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LỜI NÓI ĐẦU 

 Chất lượng bề mặt của chi tiết máy với các đặc tính như khả năng chịu mài 

mòn, độ cứng chịu nhiệt, chống gỉ, tính trơ hóa học, có ý nghĩa quyết định đến tuổi thọ 

và độ tin cậy của chúng vì  qua nghiên cứu người ta thấy rằng hầu hết các chi tiết máy 

bị hư hỏng bắt đầu từ việc phá hủy bề mặt ngoài (Bị cào xước, bị mòn, biến dạng bề 

mặt và thay đổi kích thước, bị ăn mòn hóa học bề mặt). 

 Hiện nay việc không ngừng nâng cao năng suất lao động và khai thác tối đa 

khả năng làm việc của máy móc thiết bị đã tạo ra điều kiện  làm việc khắc nghiệt cho 

các máy, đặc biệt là lớp mặt ngoài của nó phải được làm bền bằng những công nghệ 

mới thích hợp như làm bền bằng laze, làm bền bằng siêu âm. Mặt khác, nhu cầu sử 

dụng thiết bị ngày càng nhiều trong khi giá thành chế tạo cao. Do đó, việc tạo nên một 

lớp kim loại có độ bền cao trên bề mặt chi tiết là cần thiết. 

 Công nghệ xử lý bề mặt kim loại là một trong những công nghệ cơ bản được 

áp dụng rộng rãi trong việc chế tạo sản phẩm từ phôi kim loại. Nó làm tăng độ bền, 

bảo vệ chống mòn, trang trí để làm tăng vẻ đẹp và giá trị thương phẩm cho mỗi sản 

phẩm được hoàn thiện trước khi xuất xưởng. 

 Tùy thuộc vào điều kiện của chi tiết bề mặt kim loại phải có các tính chất cơ 

- lý – hóa phù hợp như: Độ bền chống mài mòn, chống ma sát, độ bền nhiệt, độ bền 

chống ăn mòn trong khí quyển và trong các môi trường hóa chất. 

 Ở các nước phát triển, tuy đầu tư cho việc chống ăn mòn ngày càng tăng, các 

công việc chống ăn mòn ngày càng hiện đại nhưng thiệt hại do ăn mòn không vì thế 

mà giảm đi. Ngược lại, nó vẫn không ngừng tăng lên do vật liệu ngày càng được sử 

dụng nhiều, giá trị của vật liệu trong nền kinh tế quốc dân ngày càng lớn vì môi 

trường ngày càng ô nhiễm. Vì vậy các biện pháp bảo vệ chống ăn mòn và hạn chế quá 

trình ăn mòn kim loại đóng vai trò rất quan trọng. Nhất là đối với nước ta, điều kiện 

khí hậu nhiệt đới nóng và ẩm làm cho quá trình ăn mòn kim loaị nói chung mãnh liệt 

hơn. Những năm 90 trong sự tăng trưởng kinh tế, nhiều ngành công nghiệp ra đời và 

phát triển: Dầu khí, đóng tàu, sửa chữa. Nhiều công trình và thiết bị phải làm việc 

trong các môi trường khắc nghiệt: Môi trường biển, môi trường các khí hóa chất ăn 

mòn mạnh(Cl, HCl, SO2, SO3, NH3, NO, CO,). Trong điều kiện như vậy hàng vạn tấn 


