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Tôi là Đặng Thị Hồng, học viên lớp Cao học K15 – Kỹ Thuật Cơ Khí. Sau hai 

năm học tập nghiên cứu, được sự giúp đỡ của các thầy cô giáo và đặc biệt là sự giúp 

đỡ của TS. Nguyễn Văn Hùng, thầy giáo hướng dẫn tốt nghiệp của tôi, tôi đã đi đến 

cuối chặng đường để kết thúc khoá học. 

Tôi đã quyết định chọn đề tài tốt nghiệp là: “Nghiên cứu ảnh hưởng của các 

thông số chế độ cắt đến chất lượng và độ chính xác gia công khi tiện thép hợp kim 

đã qua tôi bằng dụng cụ CBN trên trung tâm tiện CNC”. 

Tôi xin cam đoan đây là công trình nghiên cứu của cá nhân tôi dưới sự hướng 

dẫn của TS.Nguyễn Văn Hùng và chỉ tham khảo các tài liệu đã được liệt kê. Tôi 

không sao chép công trình của các cá nhân khác dưới bất cứ hình thức nào. Nếu có 

tôi xin hoàn toàn chịu trách nhiệm. 
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Lời đầu tiên tôi xin được cảm ơn TS.Nguyễn Văn Hùng - Thầy hướng dẫn khoa 

học của tôi về sự định hướng đề tài, sự hướng dẫn của thầy trong việc tiếp cận và khai 

thác các tài liệu tham khảo cũng như  những chỉ bảo trong quá trình tôi viết luận văn. 

Tôi muốn bày tỏ lòng biết ơn đến cô giáo Vũ Như Nguyệt và thầy giáo Hoàng 

Anh Toàn về sự giúp đỡ tận tình của thầy, cô trong quá trình tôi làm thí nghiệm và 

viết luận văn. 

Tôi cũng muốn cảm ơn ông giám đốc, cán bộ công nhân viên công ty trách 

nhiệm hữu hạn Vạn Xuân (Thành phố Sông Công), cơ khí máy và phụ tùng số 1 

(Thành phố Sông Công) các cán bộ phụ trách trung tâm thí nghiệm trường Đại học 

kỹ thuật công nghiệp Thái Nguyên, trường  Đại học bách khoa Hà Nội đã dành cho 

tôi những điều kiện thuận lợi nhất, giúp tôi hoàn thành nghiên cứu của mình. 

Cho tôi được gửi lời cảm ơn tới các cán bộ, nhân viên Xưởng cơ khí nơi tôi tiến 

hành thực nghiệm. 

Cuối cùng tôi muốn bày tỏ lòng cảm ơn đối với gia đình tôi, các thầy cô giáo, các 

bạn đồng nghiệp đã ủng hộ và động viên tôi trong suốt quá trình làm luận văn này! 
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PHẦN MỞ ĐẦU 

1. LÝ DO CHỌN ĐỀ TÀI 

        Tiện cứng là phương pháp gia công tiện sử dụng dao bằng vật liệu siêu cứng 

như: Nitrit bo, kim cương hoặc gốm tổng hợp để thay thế cho nguyên công mài khi 

gia công thép hợp kim đã qua tôi đạt độ cứng từ 45 ÷ 65 HRC [15],[18],[30]. So với 

mài tiện cứng có nhiều ưu thế vượt trội về khía cạnh kinh tế và sinh thái [23,24]. Tiện 

cứng có thể  sử dụng một dụng cụ cắt để gia công nhiều chi  tiết khác nhau còn đá 

mài ta phải thay đá hoặc sửa đá. Đặc biệt hơn tiện cứng có thể gia công nhiều biên 

dạng phức tạp, cấp chính xác của tiện cứng đạt IT 5÷7 và độ nhám bề mặt Rz là 

2÷4µm. Ở điều kiện gia công đặc biệt tiện cứng có thể đạt được cấp chính xác  IT 

3÷5 và độ nhám bề mặt Rz<1,5µm[16],[29]. Bên cạnh đó tiện cứng còn có thể gia 

công khô mà không cần sử  dụng dung dịch trơn nguội nên không ảnh hưởng đến môi 

trường và  sức khoẻ người lao động [11],[21]. Tuy nhiên tiện cứng cũng đòi hỏi máy, 

hệ thống công nghệ có độ cứng vững và độ chính xác cao [12].  Mặc dù đã có những 

ưu thế nổi trội và đã đạt được sự tăng trưởng mạnh mẽ. Trong những năm  gần đây 

tiện cứng vẫn là một công nghệ gia công mới chưa được nghiên cứu đầy đủ và khi 

gia công chi tiết độ song song của hình trụ không chính xác. Do độ tin cậy của quá 

trình chưa cao, chất lượng gia công thiếu ổn định và chi phí dụng cụ cắt lớn nên phạm 

vi ứng dụng của công nghệ gia công tiên tiến này còn rất hạn chế [19],[29]. 

        Chất lượng bề mặt và độ chính xác gia công là một trong những yêu cầu quan 

trọng nhất đối với chi tiết máy vì nó ảnh hưởng trực tiếp đến khả năng làm việc, độ 

bền, độ bền mòn cũng như tuổi thọ của chi tiết máy. Độ chính xác gia công ảnh hưởng 

đến khả năng lắp ráp, khả năng làm việc, thay thế và sửa chữa. Chất lượng bề mặt và 

độ chính xác gia công chịu ảnh hưởng rất nhiều của các yếu tố công nghệ. Đặc biệt 

là các thông số chế độ cắt ( tốc độ cắt-V; lượng chạy dao - s và chiều sâu cắt – t) trong 

quá trình gia công. 

Gần đây đã có một số đề tài nghiên cứu ảnh hưởng của chế độ cắt đến chất 

lượng bề mặt sau khi gia công tiện cứng một số loại thép cơ bản như: 9XC, X12M, 

ШX15… Nhưng chỉ giới hạn ở việc nghiên cứu chất lượng bề mặt sau khi gia công 


