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TÓM TẮT 
 

Qua việc phân tích một cách hệ thống các ưu điểm vượt trội của phương pháp gia 

công có rung động trợ giúp và các nguyên lý tạo rung động, nghiên cứu này giới thiệu 

một ứng dụng của rung động siêu âm với tần số cao nhằm trợ giúp gia công tiện tinh trên 

vật liệu là thép 9XC đã tôi đạt độ cứng 58 – 60 HRC. Một Piezo tạo rung theo nguyên lý 

áp điện có tần số rung động là 28 KHz, biên độ rung từ 2 đến 10 micromet được gắn vào 

đầu dao tiện nhằm tạo rung cho dao theo phương lực cắt. Các phôi thép 9XC tôi cứng có 

đường kính 63 mm, chiều dài 40 mm đã được gia công bằng tiện tinh thường và tiện tinh 

có trợ giúp của rung động siêu âm tần số cao để so sánh đối chứng. Các bộ thí nghiệm đã 

được thiết kế nhằm so sánh độ nhám bề mặt, độ tròn, độ trụ và tuổi thọ của dao giữa 

hai chế độ gia công tiện truyền thống và tiện có rung động trợ giúp. Số liệu thực 

nghiệm về độ nhám bề mặt, độ tròn và độ trụ được phân tích so sánh thông qua kiểm 

nghiệm so sánh t (2 sample t-test) trên 18 mẫu đo. Kết quả cho thấy tiện cứng có sự trợ 

giúp của rung động siêu âm tần số cao có thể làm giảm độ nhám bề mặt các mẫu gia 

công, tăng cấp độ nhẵn cho bề mặt chi tiết sau khi tiện tinh từ một đến hai cấp tạo chất 

lượng bề mặt tốt hơn. Khi tiện có rung trợ giúp xuất hiện hiện tượng bẻ phoi hiệu qủa, 

các dạng phoi tiện có rung động trợ giúp thường phoi vụn. Diện tích và chiều sâu vết lõm 

của bề mặt phần cắt mảnh dao tiện bị mòn khi sử dụng để gia công tiện cứng có rung trợ 

giúp chỉ bằng 30  so với khi tiện cứng truyền thống. Khả năng nâng cao năng suất, chất 

lượng bề mặt khi tiện có rung trợ giúp trên các vật liệu cứng khó gia công trở nên rất hứa 

hẹn tại Việt Nam.  
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UVC Cắt rung siêu âm (Ultrasonic Vibration Cutting) 

CUVC     Cắt rung siêu âm kiểu truyền thống (Conventional Ultrasonic Vibration 

Cutting) 

PZT    Cơ cấu chuyển đổi áp điện (Piezoelectric Transducers) 

PZT-4  (Một loại cơ cấu chuyển đổi áp điện) 

USM Gia công siêu âm (Ultrasonic Machining) 

CLBM     Chất lượng bề mặt 

CTM        Chi tiết máy 

TCVN      Tiêu chuẩn Việt Nam 
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