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PHẦN MỞ ðẦU 

1. Tính cấp thiết của ñề tài 

 Chất lượng bề mặt gia công là một trong những yêu cầu quan trọng 

nhất ñối với chi tiết máy vì nó ảnh hưởng trực tiếp ñến khả năng làm việc, ñộ 

bền, ñộ bền mòn, ñộ bền mỏi cũng như tuổi thọ của chi tiết máy. Nâng cao 

chất lượng bề mặt là một trong những vấn ñề rất quan trọng của ngành công 

nghệ chế tạo máy. Việc nghiên cứu và ứng dụng các giải pháp công nghệ cho 

phương pháp gia công tinh lần cuối các bề mặt chi tiết máy, ñồng thời tìm ra 

những biện pháp công nghệ mới hoàn thiện hơn là một nhiệm vụ cấp bách. 

Tiện cứng (hard turning) là phương pháp tiện sử dụng dao bằng các vật 

liệu siêu cứng như Carbide phủ CVD, PVD, Nitrit Bo lập phương ña tinh thể 

hoặc Ceramic tổng hợp ñể thay thế cho nguyên công mài khi gia công các vật 

liệu có ñộ cứng cao (40 ÷ 70HRC) [18], [21]. So với mài, tiện cứng có nhiều 

ưu ñiểm vượt trội về khía cạnh kinh tế và sinh thái [29], [32]. Ưu ñiểm ñáng 

kể nhất của tiện cứng là có thể dùng một dụng cụ mà vẫn gia công ñược nhiều 

chi tiết có hình dáng khác nhau bằng cách thay ñổi ñường chạy dao. Trong 

khi ñó, muốn mài ñược hình dạng các chi tiết khác nhau thì phải sửa ñá hoặc 

thay ñá khác. ðặc biệt, tiện cứng có thể gia công ñược những biên dạng phức 

tạp mà mài khó có thể thực hiện ñược. Ngoài ra, chất lượng bề mặt khi tiện 

cứng cũng có một số ưu ñiểm so với mài như ảnh hưởng của nhiệt ñến bề mặt 

gia công nhỏ do chiều dài và thời gian tiếp xúc giữa dụng cụ và phôi ngắn, 

lớp ứng suất dư nén bề mặt có chiều sâu lớn nhưng vẫn giữ ñược ñộ chính xác 

kích thước, hình dạng và tính nguyên vẹn bề mặt [17], [19], [23], [38]. Bên 

cạnh ñó, tiện cứng còn có thể thực hiện gia công khô, không cần sử dụng 

dung dịch trơn nguội nên không ảnh hưởng ñến môi trường và sức khỏe người 

lao ñộng [10], [28]. Tuy nhiên, tiện cứng cũng ñòi hỏi máy, hệ thống công 

nghệ có ñộ cứng vững và ñộ chính xác cao [15]. 


