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TÓM�T�T

� Bài�báo�tr�nh�bày�k�t�qu��nghi�n�c�u�th�c�nghi�m�v���nh�h��ng�c�a��i�n�áp��ánh�l�a�(U
�
)�

và�dòng��i�n�phóng�(I
e
)���n�n�ng�su�t�gia�c�ng�(Q),�hay�còn�g�i�là�t�c����bóc�tách�v�t�li�u�(MRR).�

Khi�gia�c�ng�thép�9XC�tr�n�máy�xung��i�n�EDM�CM�323C.�S��d�ng�ph��ng�pháp�quy�ho�ch�th�c�

nghi�m�tr�c�giao,�nhóm�tác�gi�����x�y�d�ng�m��h�nh�toán�h�c�h�i�quy�d�ng�hàm�s��m�����bi�u�di�n�

m�i�t��ng�quan�gi�a�các�th�ng�s����u�vào�và���u�ra.�K�t�qu��cho�th�y�c��(U
�
)�và�(I

e
)���u�có�tác�

��ng�t��l��thu�n���n�n�ng�su�t,�trong��ó�dòng��i�n�phóng�(I
e
)�th��hi�n�m�c�����nh�h��ng�l�n�h�n�

c�.���y�là�c��s��khoa�h�c�quan�tr�ng�giúp�t�i��u�hóa�ch�����c�ng�ngh��nh�m�n�ng�cao�hi�u�qu��

s�n�xu�t�khi�gia�c�ng�các�lo�i�thép�h�p�kim�d�ng�c�.

� T��khóa:�Gia�c�ng�tia�l�a��i�n��Thép�9XC��N�ng�su�t�gia�c�ng��Quy�ho�ch�th�c�nghi�m.

ABSTRACT

� This�paper�presents�the�results�of�an�experimental�study�on�the�in�uence�of�ignition�voltage�

(U
�
)� and�discharge� current� (I

e
)� on�machining� productivity� (Q),� also� referred� to� as� the�Material�

Removal� Rate� (MRR),� during� the� Electrical� Discharge� Machining� (EDM)� of� 9XC� alloy� tool�

steel� using� a� CM� 323C�machine.� By� employing� the� orthogonal� experimental� design�method,� a�

mathematical�regression�model�in�the�form�of�an�exponential�function�was�developed�to�represent�

the�correlation�between�input�parameters�and�output�performance.�The��ndings�indicate�that�both�

(U
�
)�and�(I

e
)�are�directly�proportional�to�the�MRR,�with�the�discharge�current�(I

e
)�exerting�a�more�

dominant�in�uence.�These�results�provide�a�signi�cant�scienti�c�basis�for�optimi�ing�technological�

parameters�to�enhance�production�ef�ciency�when�machining�alloy�tool�steels.

� Keywords:� Electrical� Discharge� Machining�� 9XC� alloy� steel�� Material� Removal� Rate��

Design�of�Experiments.
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1.�GI�I�THI�U

� Trong� ngành� ch�� t�o� khuôn�m�u� hi�n�
��i,�các�v�t� li�u�có����c�ng�cao�nh��SKD11,�
SKD61�và�thép�h�p�kim�d�ng�c��9XC����c�s��
d�ng�r�ng�r�i�nh��kh��n�ng�ch�u�mài�mòn�và����
b�n�nhi�t�t�t.�Tuy�nhi�n,���c�tính�c��l��này�gây�
khó�kh�n�l�n�cho�các�ph��ng�pháp�gia�công�c��
truy�n�th�ng.�Gia�công�tia�l�a��i�n�(EDM)����
tr��thành�gi�i�pháp�then�ch�t�nh��kh��n�ng�gia�
công�không�ph��thu�c�vào����c�ng�v�t�li�u��1].

� M�c�d��ph��bi�n,�vi�c�l�a�ch�n�thông�
s��công�ngh��t�i�các�c��s��s�n�xu�t�trong�n��c�
hi�n�nay�ch��y�u�d�a�tr�n�kinh�nghi�m�ho�c�tài�
li�u�h��ng�d�n��i�kèm�máy,�v�n�th��ng�mang�
tính�ch�t�t�ng�quát�và�ch�a�t�i��u�cho�t�ng�lo�i�
v�t�li�u�c��th�.��i�u�này�d�n���n�hi�u�su�t�máy�
ch�a����c�khai�thác�tri�t���.�Do��ó,�vi�c�nghi�n�
c�u�xây�d�ng�mô�h�nh�toán�h�c�xác���nh�m�i�
li�n�h��gi�a�các�thông�s���i�n���n�n�ng�su�t�gia�
công�(Q)�là�h�t�s�c�c�n�thi�t��2].

2.���I�T��NG,�PH�M�VI�V��PH��NG�
PH�P�NGHIÊN�C�U

2.1.���i�t��ng�nghi�n�c�u

� -�Máy:�Máy� s�� d�ng� cho� vi�c� nghi�n�
c�u�là�máy�xung��i�n�CM�323C,���t�t�i�Trung�
tâm�C��khí,�Tr��ng���i�h�c�Công�nghi�p�Hà�
N�i�(H�nh�2-1).

� -� Thông� s��máy:�Máy� xung� �i�n�CM�
323C�(B�ng�2-1)��3].
� -�V�t� li�u:�Thép�9XC,�kích�th��c��25�
��10mm,����c�nhi�t�luy�n���t����c�ng�52���54�
HRC�(H�nh�2-2).
� -� Thành� ph�n� hóa� h�c� c�a� thép� 9XC�
(B�ng�2-2).
� -��i�n�c�c�gia�công:���ng�����15mm�
(H�nh�2-3).
� -�Thi�t�b���o:�Panme��o�sâu�(H�nh�2-4).

 
H�nh�2-1.�Máy�xung��i�n�CM

B�ng�2-1.�Th�ng�s��k��thu�t�máy�xung��i�n�CM�323C

N�i�dung Th�ng�s�

Kích�th��c�máy�(W���D���H)
1200���1350���
2250mm

Kích�th��c�bàn�t��(W���D) 500���350mm

Ph�m�vi�làm�vi�c�(X,�Y) 300���200mm

Ph�m�vi�làm�vi�c�(Z) 300mm

Tr�ng�l��ng�l�n�nh�t�c�a�
�i�n�c�c

60kg

Tr�ng�l��ng�l�n�nh�t�c�a�phôi 500kg

Tr�ng�l��ng�c�a�máy 1000kg

T�c����l�n�nh�t�c�a�máy 350mm/p

���nhám�R
a
�có�th��gia�công 0,25�μm

�

H�nh�2-2.�Thép�9XC

B�ng�2-2.�Thành�ph�n�hóa�h�c�c�a�thép�thí�

nghi�m.

Mác�
th�p

Thành�ph�n�hóa�h�c

�C �Si �Mn �Cr

9XC
0,85���
0,95

1,2���
1,6

0,3���
0,6

0,95���
1,25
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�
H�nh�2-3.��i�n�c�c���ng,��15.

H�nh�2-4.�Panme��o�s�u.

2.2.�Ph�m�vi�nghi�n�c�u

� Th�c� nghi�m� ���c� thi�t� k�� d�a� tr�n�
ph��ng�pháp�quy�ho�ch�th�c�nghi�m�tr�c�giao�
v�i�12�m�u�th�.�Hai�thông�s��bi�n�thi�n�chính�
là��3]:

� -��i�n�áp��ánh�l�a�(U
z
):�Kh�o�sát�trong�

kho�ng�(40���70)V.
� -�Dòng��i�n�phóng�(I

e
):�Kh�o�sát�trong�

kho�ng�(2���8)A.

2.3.�Ph��ng�pháp�nghi�n�c�u

� Nghi�n� c�u� ���c� th�c� hi�n� gia� công�
tr�n�12�m�u�thí�nghi�m,�v�t�li�u�c�t�thép�9XC.�
Các� m�u� ���c� ti�n� hành� gia� công� tr�n� máy�
xung��i�n�MC�323C�v�i�thông�s����u�vào�U

z�

và�I
e
�thay���i;�S��d�ng�ph��ng�pháp�quy�ho�ch�

tr�c�giao,�xác���nh����c� thông�s�� thí�nghi�m�
và� ti�n�hành� th�c�nghi�m.��o,�ki�m� tra��ánh�
giá�kích�th��c�sau�khi�gia�công,�xác���nh����c�
m�i�quan�h��gi�a�n�ng�su�t�gia�công�v�i��i�n�
áp��ánh�l�a�U

z
�và�dòng�phóng�tia�l�a�I

e
��4,�5].

3.�TH�C�NGHI�M�V��PHÂN�T�CH�K�T�
QU��NGHIÊN�C�U

3.1.�M��h�nh�hóa�quá�tr�nh�gia�c�ng
 

H�nh�3-1.�M��h�nh�hóa�quá�tr�nh�gia�c�ng.

�
H�nh�3-2.��nh�m�u�thí�nghi�m�sau�khi�gia�c�ng�

H�nh�3-3.��i�n�c�c�sau�khi�gia�c�ng.

3.2.�L�a�ch�n�s��th�c�nghi�m�

*�S���i�m�th���nghi�m�N�theo�quy�ho�ch�th�c�
nghi�m�là��6,�8]:�

� N�=�k²� �� � � ������������(1)
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� Trong��ó:�N�-�S��th���nghi�m;�k�-�S��bi�n�
��u�vào.

� V�i� bi�n� ��u� vào� k� =� 2,� ta� có� s�� th���
nghi�m�N�=�4.�Nh��v�y,�sau�khi�ki�m�tra,�tác�
gi�� ��� xây� d�ng� ���c� thông� s�� thí� nghi�m�
(B�ng�3-1).

B�ng�3-1.�B�ng�th�ng�s��thí�nghi�m

N U
z

I
e

Y
t1

Y
t2

Y
i

S
i
²

1 40 2 90,62 90,12 90,37 0,125

2 50 4 31,30 31,50 31,40 0,020

3 60 6 21,70 21,30 21,50 0,080

4 70 8 17,50 17,84 17,67 0,060

� Trong��ó:�Y
i
�là�giá�tr��trung�b�nh;�S

i
²�là�

ph��ng�sai.

� ��� ki�m� tra� tính� ��ng� nh�t� c�a� thí�
nghi�m�c�n�xác���nh�t��s��gi�a�ph��ng�sai�l�n�
nh�t� và� t�ng� các� ph��ng� sai� theo� công� th�c�
(3.1)�sau:

 
� *� Ki�m� tra� tính� ��ng� nh�t� c�a� thí�
nghi�m:�S��d�ng�ti�u�chu�n�Cochran����ki�m�
tra� tính��n���nh�c�a�các�s�� li�u� th�c�nghi�m.�
V�i�giá�tr��tính�toán�G

p
�=�0,438�nh��h�n�giá�tr��

tra�b�ng�G
T 
=�0,684�(n�=�4,�m�=�1)��3,�4],�nh��

v�y�G
p
�<�G

T
,�các�thí�nghi�m����c�xác�nh�n�là�

có�tính���ng�nh�t�và�������tin�c�y����xây�d�ng�
mô�h�nh�toán�h�c.�

3.3.��nh�h��ng�c�a��i�n�áp��ánh�l�a�U
��
t�i�

n�ng�su�t�gia�c�ng�Q
 
� N�ng�su�t�gia�công�(Q)����c�xác���nh�
d�a�tr�n�th��tích�l�p�kim�lo�i�b��bóc�tách�(V)�
tr�n�m�t���n�v��th�i�gian�(t)��8,�9]:

 ����������������������������������(1)

� Trong��ó:�
� Q���N�ng�su�t�xung�(mm�/phút).
� t���Th�i�gian�xung�(phút).
� V���Th��tích�l�p�kim�lo�i�b��tách�ra�kh�i�
v�t�li�u�(mm�).

� Th��tích�l�p�kim�lo�i�b��tách�ra�kh�i�v�t�
li�u�V����c�xác���nh�nh��sau:�

� V�=�s���h�� � � ��������������(2)

� Trong��ó:�
� s���Di�n�tích�b��m�t�xung�(mm²).
� h���Chi�u�sâu�v�t�xung�(mm).

� ��i�v�i�m�u�thí�nghi�m����ch�n,�gia�công�
tr�n��i�n�c�c�có�c�ng�kích�th��c.�Nh��v�y�di�n�
tích,�chi�u�sâu���i�v�i�t�ng�m�u�là�gi�ng�nhau�và�
b�ng:�s�=�7,5²���3,14�(mm²);�h�=�1,0�(mm).

� V�y�th��tích�l�p�kim�lo�i�b��tách�ra�kh�i�
v�t�li�u�V�=�176,625�(mm�).

� ���xác���nh��nh�h��ng�c�a��i�n�áp��ánh�
l�a�t�i�n�ng�su�t�gia�công,�ta�ti�n�hành�làm�4�thí�
nghi�m��ng�v�i�4�m�u�th��có�th��t��(1���4),�trong�
quá�tr�nh�thí�nghi�m,�các�thông�s��khác����c�gi��
c����nh,�ch��có��i�n�áp��ánh�l�a�thay���i��8-9].

� K�t�qu���o����c�s���nh�h��ng�c�a�U
z�

t�i�Q����c�th��hi�n�(B�ng�3-2).

B�ng�3-2.��nh�h��ng�c�a�U
�
�t�i�Q�và�R

a

M�u�TN U
z
�(V) I

e
�(A) t�(phút) Q�(mm�/ph)

1 70

6

20,17 8,75

2 60 21,50 8,21

3 50 22,45 7,86

4 40 24,07 7,33
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� T��B�ng�3-2,�ta�th�y����c�s���nh�h��ng�
c�a��i�n�áp��ánh�l�a�U

z�
t�i�n�ng�su�t�gia�công�

xung�Q�là�tuy�n�tính�v��a�t�ng�th��b�c�ng�t�ng.�
Do� �ó,� ta� xây� d�ng� công� th�c� th�c� nghi�m�
quan�h��gi�a�hai�thông�s��này�d�ng:�

� Q�=�a�+�b.U
z
� � � ������������(3)

 

H�nh�3-4.����th��th�c�nghi�m�bi�u�di�n�quan�h��
gi�a�Q�và�U

�

� D�ng� ph�n� m�m�Matlab� ��� xác� ��nh�
hàm�quan�h��gi�a�n�ng�su�t�c�t�và��i�n�áp��ánh�
l�a�(H�nh�3-4)��7].�

� ��ng� th�i,� ta� xác� ��nh� ���c� ph��ng�
tr�nh�quan�h��gi�a�n�ng�su�t�xung�và��i�n�áp�
�ánh�l�a:

� Q�=�5,5020�+�0,0461.U
z
������������������������(4)

3.4.��nh�h��ng� c�a� c��ng����dòng�phóng�
tia�l�a��i�n�I

e
�t�i�n�ng�su�t�gia�c�ng�Q

� ��� xác� ��nh� �nh� h��ng� c�a� th�i� gian�
phóng��i�n�t�i�n�ng�su�t�gia�công,�ta�ti�n�hành�
làm�4�thí�nghi�m��ng�v�i�4�m�u�th��có�th��t��
(5���8).�Trong�quá�tr�nh�thí�nghi�m,�các�thông�
s��khác����c�gi��c����nh,�ch��có�c��ng����dòng�
phóng�tia�l�a��i�n�thay���i.�

� K�t�qu���o����c�s���nh�h��ng�c�a�I
e�
t�i�

Q����c�th��hi�n�(B�ng�3-3).

B�ng�3-3.��nh�h��ng�c�a�I
e�
t�i�Q�và�R

a

M�u�
TN

U
��
(V) I

e�
(A) t�(phút)

Q�
(mm�/ph)

5

50

8 18,5 9,55

6 6 22,0 8,03

7 4 31,4 5,63

8 2 73,2 2,41

� T�� B�ng� 3-3,� ta� th�y� �nh� h��ng� c�a�
c��ng� ��� dòng� phóng� tia� l�a� �i�n� I

e
� t�i� ���

nhám�b��m�t�R
a
� là� tuy�n� tính� v�� a� t�ng� th�� b�

c�ng�t�ng.�Do��ó,�ta�xây�d�ng�công�th�c�th�c�
nghi�m�quan�h��gi�a�hai�thông�s��này�d�ng:

� Q�=�a�+�b.I
e
�� � � ������������(5)

� D�ng� ph�n� m�m� Matlab� ��� xác� ��nh�
hàm�quan�h��gi�a�n�ng�su�t�c�t�và�c��ng����
dòng�phóng�tia�l�a��i�n�(H�nh�3-5)��7].
 

H�nh�3-5.����th��th�c�nghi�m�bi�u�di�n�quan�h��

gi�a�Q�và�I
e

� ��ng� th�i,� ta� xác� ��nh� ���c� ph��ng�
tr�nh�th��hi�n�m�i�quan�h��gi�a�n�ng�su�t�xung�
và�c��ng����dòng�phóng�tia�l�a��i�n�nh��sau:

� Q�=�0,4500�+�1,1910.I
e
������������������������(6)
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3.5.��nh�h��ng�t�ng�h�p�c�a��i�n�áp��ánh�
l�a�U

z
�và�c��ng����dòng�phóng�tia�l�a��i�n�

I
e
�t�i�n�ng�su�t�gia�c�ng�Q

� ��� xác� ��nh� �nh� h��ng� t�ng� h�p� c�a�
U

z
�và�I

e
�t�i�n�ng�su�t�xung�gia�công,�ta�s��d�ng�

ph��ng�pháp�quy�ho�ch�th�c�nghi�m�tr�c�giao.�
Do� s�� y�u� t�� �nh� h��ng� k� =� 2,� do� �ó� s�� thí�
nghi�m�c�n�th�c�hi�n�N�=�2���2�=�4.�

� Ta�ti�n�hành�gia�công�4�thí�nghi�m,�v�i�
các�m�u�thí�nghi�m�t��(9���12).�Các�thí�nghi�m�
��u����c� ti�n�hành�v�i�các�giá� tr�� c�c���i�và�
c�c�ti�u�c�a�U

z
�và�I

e
.�Qua�thí�nghi�m�và��o�k�t�

qu��(B�ng�3-4).

B�ng�3-4.��nh�h��ng�t�ng�h�p�c�a�U
�
�và�I

e
�t�i�Q�

và�R
a
.

M�u�
TN

U
z
�(V) I

e
�(A) t�(phút) Q�(mm�/ph)

9 70 8 17,67 10

10 40 8 19,25 9,17

11 70 2 57,72 2,90

12 40 2 90,37 1,95

� D�a� vào� nh�ng� k�t� qu�� nghi�n� c�u�
tr��c��ây,�ta�có�d�ng�ph��ng�tr�nh�quan�h�:

� Q�=�a.U
z
b.I

e
c� � � �������������(7)

� Trong��ó:�a,�b,�c�là�các�h��s��c�n�xác���nh.

� ��� áp� d�ng� ph��ng� pháp� quy� ho�ch�
th�c� nghi�m� tr�c� giao,� ta� ph�i� bi�n� ph��ng�
tr�nh�v��d�ng��a�th�c�b�c�nh�t�nhi�u�bi�n.�Do�
v�y,�ta�s��d�ng�ph��ng�pháp�logarit�hóa�hai�v��
�8,�9].�Ta����c�ph��ng�tr�nh�sau�khi�logarit�hóa�
nh��sau:

� lnQ�=�lna�+�b.lnU
z
�+�c.lnI

e
�����������������(8)

� ��t:�y�=�lnQ;�x
1
�=�lnU

z
;�x

2
�=�lnI

e

� Khi� �ó,� ph��ng� tr�nh� tr�� thành� d�ng�
tuy�n�tính�b�c�nh�t�nh��sau:

� y�=�lna�+�b.x
1
�+�c.x

2
���������������������������(9)

� Ta� có� b�ng� các� thông� s�� thí� nghi�m�
���c�logarit�hóa�nh��sau�(B�ng�3-5):

B�ng�3-5.�B�ng�logarit�hóa�các�th�ng�s���nh�
h��ng�t�i�Q

M�u�TN x
1
���lnU

z
x
2
���lnI

e
y���lnQ

3.1 4,248 2,079 2,303

3.2 3,689 2,079 2,216

3.3 4,248 0,693 1,065

3.4 3,689 0,693 0,668

� B�ng�ma� tr�n�quy�ho�ch� th�c�nghi�m�
tr�c�giao�hai�y�u�t��nh��sau�(B�ng�3-6):

B�ng�3-6.�B�ng�ma�tr�n�quy�ho�ch�th�c�nghi�m�

cho�Q

M�u�
TN

z
1

z
2

x
1

x
2

y

3.1 +�1 +1 4,248 2,079 2,303

3.2 -�1 +1 3,689 2,079 2,216

3.3 +�1 -1 4,248 0,693 1,065

3.4 -�1 -1 3,689 0,693 0,668

� Theo�ph��ng�pháp�quy�ho�ch�tr�c�giao,�
ph��ng�tr�nh�sau�khi�t�m����c�s��có�d�ng:

� y�=�a’�+�b’.z
1
�+�c’.z

2
� �� ����������(10)

� Trong��ó,�các�h��s��a’,�b’,�c’����c�tính�
theo�công�th�c�sau:
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C�

� Ph��ng�tr�nh�h�i�quy�th�c�nghi�m�có�d�ng:�

� y�=�1,563�+�0,121z
1
�+�0,697.z

2
������������(11)

� Chuy�n� ph��ng� tr�nh� h�i� quy� th�c�
nghi�m�v��bi�n�x

1
�và�x

2
�theo�công�th�c�bi�n���i�

nh��sau:

 �������������������������������������������(12)
 
� Trong��ó:�
� x

i
��Giá�tr��trung�b�nh�các�giá�tr��c�a�x

i
;

� �x
i
���Kho�ng�ch�nh�l�ch�giá�tr��c�a�x

i
.

� Ph��ng�tr�nh�h�i�quy�chuy�n�v��bi�n�x
1 

và�x
2
�nh��sau:

� V�y,�ta�có�các�h��s��a,�b,�c�nh��sau:

lna�=�-1,58�=>�a�=�0,213;�b�=�0,432;�c�=�1,005

� V�y�ph��ng�tr�nh�th��hi�n�quan�h��gi�a�
n�ng�su�t�c�t�và��i�n�áp��ánh�l�a�U

z
�và�c��ng�

���dòng�phóng�tia�l�a��i�n�I
e
�là:

� Q�=�0,213.U
z
0,432.I

e
1,005���������������������������������������������������������(13)

� L�p�tr�nh�b�ng�ph�n�m�m�Matlab��7]����
v��d�ng����th��c�a�ph��ng�tr�nh�quan�h��gi�a�Q�
và�U

z
,�I

e
�v�i��o�n�ch��ng�tr�nh�nh��sau:

� U
e�
=�40�:�0.25�:�70;��%�khai�bao�gia�tri�U

z

� I
e
�=�2�:�0.025�:�8;��%�khai�bao�gia�tri�I

e

� �x,y]�=�meshgrid(U
z
,I
e
)�%�Tao�ma�tran�gia�tri

� Q�=�0.213*(x.^�0.432).*(y.^�1.005);
� surf(x,y,Q);
� title('Anh�huong�cua�U

z
�va�I

e
�den�Q');�

� xlabel('U
z
�(V)');

� ylabel('I
e
(A)');

� zlabel('Q(mm�/phut)');

� ���th��3D�(H�nh�3-6)�bi�u�di�n�quan�h��
gi�a�n�ng�su�t�xung�Q�v�i��i�n�áp��ánh�l�a�U

z�

và�c��ng����dòng�phóng�tia�l�a��i�n�I
e
�nh��sau:

H�nh�3-6.����th��3D�bi�u�di�n�quan�h��gi�a�Q�v�i�

U
�
�và�c��ng����dòng�phóng�tia�l�a��i�n

3.6.� �ánh� giá� ��� tin� c�y� c�a� hàm� h�i� quy�
th�c�nghi�m

� ���tin�c�y�r����c��ánh�giá�b�ng�công�
th�c��9]:�

 
2

22 '

y

yyr
−

=  

� Trong��ó�:�

n
2 2
y i

1
n

2 2
y i i

1

1
. (y y )

N 1

1
' . (y y ' )

N 1

�
σ = −�

−�
�
�σ = −
� −�

�

�
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� V�i:�
� y

i
���N�ng�su�t�gia�công�(Q)�th�c�nghi�m.

� y� i���Giá�tr��trung�b�nh�c�a�giá�tr���o�n�ng�
su�t�gia�công�th�c�nghi�m.
���������� y�

i�
��Giá�tr��trung�b�nh�c�a�n�ng�su�t�gia�

công�theo�hàm�h�i�quy�th�c�nghi�m.
��������� N���S��thí�nghi�m.

� ���tin�c�y�c�a�hàm�quy�h�i�r�là:��

944043,0
0,065855

0,0036850,065855'
2

22

=
−

=
−

=
y

yy
r

� V�y,����tin�c�y�c�a�hàm�quy�h�i�là�94%.

4.�K�T�LU�N

� K�t�qu��nghi�n�c�u,�th�c�nghi�m�và�x��
l��s�� li�u� th�c�nghi�m����xác���nh����c�m�i�
quan� h�� toán� h�c� gi�a� �i�n� áp� �ánh� l�a� (U

z
)�

v�i�n�ng�su�t�xung�và�Q�=�5,5020�+�0,0461.U
z
.�

M�i�quan�h��gi�a�c��ng����dòng�phóng�tia�l�a�
�i�n�(I

e
)� t�i�n�ng�su�t�gia�công�Q�=�0,4500�+�

1,1910.I
e
�và�m�i�quan�h��gi�a��i�n�áp��ánh�l�a�

(U
z
)�và�c��ng����dòng�phóng�tia�l�a��i�n�(I

e
)�

t�i�n�ng�su�t�xung�Q�=�0,213.U
z
0,432.I

e
1,005.

� T��k�t�qu��nghi�n�c�u�này�s��giúp�cho�
ng��i�làm�công�ngh��tính�toán,�l�a�ch�n����c�
ch�� ��� c�t� h�p� l�,� nâng� cao� ���c� n�ng� su�t,�
ch�t� l��ng� b��m�t� khi� c�t� v�t� li�u� thép� 9XC�
tr�n�máy�xung� �i�n� xung� �i�n�CM�323C�nói�
ri�ng�và�làm�c��s��l�a�ch�n�ch�����c�t�h�p�l��
tr�n�máy�xung��i�n�nói�chung.�
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