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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. Tên đề tài nghiên cứu:  

“Nghiên cứu ảnh hƣởng của chế độ cắt tới chất lƣợng bề mặt khi tiện tinh thép 

9XC bằng dao hợp kim cứng phủ CVD” 

 2. Giới thiệu 

       Trong  ngành công nghiệp gia công cơ khí, chất lƣợng bề mặt là một chỉ tiêu 

đặc biệt quan trọng trong đánh giá, nghiệm thu sản phẩm.Vì nó ảnh hƣởng trực tiếp 

đến khả năng làm việc, độ bền, độ bền mỏi cũng nhƣ tuổi thọ của chi tiết máy. Để 

đạt đƣợc chất lƣợng bề mặt theo yêu cầu, sau khi gia công cứng thƣờng có công 

đoạn mài, đánh bóng. Việc làm này tốn khá nhiều thời gian và công sức. Nâng cao 

chất lƣợng bề mặt sau khi gia công cứng có thể dẫn đến giảm thời gian, thậm chí 

loại bỏ đƣợc công đoạn này 

      Tiện cứng là nguyên công tiện các chi tiết đã qua tôi (thƣờng là thép hợp kim) 

có độ cứng cao khoảng từ 40 – 60 HRC đƣợc sử dụng rộng rãi trong công nghiệp ô 

tô, chế tạo bánh răng, vòng ổ, dụng cụ, khuôn mẫu vv… Tiện cứng đƣợc sử dụng 

thay mài khi gia công chính xác các chi tiết máy có tỉ số trên đƣờng kính nhỏ, các 

chi tiết có hình dạng phức tạp và không nhất thiết phải sử dụng dung dịch trơn 

nguội. Tiện cứng cho độ chính xác cao và nhám bề mặt tƣơng đƣơng với mài nhƣng 

tiện có khả năng tạo nên lớp bề mặt có ứng suát dƣ nén làm tăng tuổi thọ về mỏi của 

chi tiết máy trong các tiếp xúc lăn khi sử dụng, cho năng suất cao hơn mài với đầu 

tƣ ban đầu thấp hơn nhiều. Tiện cứng thƣờng dùng trong nguyên công tiện tinh với 

độ chính xác ngang mài nên các yêu cầu về độ chính xác, độ cứng vững của hệ 

thống công nghệ rất khắt khe. 

 Việc áp dụng tiện cứng thay cho mài đang trở nên khá phổ biến trên thế giới 

bởi những ƣu điểm nổi bật của nó, nhất là hiện nay vấn đề môi trƣờng đang đƣợc sự 

quan tâm đặc biệt của toàn thế giới. Ở nƣớc ta, tiện cứng đã và đang đƣợc áp dụng và 

phát triển khá mạnh, các chi tiết nhƣ con lăn trong các dây truyền cán thép, chày cối 

dập thuốc, vòng ổ… cũng đã đƣợc gia công lần cuối bằng tiện cứng thay cho mài. 

      Vì những lý do trên trong gia công lần cuối so với mài, tiện cứng ngày càng 

đƣợc các nhà sản xuất yêu thích hơn 


