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DANH MỤC CÁC CỤM TỪ VIẾT TẮT 

EDM – Electrical dischagre machining Gia công bằng tia lửa điện 

PMEDM – Powder mixed electrical 

dischagre machining 

Gia công bằng tia lửa điện có trộn bột vào 

dung dịch điện môi 

MRR – Material removal rate Năng suất bóc tách vật liệu 

TWR – Tool wear rate Lượng mòn điện cực  

RSM - Response Surface Methodology Phương pháp mặt đáp ứng 

ANN - Artificial Neural Network Mạng nhân tạo 

GA- Genetic Algorithm  Giải thuật di truyền 

GRA - Grey relational analysis Phân tích quan hệ xám 

PSO - Particle swarm optimization  Tối ưu hóa bầy đàn 

SA - Simulated annealing Mô phỏng ủ 

PCA - Principal component analysis Phân tích thành phần chính 

dof - degree of freedom Bậc tự do  

S/N - Signal to Noise ratio Tỷ số tín hiệu/nhiễu 

XRD – (X-Ray diffraction) Nhiễu xạ nhờ X - Ray 

EDX – (Energy-dispersive X-ray)  Phổ tán xạ năng lượng tia X  

SEM  - Scanning electron microscopy Kính hiển vi điện tử 

ANOVA -  Analysis of variance Phân tích phương sai  

 PVD - Physical Vapor Deposition Phủ bay hơi vật lý 

CVD - Chemical Vapor Deposition Phủ bay hơi hóa học 

CNC - Computer Numerical Control Điều khiển bằng máy tính 
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DANH MỤC CÁC KÍ HIỆU 

ton Thời gian phát xung s 

tof Thời gian ngừng phát xung s 

Wi Khối lượng phôi ban đầu g 

Wf Khối lượng phôi sau gia công g 

Ra Nhám bề mặt gia công m 

t Thời gian thực hiện 1 thí nghiệm phút 

 Khối lượng riêng của phôi g/cm3 

Ti Khối lượng điện cực ban đầu g 

Tf Khối lượng điện cực sau gia công g 

D Đường kính lỗ mm 

d Đường kính điện cực mm 

d Lượng quá cắt mm 

ip Mật độ dòng điện %/cm2 

Np Nồng độ bột g/l 

ep Điện tích của hạt bột Coulomb 

dp Đường kính hạt bột m 

Ebr Điện trường đánh thủng sự cách điện của dung dịch điện môi 

khi có bột 

V 

Ei Điện trường đánh thủng sự cách điện của dung dịch điện 

môi khi không có bột 

V/m 

r Bán kính hạt bột m 

 Độ nhớt của dung dịch điện môi kg.m-1.s-1 

p Hằng số điện môi của bột - 

i Hằng số điện môi của dung dịch điện môi - 

0 Hằng số điện môi chân không - 

dp Đường kính hạt bột  m 

Nf Nồng độ bột sau gia công g/l 

Ni Nồng độ bột ban đầu g/l 

 Kích thước khe hở phóng điện m 


