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CÂU HỎI 
1. Trong chuỗi sản xuất cơ khí, phương pháp đúc đóng vai trò chính là: 

a. Tạo phôi       b. Tạo ra sản phẩm  

c. Tạo phôi cho các phương pháp tạo phôi khác d. Tạo ra chi tiết máy 

2. Đặc điểm nổi bật của đúc trong khuôn cát so với các phương pháp đúc khác: 

a. Độ bóng, độ chính xác cao    b. Năng suất cao 

c. Kết cấu phức tạp, khối lượng lớn   d. Sản xuất hàng loạt đến hàng khối 

3. Cấu tạo kim loại vật đúc theo mặt cắt ngang từ ngoài vào trong theo thứ tự như 

sau: 

 a. Hạt mịn, hạt hình trụ, hạt tròn lớn   b. Lõm co, hạt hình trụ, hạt mịn 

 c. Hạt hình trụ, hạt tròn lớn, hạt mịn   d. Hạt tròn lớn, hạt hình trụ, hạt mịn 

4. Vị trí của lõm co: 

a. Nằm ở vùng có thể tích kim loại lớn   b. Nằm ở bên trong vật đúc 

c.  Nằm ở thành mỏng của vật đúc   d. Nằm ở phía trên cùng của vật đúc 

5. Rỗ co làm giảm tiết diện chịu lực của vật đúc, làm tăng ứng suất tập trung và giảm 

độ dẻo. Để hạn chế rỗ co khi thiết kế đúc ta phải: 

 a. Cho thành vật đúc chênh lệch dày mỏng nhiều   
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 b. Cho hướng kết tinh từ xa đến chân đậu ngót hoặc hệ thống rót 

 c. Cho hướng kết tinh từ chân đậu ngót hoặc hệ thống rót đến tâm vật đúc 

 d. Cho thành vật đúc càng dày càng tốt. 

6. Quá trình sản xuất đúc bằng khuôn cát gồm 3 khâu chính nào? 

a. Làm khuôn, làm lõi, nấu kim loại b. Làm mẫu, làm lõi, làm khuôn 

c. Làm cát, làm khuôn, nấu kim loại d. Làm khuôn, rót kim loại, làm sạch vật đúc 

7. Chỉ tiêu nào dùng để đánh giá chất lượng vật đúc. 

a. Độ xốp của kim loại    

b. Thành phần hóa học của kim loại vật đúc 

c.  Độ chính xác, và tạp chất  

d. Độ chính xác hình dạng, kích thước; độ nhẵn bóng bề mặt; chất lượng kim loại 

8. Lõi “drop or stop of core” như hình 1 dùng khi nào.  

 

 
    Hình 1: Lõi “drop or stop of core”  

 a. Khi chi tiết có lỗ (phần rỗng) trùng với mặt phân khuôn 

 b. Khi chi tiết có lỗ (phần rỗng) vuông góc với mặt phân khuôn 

 c. Khi chi tiết có lỗ (phần rỗng) song song nhưng không trùng với mặt phân khuôn 

 d. Khi chi tiết có lỗ (phần rỗng) không trùng với mặt phân khuôn. 

9. Cho kết cấu như hình 2, thiết kế lại kết cấu để giảm gia công cơ: 

 
Hình 2: Kết cầu phải gia công nhiều 

 

10. Cho kết cấu như hình 3. Kết cấu nào tốt hơn? Tại sao 

………………………………………………………………

………………………………………………………………

………………………………………………………………

………………………………………………………………

………………………………………………………………

………………………………………………………………

………………………………………………………………

……………………………………………………………….. 
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   Hình 3a    Hình 3b  

………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………… 

11. Nêu trình tự làm khuôn trên 2 hòm khuôn như hình 4 

a) b) c)

d) e) f)

g) h) j)

k)

 
Hình 4: Trình tự làm khuôn trên 2 hòm khuôn 

12. Chi tiết như hình 5 gồm có 2 bước dập cắt: bước 1 đột 3 lỗ phi 10mm cùng lúc, 

bước 2 cắt hình. Biết vật liệu có σb=31kg/mm2, dày 1mm, hệ số K=1.1 (0.5đ) 

 
Hình 5: chi tiết cần dập 

a. Tính lực dập 3 lỗ phi 10mm 

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………… 
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.................................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................. 

b. Trong nguyên công trên (3 lỗ ɸ10 + hình cắt) sản phẩm nào là dập cắt, sản phẩm nào là 

đột lỗ. 

.................................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................. 

c. Nêu các giải pháp để giảm lực cắt cần thiết 

.................................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................. 

13. Cho các chi tiết như hình vẽ hình 6, biết vật liệu GX 15-32. Giả sử lượng dư gia công 

mặt trên 4mm, mặt dưới, mặt bên 3mm. Dung sai đúc :1.5, Góc thoát khuôn 10, Loại hình 

sản xuất: hàng khối. Vẽ bản vẽ khuôn Đúc cát cho chi tiết hình 6 (trực tiếp lên bản vẽ 

cho sẵn). 

 
 

Hình 6: Bản vẽ chi tiết 

14. Xác định mặt phân khuôn cho tiết tiết như hình 7. Biết loại hình sản xuất hàng loạt (Vẽ 

đường mặt phân khuôn và ký hiệu mặt phân khuôn ngay trên bản vẽ chi tiết) 
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 Hình 7: bản vẽ chi tiết cần làm mẫu 

                                          

15. Vẽ hình dáng MẪU ĐÚC BẰNG GỖ ngay trên bản vẽ chi tiết hình 8 dưới đây: 

Cho biết sản xuất hàng khối.  
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Hình 8: bản vẽ chi tiết cần làm mẫu 

16. Khi rèn bước nếu bước tiến a0 nhỏ hơn ∆h thì chi tiết dễ bị: 

a. Lực lớn  b. Gấp nếp   c. Dễ lẫn tạp chất d. Năng suất cao 

 
Hình 9: quan hệ giữa bước tiến a0 và ∆h 

17. Cho vật liệu có thông số như sau: 
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Đánh giá tính hàn của vật liệu trên biết  

 
………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………… 

18. Cho sản phẩm như hình 10. Chi tiết gá cố định. Thép CT38, bề dày 3mm, hệ số  α = 

6, β =20. 
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Hình 10: Các loại mối hàn 

a. Gọi tên các loại mối hàn trên 

Butt joint:............................................................................................................... 

Lap joint: ............................................................................................................... 

Corner joint: .......................................................................................................... 

Tee joint: ............................................................................................................... 

Edge joint: ............................................................................................................. 

b. Tính cường độ dòng điện hàn (Ih) cho mối hàn butt joint.  

................................................................................................................................................ 

................................................................................................................................................ 

................................................................................................................................................ 

................................................................................................................................................ 

19. Cho biểu đồ như hình 11 và có 2 phương pháp tạo hình từ kim loại tấm: dập 

(drawing) và miết (spinning). Đường A, B biểu diễn cho phương pháp nào? 

A:………………………………………………………………………………………… 

B:………………………………………………………………………………………… 

 

 

Hình 11: so sánh dập (drawing) và miết (spinning). 

A 

 

B 

A 



 

 

9/10 

 

20. Ký hiệu que hàn như hình 12. Ký hiệu E-XXXX có ý nghĩa gì? 

Hình 12: Ký hiệu que hàn 

21. Đậu ngót bố trí ở: 
 a. Ở chỗ có thành mỏng   b. Ở vị trí giữa của lòng khuôn 

 c. Ở vị trí cao nhất trong khuôn   d. Cùng phía với hệ thống rót 

22. Kích thước mẫu đúc bằng 

 a. Kích thước chi tiết máy + lượng dư gia công + độ co kim loại. 

 b. Kích thước vật đúc 

 c. Kích thước chi tiết máy + độ co kim loại + kích thước lõi. 

 d. Kích thước chi tiết máy + lượng dư gia công. 

23. Kích thước vật đúc bằng: 

  a.Kích thước chi tiết máy + lượng dư gia công + độ co kim loại. 

  b.Kích thước chi tiết máy - lượng dư gia công - dung sai đúc - độ co kim loại. 

  c.Kích thước chi tiết máy - lượng dư gia công + độ co kim loại + kích thước lõi. 

  d. Kích thước chi tiết máy + lượng dư gia công + dung sai đúc. 

24. Khi chọn chuẩn thô phải chú ý yêu cầu:  

  a. Phân phối đủ lượng dư cho các bề mặt gia công. 

  b. Chỉ cần có lượng dư gia công là được 

  c. Phôi còn thô nên không quan trọng 

  d. Chỉ cần phẳng là được 

25. Lượng dư gia công phụ thuộc vào 

  a. Kích thước chi tiết, phương pháp gia công 

  b. Vị trí bề mặt chi tiết trong lòng khuôn, phương pháp đúc 

  c. Kích thước chi tiết, phương pháp gia công 

  d. Nhiệt độ chảy của kim loại. 

 

 

Ghi chú: Cán bộ coi thi không được giải thích đề thi. 

 

 
 

XX:…………………………………… 

X:…………………………………… 

X:…………………………………… 
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Chuẩn đầu ra của học phần (về kiến thức) Nội dung kiểm tra 

G1.1 

Giải thích được các thuật ngữ kỹ thuật trong ngành chế tạo 

phôi. 

Câu 1-8, 21-25 

G1.2 

Trình bày được quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm bằng 

phương pháp đúc, rèn, dập, cán, kéo, hàn 

Câu 11,16, 19,20 

G2.1 

Thiết kế được các sản phẩm đúc đơn giản, thiết kế được bản 

vẽ mẫu, thiết lập được quy trình công nghệ làm khuôn đúc,  

Câu 9,10,13,14,15 

G3.1 

Kỹ năng làm việc nhóm, Sử dụng được các thuật ngữ tiếng 

Anh cơ bản về các phương pháp tạo phôi 

Câu 17, Câu 18 

G4.1 

Có kỹ năng thiết lập các thông số hàn phù hợp nhằm đạt được 

yêu cầu của các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn bằng, tính toán 

được vật tư cần dùng cho sản xuất đúc, tính toán được vật tư 

cần dùng cho sản xuất rèn, dập kim loại 

Câu 12,17,18 

 

 

 
        

Ngày 20 tháng 1 năm 2021 

Thông qua bộ môn 

 

 

Nguyễn Thanh Tân 


