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GIỚI THIỆU 

0.1. Vấn đề nghiên cứu 

Sự phát triển của khoa học kỹ thuật những năm gần đây gắn liền với 

sự ra đời của các vật liệu mới với các ƣu điểm nổi bật nhƣ: độ bền, độ cứng 

cao, khả năng chịu nhiệt, chịu mài mòn tốt …Thực tế này đòi hỏi cần phải 

phát triển các công nghệ gia công mới để gia công những vật liệu đó 

(phƣơng pháp gia công không truyền thống). Một trong những phƣơng 

pháp đó là phƣơng pháp gia công tia lửa điện (EDM), đƣợc hai vợ chồng 

ngƣời Nga Lazarenko tìm ra vào năm 1943. Ngày nay, gia công cắt dây 

bằng tia lửa điện là một trong các phƣơng pháp gia công tia lửa điện đang 

đƣợc sử dụng hết sức rộng rãi. Phƣơng pháp này thƣờng đƣợc biết đến 

với tên gọi gia công WEDM (Wire Electrical Discharge Machine). Đây 

là phƣơng pháp gia công đƣợc phát minh và sử dụng rộng rãi trên thế 

giới vào những năm 50 của thế kỷ XX nhƣng ít tự động hóa. Ngày nay 

nhờ sự phát triển của điều khiển số và công nghệ thông tin mà phƣơng 

pháp này đã đƣợc hiện đại hóa rất cao và trang bị điều khiển số CNC 

trên các máy WED. 

Ƣu điểm của phƣơng pháp này là:  

- Có khả năng cắt hầu hết các loại vật liệu dẫn điện.  

- Độ chính xác cao (độ bóng Ra = 1,6 - 0,8 μm).  

- Chi tiết gia công có độ dầy lớn (có thể đạt tới 500 mm).  

- Gia công đƣợc những lỗ, rãnh định hình có kích thƣớc rất nhỏ.  

- Cắt đƣợc các hình dạng 3D đặc biệt.  

- Cắt các công tua phức tạp.  

Đã có nhiều nghiên cứu sử dụng nhằm nâng cao chất lƣợng, hiệu quả 

của máy cắt dây [1-21]. Các nghiên cứu thƣờng tập trung đánh giá ảnh 

hƣởng của các thông số công nghệ đến chất lƣợng gia công, chẳng hạn:  

Ảnh hƣởng điện áp servo, tốc độ dich chuyển điện cực  đến sai số độ dày 
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