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LỜI CAM ĐOAN 

 

Tôi xin cam đoan luận văn tốt nghiệp thạc sỹ kỹ thuật này là công trình do 
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tính toán, mô phỏng được thực hiện dưới sự hướng dẫn của GS. TSKH. Bành Tiến 

Long và T.S Nguyễn Tiến Đông 
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Tiến Long và  T.S Nguyễn Tiến Đông - người đã tận tình hướng dẫn em trong suốt 
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Đồng thời, em xin chân thành cảm ơn tới Viện nghiên cứu cơ khí Hà Nội, 

Viện khoa học vật liệu , Công ty cổ phần thiết bị công nghiệp Tùng Linh, Ban giám 

hiệu trường Đại học Kỹ thuật Công nghiệp, Ban giám hiệu trường Cao đẳng Kinh 

tế - kỹ thuật_ Đại Học Thái Nguyên  đã tạo mọi điều kiện thuận lợi cho em trong 

quá trình học tập, nghiên cứu và thực hiện bản  luận văn này. 

Xin cảm ơn gia đình, đồng nghiệp và người thân đã động viên giúp đỡ tôi 

trong suốt thời gian học tập nghiên cứu và hoàn thành luận văn.. 

E xin chân thành cảm ơn! 
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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài: 

Kể từ khi đất nước chuyển sang kinh tế thị trường, sản xuất công nghiệp cũng 

như các công trình xây dựng khác của chúng ta đã ghi nhận có một tốc độ phát triển 

nhanh. Trên quan điểm vì sự phát triển bền vững kinh tế của đất nước, chúng ta cần 

phải sử dụng những nguyên vật liệu nhập khẩu và nguyên vật liệu trong nước sản 

xuất cho phù hợp và thích ứng với các yêu cầu riêng của mình. Bên cạnh đó cần tìm 

các giải pháp công nghệ xử lý bề mặt để nâng cao tính năng sử dụng của vật liệu. 

Có rất nhiều biện pháp công nghệ. Một trong những biện pháp hữu hiệu đó là sử 

dụng công nghệ phun phủ kim loại nhằm để các chi tiết chịu nhiệt cao và chống ăn 

mòn, mài mòn, phục hồi các chi tiết máy bị mòn. Trong ứng dụng các dụng cụ cắt, 

giảm hệ số ma sát sẽ làm giảm sự phát sinh nhiệt trong quá trình gia công, do đó 

làm chậm quá trình phá hủy lưỡi cắt. Còn trong các ứng dụng có ma sát trượt, lớp 

phủ có xu hướng làm giảm sự bám dính của vật liệu cho phép quá trình di chuyển 

tương đối ít bị hạn chế hơn.  

Khởi đầu từ năm 1985, nghiên cứu về lớp phủ cứng trong phòng thí nghiệm bắt 

đầu được các hãng sản xuất dụng cụ cắt chú ý. Vào đầu những năm 90 các kết quả 

được triển khai sang các hãng sản xuất thiết bị tạo lớp phủ trong chân không là môi 

trường lý tưởng để thực hiện các phản ứng và liên kết của lớp phủ mà không bị lẫn 

tạp chất. 

Các nước công nghiệp như Mỹ, Nhật, Hàn Quốc, Thụy Điển, Nga,… cho rằng 

công nghệ tạo lớp phủ cứng là một trong những công nghệ ưu tiên và hiệu quả kinh 

tế cao cho nên đầu tư lớn vào công nghệ này. 

Châu á các nước như Úc, Đài loan, Trung Quốc triển khai công nghệ phủ cứng rất 

mạnh mẽ. 

Trong thời gian gần đây, lớp phủ cứng đã được quan tâm nghiên cứu ở một số cơ sở 

nghiên cứu trong nước như: Đại học Bách khoa Hà Nội, Viện ứng dụng công nghệ 
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