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PHẦN MỞ ĐẦU 

 

I. Tính cấp thiết của đề tài 

Gia công bằng cắt dây tia lửa điện (gọi tắt là gia công cắt dây) là một trong 

những phương pháp gia công không truyền thống quan trọng [9]. Phương pháp này 

được sử dụng để gia công các chi tiết có biên dạng phức tạp như khuôn mẫu, khuôn 

đột, khuôn đùn, ép kim loại, các loại cối định hình vv… hoặc những vật liệu khó gia 

công như vật liệu dùng trong ngành hàng không, vũ trụ, vật liệu dùng trong ngành y 

tế ... [8]. Chính vì thế việc xác định chế độ cắt dây tối ưu khi gia công các loại vật 

liệu khác nhau là vấn đề hết sức quan trọng và cần thiết. 

Trong gia công cắt dây, chất lượng bề mặt và năng suất gia công là hai yếu tố 

được quan tâm nhất [2, 3, 8-10]. Có rất nhiều các thông số công nghệ ảnh hưởng 

đến chất lượng bề mặt và năng suất gia công như điện áp phóng tia lửa điện, dòng 

phóng tia lửa điện, tốc độ dịch chuyển của điện cực, độ rộng xung, tần số xung, lưu 

lượng của dòng chảy chất điện môi... [1, 4, 11]. Gia công cắt dây là một quá trình 

phức tạp, việc xác định các thông số công nghệ tối ưu để cải thiện quá trình gia 

công là rất khó [1,3,4,7-9,11]. Có khá nhiều nghiên cứu tập trung vào việc xác định 

các thông số tối ưu để nâng cao chất lượng bề mặt và vận tốc cắt [1, 3, 9, 10]. Các 

nghiên cứu này sử dụng phương pháp tối ưu hóa truyền thống như phương pháp bề 

mặt chỉ tiêu [8], phương pháp phân tích phương sai [1], tối ưu hóa sử dụng thuật 

toán Grey, mạng noron nhân tạo [12]… hay các phương pháp không truyền thống 

như tối ưu hóa sử dụng thuật toán bầy đàn PSO, giải thuật di truyền GA [12]… Bên 

cạnh đó, các nghiên cứu cũng tập trung vào việc xác định chế độ cắt tối ưu cho các 

loại vật liệu khác nhau như chế độ tối ưu khi gia công Inconel 718 [6], hợp kim 

magie WE43 [5], Inconel 601 [8]... 

Thép gió là loại vật liệu có độ cứng cao (63 – 65 HRC), tính chống mài mòn và 

độ cứng nóng cao. Thép gió được ứng dụng làm dao cắt, khuôn dập nguội…Do được 

hợp kim hóa với hàm lượng cao nên việc gia công thép gió bằng các phương pháp gia 

công truyền thống đòi hỏi chi phí lớn mà năng suất không cao. Khi gia công bằng cắt 
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