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PHẦN I: MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài 

           Trong chế tạo máy hiện nay có nhiều chi tiết chế tạo từ vật liệu khó gia công 

có độ cứng và độ bền cao. Trong đó vật liệu hợp kim cứng đƣợc sử dụng rộng rãi 

làm dao cắt, khuôn kéo sợi, khuôn dập và chi tiết máy. 

Việc gia công chúng bằng công nghệ cắt gọt thông thƣờng (Tiện; Phay; Mài v.v ) là 

vô cùng khó khăn, đôi khi không thể gia công đƣợc. Thực tế này đòi hỏi cần phải 

phát triển các công nghệ gia công mới để gia công những vật liệu đó .Ngày nay một 

trong số các phƣơng pháp gia công tia lửa điện là phƣơng pháp gia công cắt dây 

bằng tia lửa điện. Phƣơng pháp này đƣợc gọi là 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 và đến 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 đã trang bị điều khiển số CNC trên các máy 

WEDM. 

             Từ những năm 80 của thế kỷ XX đến nay, rất nhiều doanh nghiệp trong 

nƣớc đã trang bị các loại máy, thiết bị sử dụng công nghệ EDM nhằm cải tiến 

phƣơng pháp gia công, nâng cao giá trị của sản phẩm. 

         - Để nâng cao hiệu quả sử dụng loại máy này có nhiều cách nhƣng theo hƣớng 

công nghệ thì ta cần thiết lập chế độ công nghệ hợp lý để đạt đƣợc độ chính xác 

kích thƣớc cũng nhƣ năng suất gia công và chất lƣợng sản phẩm cao nhất. Điều này 

các doanh nghiệp trong nƣớc thƣờng xác định dựa theo tài liệu kèm theo máy hoặc 

theo kinh nghiệm. Do đó chƣa thấy ra đƣợc ảnh hƣởng của các thông số công nghệ 

đến độ chính xác, năng suất và chất lƣợng gia công. Vì vậy mà hiệu quả khai thác, 

sử dụng máy cũng hạn chế. 

         - Chế độ công nghệ gia công trên máy cắt dây phụ thuộc rất nhiều thành phần 

hóa học của vật liệu chi tiết gia công cũng nhƣ tính dẫn điện và dẫn nhiệt. Do đó đối 

với những loại vật liệu chi tiết gia công khác nhau (có độ cứng khác nhau) sẽ có chế 

độ công nghệ gia công khác nhau. Trong đó vật liệu hợp kim cứng đang đƣợc sử 

dụng rộng rãi làm dao cắt, khuôn kéo sợi, khuôn dập và chi tiết máy.  
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          Việc gia công vật liệu hợp kim cứng bằng các phƣơng pháp thông thƣờng đòi 

hỏi chi phí lớn, năng suất và chất lƣợng gia công không cao, nhƣng sử dụng phƣơng 

cắt dây tia lửa điện thì rất hiệu quả. Do vậy việc tiến hành nghiên cứu “Nghiên cứu 

ảnh hƣởng của các thông số công nghệ đến chất lƣợng bề mặt khi gia công hợp 

kim cứng BK8 bằng phƣơng pháp cắt dây”. là rất cần thiết. 

2. Mục đích, đối tƣợng và phƣơng pháp nghiên cứu 

2.1. Mục đích của đề tài 

  Xác định ảnh hƣởng của các thông số ( Điện áp đánh lửa Ui, độ kéo dài xung 

Ton và khoảng cách xung toff ) khi cắt dây với vật liệu hợp kim cứng BK8 để đảm 

bảo độ nhám theo yêu cầu. 

 2.2. Đối tƣợng nghiên cứu 

Máy: máy cắt dây CW322S . 

Vật liệu gia công: Hợp kim cứng BK8. 

Dây: Dây đồng có đƣờng kính 0,25mm. 

Đối tƣợng gia công: các biên dạng là đƣờng thẳng và cung tròn. 

           Các thông số công nghệ nghiên cứu là: Điện áp đánh lửa Ui,  độ kéo dài xung 

Ton và khoảng cách xung Toff 

2.3. Phƣơng pháp nghiên cứu 

Nghiên cứu lý thuyết kết hợp với thực nghiệm. 

3. Ý nghĩa của đề tài 

  3.1. Ý nghĩa khoa học 

Bằng cách nghiên cứu cơ sở lý thuyết kết hợp với thực nghiệm, đề tài đã đƣa 

ra đƣợc các hàm toán học mô tả mối quan hệ giữa điện áp đánh lửa Ui, cƣờng độ 

dòng điện Ie, độ kéo dài xung Ton và khoảng cách xung Toff với độ nhám bề mặt khi 

gia công hợp kim cứng BK8, từ đó đƣa ra cơ sở cho việc tối ƣu hoá quá trình cắt 

cũng nhƣ cho các nghiên cứu khác của quá trình cắt. 

       Làm cơ sở cho việc nghiên cứu các khía cạnh khác của quá trình gia công bằng 

tia lửa điện. 

       Đề tài góp phần vào việc hoàn thiện việc xác định và điều chỉnh các thông số 

công nghệ khi gia công trên máy cắt dây nói chung và gia công hợp kim cứng BK8 

trên máy cắt dây nói riêng. 
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 3.2. Ý nghĩa thực tiễn 

 Kết quả nghiên cứu xây dựng chế độ cắt tối ƣu khi gia công trên máy cắt 

dây EDM -CNC có ý nghĩa thực tiễn trong nghiên cứu khoa học cũng nhƣ trong sản 

xuất nhƣ sau: 

- Giúp cho việc lựa chọn chế độ công nghệ khi gia công hợp kim cứng  trên máy 

cắt dây đƣợc hợp lý hơn, hiệu quả khai thác, sử dụng máy tốt hơn. Góp phần vào 

việc nâng cao chất lƣợng và hạ giá thành sản phẩm. Đây là một yếu tố có ý nghĩa rất 

lớn đối với sự phát triển của doanh nghiệp trong môi trƣờng sản xuất kinh doanh 

luôn phải đối mặt với sự cạnh tranh khốc liệt hiện nay trên thị trƣờng cũng nhƣ 

trong quá trình hội nhập. 

- Đạt đƣợc khả năng cho năng suất cao nhƣng vẫn đảm bảo chất lƣợng bề mặt 

theo yêu cầu khi gia công hợp kim cứng trong sản xuất, ngay cả khi số lƣợng sản 

phẩm không nhiều. 

4. Nội dung luận văn 

                Xuất phát từ đề tài nghiên cứu, ngoài phần mở đầu, kết luận chung và các 

phụ lục luận văn này có nội dung nhƣ sau: 

   Chƣơng 1. Tổng quan về gia công tia lửa điện 

    - Nghiên cứu tổng quan về kỹ thuật EDM 

   Chƣơng 2. Nghiên cứu ảnh hƣởng các thông số công nghệ đến năng suất, 

chất lƣợng bề mặt khi gia công trên máy cắt dây. 

     - Nghiên cứu cơ sở lý thuyết về quá trình cắt và các hiện tƣợng xảy ra 

trong quá trình cắt . 

  - Nghiên cứu sự ảnh hƣởng của các yếu tố công nghệ đến quá trình cắt. 

  Chƣơng 3. Thực nghiệm nghiên cứu ảnh hƣởng của một số thông số công nghệ 

đến chất lƣợng bề mặt khi gia công hợp kim cứng BK8 trên máy cắt dây EDM 

    - Thiết lập thí nghiệm. 

     - Xây dựng mô hình toán xác định độ nhám bề mặt khi gia công hợp kim 

cứng BK8 bằng máy cắt dây.  

    - Nghiên cứu thực nghiệm xây dựng hàm toán học biểu diễn mối quan hệ 

giữa chế độ công nghệ với độ nhám bề mặt khi gia công hợp kim cứng BK8. 

Chƣơng 4: Kết luận chung và khuyến nghị. 



Luận văn tốt nghiệp thạc sĩ kỹ thuật           10       Chuyên ngành: Công nghệ CTM 

Số hóa bởi Trung tâm Học liệu – ĐHTN                         http://www.lrc.tnu.edu.vn 

 

PHẦN II: NỘI DUNG 

Chƣơng 1 TỔNG QUAN VỀ GIA CÔNG TIA LỬA ĐIỆN 

 

        Năm 1943, thông qua các nghiên cứu về tuổi bền của các thiết bị phóng điện, 

hai vợ chồng ngƣời Nga Lazarenko đã tìm ra phƣơng pháp gia công bằng tia lửa 

điện. Họ sử dụng tia lửa điện để hớt đi 1 lớp vật liệu mà không phụ thuộc vào độ 

cứng của vật liệu đó. Khi các tia lửa điện phóng ra thì một lớp vật liệu trên bề mặt 

phôi sẽ bị hớt đi bởi 1 quá trình điện – nhiệt thông qua sự nóng chảy và bốc hơi kim 

loại. Từ đó đến nay quá trình hớt vật liệu trong gia công tia lửa điện vẫn đƣợc coi là 

phức tạp liên quan đến khoảng cách khe hở phóng điện, đến thông tin về kênh 

plasma, về sự hình thành của cầu phóng điện giữa 2 điện cực, sự ăn mòn của cả 2 

điện cực, .... các nghiên cứu về hiện tƣợng phóng điện của các nhà khoa học đã làm 

cho công nghệ gia công tia lửa điện có những phát triển lớn trong những năm gần 

đây và đã ra đời thêm một số phƣơng pháp gia công dùng nguyên lý của phƣơng 

pháp gia công tia lửa điện. 

1.1. Đặc điểm của phƣơng pháp gia công tia lửa điện. 

       Gia công tia lửa điện là phƣơng pháp gia công bằng cách phóng điện ăn mòn 

trên cơ sở tác dụng nhiệt của xung điện đƣợc tạo ra do sự phóng điện giữa 2 điện 

cực. 

1.1.1. Các đặc điểm chính của phƣơng pháp gia công tia lửa điện 

     - Điện cực (đóng vai trò là dụng cụ cắt): có độ cứng thấp hơn nhiều so với vật 

liệu phôi. vật liệu phôi thƣờng là những vật liệu cứng và đã qua nhiệt luyện nhƣ 

thép đã tôi, các loại hợp kim cứng. vật liệu điện cực thƣờng là đồng, grafit . . . 

     - Vật liệu dụng cụ cắt và vật liệu phôi đều phải có tính chất dẫn điện tốt. 

     - Môi trƣờng gia công: khi gia công phải sử dụng một chất lỏng điện môi làm 

môi trƣờng gia công. Đây là dung dịch không dẫn điện ở điều kiện làm việc bình 

thƣờng. 

1.1.2. Khả năng công nghệ của phƣơng pháp gia công tia lửa điện 

      Phƣơng pháp gia công tia lửa điện có thể tạo đƣợc các mặt định hình là đƣờng 

thẳng, đƣờng cong, các rãnh định hình, các bề mặt có profin phức tạp,.... với độ 

bóng bề mặt tƣơng đối cao (Ra = 1.25m  5m) và độ chính xác cao (IT5). 


