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TOI UU HOA DA MUC TIEU CAC THONG SO CONG NGHE
TRONG XUNG DINH HINH €0 BOT TITAN TRON
VAO DUNG DICH DIEN MOI BANG TOPSIS - TAGUCHI

MULTI-RESPONSE OPTIMIZATION OF PROCESS PARAMETERS IN DIE - SINKING ELECTRICAL DISCHGAGRE
MACHINING USING TITANIUM POWDER INTO DIELECTRIC FLUID BY TOPSIS - TAGUCHI

Nguyén Hitu Phan'", Nguyén Duic Ludn', Nguyén Diic Minh',

TOMTAT

Trong bai bdo nay, hai chi tiéu: nham bé mat (R,) va dd cting té vi [dp bé mat
(HV) cdia bé mat gia cong bang phuang phap xung dinh hinh véi bot Titan (Ti)
tron vao dung dich dién mdi da dugc lua chon d@é t6i uu héa da muc tiéu cic
thong so cdng nghé. Phuong phap Taguchi va phuang phap Topsis dugc két hop
véinhau d€ giai bai todn toi uu da muc tiéu. Cac thong s céng nghé gom vat liéu
phdi, vat liéu dién cuc, su phan cuc dién cuc, thai gian phat xung, thdi gian
ngling phat xung, cudng do dong dién, ndng do bot titan (Ti) cia qua trinh gia
cng da dugc lva chon dé tdi uu héa. K&t qua cho thdy, bdt Ti trdn vao dung dich
dién moi da nang cao hiéu qua t6i vu hda da muc tiéu trong phuang phap xung
dinh hinh. BA thong s6 t6i ru da muc tiéu: SKT4, Cu(-), T = 5ps, | = 4A, Ty = 57ps,
ndng do bot Ti la 20g/1 vdi tri s6 t0i uu la R, = 1,45um va HV = 649,5HV. Lp bé
mat tai diéu kién tdi uu ciing dugc phén tich va cho két qua tot.

Tirkhéa: T6i uu héa, nhdm bé mdt, dd ciing té vi.

ABSTRACT

In this paper, the two indicators: Surface roughness (R.) and micro- hardness
(HV) of machined surface after die- sinking electrical dischagre machining using
Titanium (Ti) powder mixed into dielectric fluid has been selected to optimize
simultaneously of process parameters. Taguchi method and Topsis method are
combined to solve the multi-indicators optimization problem. The process
parameters to investigate the following: Workpiece material, electrode material,
electrode polarity, pulse-on time, current, pulse-off time, and Ti powder
concentration, Results showed that Ti powder mixed into dielectric fluid, it has
improved the efficiency of multi- indicators optimization in die- sinking electrical
dischagre machining. Optimal parameters are SKT4, Cu (-), Ton = Spis, | = 4A,
Tor = 57, Ti powder concentration is 20g/l. Optimal value are Ra = 1.45um
and HV = 649.5HV. The surface layer at optimum conditions is also analyzed and
its result are good.
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1.DAT VAN BE

Bot dan dién hop ly tron trong dung dich dién méi clia
EDM (PMEDM) la mét giadi phap hiéu qud dé nang cao déng
thai nang suat va chat lugng bé mat gia cong. Trong
PMEDM, sé lugng céc thong s6 cong nghé la rat 1én va
nhiéu yéu t6 anh hudng van chua dugc lam r6 (d6 dong déu
cta bot trong dung dich dién moi, quy dao di chuyén cta bot
trong vung khe hé phéng dién, hinh dang hat bét, ddc trung
vdt ly cta vat liéu bét...). Diéu nay da lam cho viéc nghién
clu t6i uu hda clia phuong phap nay gap rat nhiéu khé
khan, dac biét t6i uu nhiéu chi tiéu trong PMEDM la rat
phuc tap. Phuong phép Taguchi da va dang dugc st dung
phé bién dé gidi cac bai toan téi uu héa trong linh vuc nay.
Tuy nhién, Taguchi chi ¢4 thé gidi quyét bai toan t8i uu don
chi tiéu. Hién nay, Taguchi két hgp vai mét sé phuong phéap
(GRA, Topsis,...) da t6i uu dugc dong thai nhiéu chi tiéu.
Diéu nay gép phan nang cao hiéu qua cla bai toan téi uu
trong PMEDM.

Mét s6 két qua nghién ciu gan day da cho thay rang két
hop Taguchi véi mot s6 phuong phap khac nhu phan tich
quan hé xam (GRA), Topsis, dién todn dadm may (PSO),... c6
thé t8i uu héa dong thdi nhiéu dac trung chat lugng trong
EDM va cho két qua la tét. Taguchi - GRA [1-6] va Taguchi -
Topsis [8-12] da dugc st dung dé t6i uu héa dong thdi cac
chi tiéu nang suat béc tach vat liéu, lugng mon dién cuc,
nham bé mat va dé chinh xac kich thudc trong gia céng
badng EDM. Cac két qua téi uu cé dd chinh xac cao, déng
thai co tinh va cau tric té vi I&p bé mat sau gia cdng cling
dugc phan tich lam ro. Ca hai phuong phap nay déu la giai
phap t6i uu hda da muc tiéu trong linh vuc nay, két qua toi
uu la tét. Chat lugng I18p bé mat & diéu kién t6i uu cling da
dugc phan tich, danh gia va két qua nay la tot. Tuy nhién,
nghién ctu téi uu hoéa dong thai cac chi tiéu trong EDM
bang Taguchi - Topsis cho hiéu qua cao hon so véi né bang
Taguchi - GRA [7]. Topsis dugc st dung dé téi uu nhiéu chi
tiéu trong ca gia cong truyén thong (phay, tién, khoan,
mai), gia cong khong truyén théng (EDM, gia cong bang tia
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nudc, gia cong chi ti€t nhd) va nhiéu linh vuc khac [13].
Thuat toan cla Topsis c6 thé t8i uu déng thdi mot s6 luong
I6n cac dac trung chat lugng. Va két qua téi uu bang
phuong phap nay tot hon so véi mét sé phuong phap khac
nhu Taguchi, GRA, ...

Tu cac két qua nghién clu khao sat trén da cho thay
hiéu qua cla su két hop gitia Taguchi - Topsis trong t6i uu
héa dbng thai nhiéu chi tiéu trong PMEDM. Bai bdo nay
trinh bay t6i uu cac chi tiéu R, va HV cla céc thép lam
khuén sau gia cong tinh bang PMEDM st dung boét titan.
Phuong phap Taguchi - Topsis, 7 thong s6 cong nghé va 3
cap tuong tdc da dugc si dung trong nghién clu nay.
Topography cla 16p bé mat gia cong tai diéu kién téi uu
cling dugc phan tich va danh gia.

2. PIEU KIEN THU'C NGHIEM

Maéy xung dién CNC-AG40L (Hang Sodick, Inc. USA) dugc
st dung dé thuc hién thi nghiém véi so dé thi nghiém nhu
hinh 1. Hai canh khudy quay ngugc chiéu nhau véi téc d6
200vong/phut dé bét titan khdng bi 1dng dong trong suét
qua trinh thi nghiém. Bom dugc si dung dé git luu lugng
dung méi én dinh (600 lit/gi®) tai khe hd phong dién va day
phoi ra khéi vung gia cong. Nam cham cé nhiém vu hat
phoi dé ching khéng di vao vung gia cong. Phéi thép
SKD61, SKD11 va SKT4 (theo tiéu chuan Nhat Ban) cé kich
thudc 45x27x10mm. Pién cuc Cu va Gr véi kich thudc
$23x35mm. Bot Titan (Ti) kich thudc ¢d hat 45um dugc lya
chon dé trén trong dung dich dién méi. Dung dich dién méi
la dau xung dién HD-1 dugc st dung kha phé bién trong cac
linh vyc gia cong xung dinh hinh hién nay tai Viét Nam. Cac
diéu kién thuc nghiém nghién ciu dugc cho tai bang 1.

Tri s6 nham bé mat gia cdng (R.) dugc do bang may do
bién dang ki€u dau do ti€p xuc SJ-301 (Hang Mitutoyo -
Nhat Ban), chiéu dai chuan do 1a 5mm. D& cling té vi Idp
bé mat dugc do bang may Indenta Met 1106 (Hang
Buehler - USA). Thang do HV0,005 dé do bé mat mau kiém
theo dudng vudng goc véi tai trong dam xuyén la 50(g).
Hinh thai bé mat gia cong (SEM) dugc xac dinh bang kinh
hién vi dién t&r quét Jeol 6490 JED2300 (Hang Jeol - Nhat
Ban). May quang phé phat xa PDA-7000 (Thuy Sy) dugc s
dung dé xac dinh thanh phan hda hoc clia bé mét sau gia
cébng bang phuang phap Ref-ASTM E415-08. Thuc hién 3
lan do trén méi mau thi nghiém va két qua la gia tri trung
binh ctia mdi lan do.

1-Nam cham 2-Bom 3-Voibom 4-Binh thycnghiém 5 - Phoi
6-Dién cuc  7-Dong co khudy
Hinh 1. So dd thuc nghiém
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3. PHUONG PHAP THIET KE THi NGHIEM VA TOI UU HOA
DA MUC TIEU
3.1. Phuong phap thiét ké thi nghiém

Phuong phap Taguchi dugc st dung dé thiét ké thi
nghiém. Uu diém clia phuong phéap nay la sé lugng thi
nghiém it nhat nhung sé lugng théng s6 cong nghé dau
vao 13 16n nhat. Ngoai ra, cac thédng s6 dau vao con c6 thé
st dung ca théng s6 dinh lugng va théng sé dinh tinh. Cac
ma tran thi nghiém dugc thiét ké dua vao cac ma tran truc
giao ¢6 dinh dan dén viéc xac dinh cac ma tran thi nghiém
la rat don gian. Dang ma tran thi nghiém sé dugc lya chon
dua vao s6 lugng théng s6 dau vao, cac cép tuong tac gitia
cac théng s6 va bac tu do (dof) cla cac théng s6. Trong
nghién cu nay, 7 théng sé dau vao va 3 cap tuong tac gilia
cac théng s6 da dugc nghién clu (bang 1). Do vdy, ma tran
Taguchi L27 sé dugc st dung: Thong s6 A dugc géan véi cot
1, théng s6 B dugc gén vai cét 2, G véGi cot 5, C véi codt 9, D
vGi cot 10, E v&i cot 12 va F véi codt 13 (bang 2). Két qua thuc
nghiém tri s& clla nham bé mat (R,) va do cling té vi I6p bé
mat (HV) dugc cho tai bang 2.

Bang 1. Thong s6 khao st

T v Ki Muic
Théng so khao sat on dof
hiéu | Mic1 | Mic2 | Mic3
1 |Vatliéu phoi A | SKD61 | SKD11 | SKT4 | 2
2 | Vatliéu dién cuc B Cu Qv Gr 1
3 | Su phan cuc dién cuc ( - + -2 1
4 | Thdi gian phét xung (us) D 5 10 20 2
5 | Cudng d6 dong dién (A) E 8 4 6 2
6 | Thai gian ngling phdt xung | F 38 57 85 2
(ps)
7 | Néng dd bt Ti (/1) G 0 10 20 2
8 | Tuong tac gidia vat liéu phdi| AxB - - - 2
va vat liéu dién cuc
9 | Tuong tdc giffa vat liéu phdi| AxG - - - 4
va ndng do bot
10 | Twong tdc giffa vat liéu dién| BxG - - - 2
Cuc va ndng do bot
11 Tong 20
(Trong béng trén: - 1a bién lap).
Bang 2. Két qua thi nghiém
R. HV
TNo A B |C|D|E|F |G (wm) | (V)
1 SKD6T | Cu | - | 5 |8 (38| 0 | 335 506,7
2 | SKD61 | Cu | 4+ | 10 | 4|57 | 10| 321 | 65896
3 | SKD6T | Cu | 2| 20| 6|8 | 20| 256 581,6
4 | SKD61 | Qv | + | 10 | 6| 8 | 0 | 355 | 496,68
5 | SKD61 | Cu* | | 20 | 8 | 38| 10 | 3,61 | 82892
6 | SKD61 | Cu* | - | 5 | 4|57 ]2 | 145 | 62984
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7 | SKDe1 | Gr | | 20 | 4| 57 | O | 478 | 54458
8 | SKDe1 | Gr | - | 5 | 6|8 | 10| 324 | 74842
9 | SKD61 | Gr | 4+ | 10 | 8 | 38 | 20 | 435 | 626,18
10 | SKD1T | Cu | + |20 | 4 |8 | 0 | 416 | 509,72
1 | SKD1T | Cu | | 5 | 6|38 |10 205 | 679,54
12 | SKD1T | Cu | - [ 10| 8|57 |20 320 664,2

13 | SKD1T | Q| 2| 5 |8 |57 | 0 | 335 | 546,02
14 | SKD11T | Cu* | - [ 10 | 4| 8 | 10 | 204 679,2

15 | SKD1T | CQu* | + | 20 | 6 | 38 | 20 | 457 | 65518
16 | SKD11 | Gr | - |10 | 6|38 | O | 457 | 46982
17 | SKD1T | Gr | + | 20 | 8 | 57 | 10 | 445 | 907,64
18 | SKD11 | Gr | | 5 | 4|8 | 20| 274 | 68352
19 K4 | Cu | |10 65| 0| 25 | 5372
20 SKT4 | Cu | - |20 |8 ]85 | 10| 43 624,58
21 SKT4 | Cu |+ | 5 |4]38]20 | 246 | 631,68
22 SKT4 | Qv | - |20 |4 )38 | 0 | 226 | 468,04
23 SKT4 | Qv |+ | 5 |65 |10 28 | 54438
24 | SKT4 | CQu* | | 10| 8|8 | 20| 350 | 613,84
25 SKT4 | Gr |+ | 5 |88 | 0| 323 | 44544
26 SKT4 | Gr | = | 10 |4 ]38 |10 324 | 681,22
27 SKT4 | Gr | - | 20| 6|57 |20 | 565 | 832,66

3.2. Phuong phap t8i uu da muc tiéu

Phuong phap Topsis la phuong phap dugc s dung rat
phé bién trong téi uu héa da muc tiéu. Phuong phap nay
cung cap mét cach thic lua chon thuc té hon trong cac bai
toan t6i uu hdéa da muc tiéu. Pay la phuong phap quyét
dinh da muc tiéu nham ldy ra mét chi tiéu tét nhat (chi tiéu
ly tudng nhat) ti cac chi tiéu tét va chi tiéu toi nhat (chi tiéu
tiéu cuc nhat) tU cac chi tiéu toi trong céac chi tiéu dugc
chon. Cac budc thuc hién trong phuong phap Topsis dugc
mo ta nhu sau:

Budc 1: Sdp xép cac chi tiéu dugc lua chon dudi dang
ma tran:

X1 1 X12 1j n
Xy Xp ij 2n
X= (M
XH Xi2 Xij Xln
_Xm1 XmZ ij an i

X11, X12,...Xin 12 chi tiéu dugc lua chon trong bai toan téi uu.
X11, X21,...Xm1 12 gid tri cUa chi tiéu 1 tai cdc muic khac nhau.
n la s6 lugng cac chi tiéu dugc lua chon.

m la sé lugng gia tri clla mot chi tiéu.

Budc 2: Chuan héa ma tran, chuyén déi cac chi tiéu va
dang khéng thi nguyén dé so sanh gilra cac gia tri clia cac
chi tiéu. Ma tran chudn hoéa dugc thiét 1ap théng qua gia tri
chuén hoa Xij' (0 < Xij' < 1)

X
L
Xy ==
2
X;
i=1
X X X X
1 12 1 1
X x . x X
21 2 2 2
X= , (2)
X X . X X
1 2 i
X X . X X
L m m2 mj mn |

Budc 3: Gan trong s6 clia cac chi tiéu dugc lua chon vao
ma tran chuan héa. Ma tran chuédn héa véi cac trong s6 cua
cac chi tiéu dugc xac dinh nhu sau:

Y =w,.x;

Yoo Yo - Yy Y|
Ya Yn - Yy Ym

Yi Yo + Yi VY

le ymZ : ymj

Yo |
W;-Trong sé clia cac chi tiéu.

Y - Ma trdn chudn héa clia céac chi tiéu da dugc gan
trong so.

Budc 4: Xac dinh giai phap tot nhat va giai phap téi nhat:
Giai phép t6t nhat:

At = {(max il € Jj,(minyij

t6t nhat)
A ={Y Y5 oY} ¥} (4)

Giai phap t6i nhat:

A = {[min y;l€ Jj,[max Yi

t6i nhat)
A = {y{,y;,,...,yj’,...,y;} (5)

jeJ'|i=1,2,.‘.,mj} (Chi tiéu

jeJ|i:1,2,...,mJ}(Chi tiéu

Trong doé:

- J dugc két hgp véi cac chi tiéu tot
- ) dugc két hgp véi cac chi tiéu toi.
- yj - La gid tri t6t nhét cla x;

- y; - La gid trj t6i nhét cla x;

S& 47.2018 e Tap chi KHOA HOC & CONG NGHE | 81



CONG NGHE

Budc 5: Cac phuong phap riéng biét dugc tinh toan
bang cach st dung khoadng cach Euclidean vdi n kich thudc.
Méi phuong an riéng xuat phat ti bai toan ly tudng sau:

Khoang cach gan nhat:

5= Zn:(yij -y )2 (6)

=

Khoang cach xa nhat:

S; = Zn:(yu.—y;)2 i=1,2,...m (7)

=

Budc 6: Khoang cach gan nhat vdi gia tri ly tudng dugc
tinh toan. Khoang cach gan nhat cla gia tri thay thé A; déi
véi A* dugc dinh nghia nhu sau:

C = > , i=12,.,m;0<C <1 (8)
S;+S;

Budc 7: Sap xép duoc thuc hién theo gia tri ti€én gan véi
gia tri C'. Tri s6 C" 16n hon sé cho giai phap Ai chat lugng tét.
4. KET QUA VA THAO LUAN

Budéc 1: Sap xép céc chi tiéu dugc lua chon dudi dang
ma tran:

HV, 5

HV,,

Rat1
Ra21

HV.

R 272

a271
Bu6c 2: Chuan héa ma tran, cac gia tri chuyén déi dugc
xac dinh theo céng thic (2) va két qua cho tai bang 3.
Bang 3. Dit liéu chuan hda

Exp. Vécto il.luyé’n
o A B|C|D|E|F|G doi
xRal1 XHViZ

1 | SKD61 | Cu | - | 5 |[8]38] 0| 018 0,154
2 | SKD6T | Cu | + |10 | 4|57 |10 0176 | 0201
3 | Skoe1 | Cu | 2| 20| 6|8 |20 0140 | 0177
4 | SKD61 | Cw | + | 10 |6 (85 | 0 | 0194 | 0151
5 | Skpe1 | Cu* | | 20| 8|38 | 10| 0198 | 0252
6 | Skpe1 | Cu* | - | 5 | 4|57 |20 0079 0192
7 | Skoet | Gr | 2| 20| 4|57 |0 | 0262 0166
8 | SkD61 | Gr | - | 5 |6 |8 [ 10| 0177 | 0228
9 | SkD61 | Gr | + | 10 |8 |38 |20 0238 0,191
0 | SKD11 | Cu |+ [20[4]8 | 0| 028] 0155
1M | SK1 | Cu | = 5 [6]38]10] 0112] 0207
12| SKD11 | Cu | - [ 10 [ 8|57 ]2 | 0175 0202
13| SkD11 | c | < | 5 [8]57] 0 018 0166
14 | SKD11 | Cw® | - [ 10 [ 4|8 | 10| 0112 0207
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15 | SKD1T | Qu* | + | 20 | 6 | 38 | 20 | 0250 | 0,199
16 | SKD11 | Gr | - | 10 |6 |38 ] 0 0,250 | 0,143
17 | SKD11 | Gr | + | 20 | 8 | 57 | 10 | 0243 | 0276
18 | SKD11 | Gr | | 5 | 4|8 | 20| 0,750 | 0208
19 SKT4 | Cu | 2] 10|65 ]0 0,140 | 0,162
20 SKT4 | Cu | - | 20| 8|8 | 10| 0236 | 019
21 SKT4 | Cu |+ | 5 | 4|38 )20 0135 | 0,192
22 SKT4 | Qu® | - | 20| 4|38 | 0 0,124 | 0,142
23 SKT4 | G | + | 5 | 6|57 |10 0158 | 0,166
24 SKT4 | Cu* | | 10| 8| 8 | 20| 0192 0,187
25 SKT4 Gr |+ | 5|88 |0 0,177 | 0,136
26 SKT4 Gr | 2|10 |4]38 |1 | 0177 | 0207
27 SKT4 Gr | - | 206|572 | 0309 | 025

Buéc 3: Xac dinh cac tri s6 yi1 va yi2. Trong s6 clia cac chi
tiéu R, va HV dugc lya chon theo kinh nghiém: Wg.= 0,4 va
Why = 0,6 va tri s6 cac chi tiéu dugc cho tai bang 5.

Budc 4: Xac dinh giai phap tét nhat va giadi phap téi nhat:
TU céng thic (4) va (5) xac dinh dugc cac gidi phap tot nhat
va giai phép t6i nhat. HV dugc dién ta cao hon la tét hon nén
R, dién ta la nho hon thi t6t hon nén gia tri nhd nhat dugc
xem xét la gidi phap t6t nhat va tri s6 16n nhat la giai phap téi
nhat. Cac gia tri dugc thé hién tai bang 4.

Bang 4. Gidi phap tot nhat va tdi nhat

R. HV
A+ 0,0317 0,1105
A- 0,1237 0,0542

Budc 5: Xac dinh cac tri s6 S va S; theo cong thuc (6)
va (7), tri s6 dugc dién ta tai bang 5:

Buéc 6: Xac tri s6 C; theo céng thuc (8) va tri s6 dugc
dién ta tai bang 5.

Budc 7: Sap xép gia tri C' vai thi tu dugc dién ta tai bang
5. Két qua chi ra rdng: Thi nghiém thi tu 6 cho chat lugng
bé mat tét nhat, bang 5.

Bang 5. Gid tri qui d6i dugc tinh tir budc 3 dén budc 7

™o | ya v s | s |« h’;en"g
1| 007332 | 009255 | 0045 | 0214 | 0825 | 18
2 | oo7026 | 012036 | 0040 | 0295 | 0881 | 11
3| 005603 | 01063 | 0025| 0289 | 0921| 5
4 | oomrro | 009072 | 0050 | 0199 | 0799 | 20
5| 007901 | 015141 0063 | 0380 | 0859 | 14
6 | 003174 | 0711504 | 0005 | 0370 | 0988 | 1
7 | on0462 | 009947 | 0074 | 0175 | 0703 | 26
8 | 007091 | 013670 | 0047 | 0344 | 0879 | 13
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9 0,09521 0,11437 | 0,064 | 0236 | 0,788 22
10 0,09105 0,09310 | 0,062 | 0,176 | 0,740 25
" 0,04487 012412 | 0,019 | 0359 | 0,950 3
12 0,07004 0,12132 | 0,040 | 0298 | 0,882 10
13 0,07332 0,09973 | 0043 | 0232 | 0844 16
14 0,04465 0,12406 | 0,019 | 0,359 | 0,951 2
15 0,10003 0,11967 | 0,069 | 0249 | 0,783 23
16 0,10003 0,08581 | 0,073 | 0,137 | 0,654 27
17 0,09740 0,16578 | 0,086 | 0413 | 0,828 17
18 0,05997 0,12485 | 0,032 | 0328 | 0912 6
19 0,05581 0,09694 | 0,028 | 0268 | 0,907 7
20 0,09433 0,11408 | 0,063 | 0236 | 0,790 21
21 0,05384 0,11538 | 0,023 | 0316 | 0,933 4
22 0,04947 0,08549 | 0,031 | 0265 | 0,89 8
23 0,06325 0,09943 | 0033 | 025 | 0,884 9
24 0,07661 011212 | 0,045 | 0259 | 0,852 15
25 0,07070 0,08136 | 0,049 | 0,197 | 0,802 19
26 0,07091 0,12443 | 0,042 | 0,306 | 0,880 12
27 0,12366 0,15209 | 0,701 | 0354 | 0,778 24

* Két qua téi uu: Thi nghiém 6 sé cho C* 13 16n nhat,
diéu nay ching to R, va HV dat gia tri t6i uu vai thép SKD61,
Cu(-), Ton = 5us, | = 4A, Tor = 57us va néng d6 bot 20g/1. Tri
s6 t6i uu: R, = 1,45um va HV = 649,5HV. Két qua téi uu da
cho thdy: So véi d6 cliing bé mat phoi SKD61 (x506,5 HV) thi
dd ciing té vi clia bé mat gia cong tai diéu kién t6i uu da
dugc nang lén dang ké (=28,2%), nguyén nhan c6 thé la do
sy xuat hién cha Ti trén I6p bé mat gia cong (hinh 2).
Topography bé mat gia céng tai diéu kién la tap hgp cua
cac vét 16m nhé va déu (hinh 3). Cac vét 16m sé tao diéu
kién cho viéc luu gitr dung dich béi tron trén I3p bé mat.
Nhing diéu nay c6 thé gilp nang cao kha nang lam viéc
clia cac bé mat khuén.
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Hinh 2. Cac nguyén t0 trén bé mat gia cng tai diéu kién toi uu
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Hinh 3. Topography bé mat gia cong tai diéu kién tdi uu
5. KET LUAN

Trong nghién clu nay, cac chi tiéu chat lugng (R, HV)
clia thép lam khuon trong gia cong PMEDM su dung bét Ti
da dugc t6i uu héa bang Taguchi-Topsis. Két qua da cho
thay rang:

- Thuat toan clia phuong phap Topsis ngadn gon va dé
hiéu. Phuong phép nay khi két hgp véi phuong phap
Taguchi da dan dén sé lugng cac théng s6 cdong nghé dugc
t6i uu I8n va bai toan t6i uu da muc tiéu dugc giai dé dang.

- K&t qua t6i uu R, = 1,45um va HV = 649,5HV véi bo
thong s6 t6i uu la: SKD61, Cu phan cuc am, Ton = 5us, | = 4A,
Tor = 57ps va ndng do6 bét 20g/1.

- B6t Ti tron vao dung dich dién méi da lam R, gidm [14],
HV tdng va topography bé mat tét diéu nay lam tang kha
nang lam viéc clia bé mat khudn. Két qua clia bai béo da
khang dinh tac dung clia bét Ti dén hiéu qua gia céng cla
phuang phdp xung dinh hinh.
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