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ẢNH HƯỞNG CỦA CHẾ ĐỘ XUNG VÀ TỐC ĐỘ DÂY CẮT ĐẾN ĐỘ NHÁM BỀ 

MẶT CHI TIẾT HỢP KIM NHÔM A6061 KHI GIA CÔNG TRÊN MÁY CẮT DÂY 

TIA LỬA ĐIỆN. 

1. Đặt vấn đề 

Một trong những chỉ tiêu để đánh giá chất lượng bề mặt chi tiết gia là độ nhám bề 

mặt (Ra). Nghiên cứu này nhằm phân tích ảnh hưởng của bề rộng xung, tốc độ dây cắt đến 

độ nhám bề chi tiết hợp kim nhôm A6061 khi gia công trên máy cắt dây tia lửa điện GS 

3240 (tại trung tâm thực hành thực nghiệm Cơ khí – ĐH Sao Đỏ). 

2. Phương pháp nghiên cứu 

Trong nghiên cứu này sử dụng các điều kiện cố định sau để tiến hành thực nghiệm: 

máy cắt dây tia lửa điện – model GS 3240. Đối tượng nghiên cứu – chi tiết làm từ hợp kim 

nhôm A6061 với kích thước L×L×Н=20×20×100 mm, cắt trên mặt L×L. Vật liệu dây cắt 

molipden, đường kính dây 0,18 mm.  

2.1. Ảnh hưởng của độ rộng xung đến độ nhám bề mặt 

Hình 2.1. Ảnh hưởng của độ rộng xung 

đến độ nhám Rad 
Hình 2.2. Ảnh hưởng của độ rộng xung 

đến độ nhám Ran 
Hình 2.3. Ảnh hưởng của độ rộng xung 

đến độ thời gian gia công T 

2.2. Ảnh hưởng của tốc độ dây cắt đến độ nhám bề mặt 

Hình 2.4. Ảnh hưởng của tốc độ dây 

cắt đến độ nhám Rad 
Hình 2.5. Ảnh hưởng của tốc độ dây 

cắt đến độ nhám Ran 
Hình 2.6. Ảnh hưởng của tốc độ dây 

cắt độ thời gian gia công T 

Từ đồ thị hình 2.1; 2.2; 2.3 cho thấy, khi độ rộng của xung tăng thì độ nhám bề mặt Rad và 

Ran cũng tăng theo. Tuy nhiên, khi bề rộng xung  52 s độ nhám bề mặt giảm. Nguyên 

nhân xảy ra hiện tượng này là do khi khi độ rộng xung tăng thì cường độ phóng điện tăng, 

đồng thời thời gian phóng điện giảm làm cho bề mặt chi tiết gia công dễ bị cháy. Khi bề 

rộng phôi tăng  52 s bề mặt phôi có hiện tượng chảy loãng tức thì trong một thời gian 

ngắn, vì vậy độ nhám bề mặt giảm. 

Khi độ rộng của xung tang thì thời gian gia công càng kéo dài và năng suất gia công giảm. 
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Vì vậy khi gia công hợp kim nhôm A6061 để đảm bảo độ nhám bề mặt nhỏ và 

năng suất cắt cao nên chọn độ rộng xung nhỏ. 

Từ biểu đồ hình 2.4; 2.5 cho thấy khi tăng tốc độ dây cắt thì độ nhám bề mặt chi tiết 

gia công cũng tăng theo. Tại tốc độ  dây cắt = 2 w.s thì độ nhám bề mặt đo dọc theo phương 

dây cắt có giá trị nhỏ nhất.  

 Kết quả thực nghiệm (hình 2.5) đã chứng minh khi tăng tốc độ dây cắt thì độ nhám 

bề mặt đo theo chiều ngang  của tốc độ dây cắt cũng tăng dần theo thời gian đúng như 

phương trình lý thuyết [1,2]: 

 

 

Trong đó hлi được xác định theo công thức:         

Từ biểu đồ hình 2.6 ta thấy rằng khi tăng tốc độ dây cắt thì thời gian gia công được 

rút ngắn hay nói cách khác năng suất gia công tăng. 

Vì vậy khi gia công để đảm bảo độ nhám bề mặt nhỏ nên chọn tốc độ dây cắt nhỏ 

(độ nhám bề mặt đo dọc theo chiều dây cắt khi tốc độ dây = 2 w.s). Nếu gia cân để đạt 

năng suất cao thì chọn tốc độ cao nhất có thể. 

1. Kết luận 

- Nghiên cứu đã chỉ ra mối quan hệ giữa độ nhám bề mặt Rad, Ran với độ rộng 

xung và tốc độ dây cắt khi gia công hợp kim nhôm A6061 bằng phương pháp cắt dây tia lửa điện. 

- Đưa ra khuyến cáo về chế độ cắt nên dùng để đạt được độ nhám bề bề mặt và 

năng suất cắt yêu cầu. 

2. Hướng nghiên cứu tiếp theo 

- Ảnh hưởng của độ cứng vật liệu đến độ nhám bề mặt và năng suất gia công. 

- Quy luật phân bố độ nhám gia công trên bề mặt chi tiết. 

- Phương trình toán học mô tả ảnh hưởng của độ rộng xung và tốc độ dây cắt 

đến độ nhám bề mặt Rad, Ran. 
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