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LỜI NÓI ĐẦU 

Ngày nay cùng với sự phát triển của khoa học kỹ thuật thì năng suất và 

chất lượng của sản phẩm và đồng thời là giá thành sản phẩm rẻ luôn là vấn 

đề được các nhà sản xuất quan tâm. Một quá trình sản xuất công nghiệp luôn 

luôn phải được hoàn thiện bằng việc áp dụng những tiến bộ khoa học kỹ 

thuật trong tất cả các lĩnh vực nhằm giảm thiểu tối đa phế phẩm, các công  

đoạn không cần thiết, tiết kiệm nhân lực, vật tư và tạo ra được sản phẩm chất 

lượng cao với giá thành rẻ. 

Công nghệ đúc nói chung và công nghệ đúc trong khuôn cát nói riêng 

được sử dụng rộng rãi trong ngành chế tạo máy. Hiện nay trên thế giới kỹ 

nghệ công nghệ đúc kim loại vẫn phát triển, có nhiều phương pháp đúc tiên 

tiến ra đời. Tuy nhiên phương pháp đúc trong khuôn cát vẫn được dùng phổ biến để 

chế tạo phôi. Các biện pháp để hạn chế phế phẩm vật đúc vẫn đang được các nhà 

sản xuất quan tâm nhằm tăng năng suất và hạ giá thành sản phẩm. 

Với đề tài: “Nghiên cứu đề xuất giải pháp công nghệ hạn chế hiện 

tượng sai lệch khuôn , nhằm nâng cao hiệu quả sản xuất cho dây chuyền 

đúc chi tiết đế đèn (LIGHT DOME) ở các xưởng đúc tại Thái Nguyên” đã 

góp phần cải thiện chất lượng vật đúc, giảm số lượng phế phẩm, nâng cao 

năng suất trong quá trình sản xuất đúc bằng phương pháp đúc trong khuôn cát. 

Trong thời gian thực hiện được đề tài, tác giả đã nhận được sự quan tâm 

rất lớn của Nhà trường, Khoa Đào tạo sau đại học và các thầy cô giáo và các 

đồng nghiệp. 

Tác giả xin chân thành cảm ơn Ban Giám hiệu, khoa Sau đại học, các 

giáo viên giảng dạy đã tạo điều kiện cho người viết hoàn thành luận văn này; 
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Tác giả xin bày tỏ lời cảm ơn chân thành nhất đến PGS.TS Vũ Quý Đạc 

– Viện trưởng Viện Nghiên cứu phát triển CNC về KTCN- Đại học Thái 

Nguyên đã tận tình hướng dẫn trong quá trình thực hiện Luận văn này;  

Xin chân thành cảm ơn Th.S Hoàng Minh Phúc – cán bộ Viện Nghiên 

cứu phát triển CNC về KTCN đã cộng tác, giúp đỡ trong quá trình thực hiện 

đề tài.  

Xin chân thành cảm ơn Viện Nghiên cứu phát triển CNC về KTCN- Đại 

học Thái Nguyên, Công ty phụ tùng 1 – Thái Nguyên, công ty THHH nhà 

nước một thành viên Diesel Sông Công, doanh nghiệp tư nhân cơ khí đúc 

gang Hùng Vỹ đã tận tình giúp đỡ trong quá trình thực hiện đề tài. 

Mặc dù đã cố gắng, song do kiến thức và kinh nghiệm còn hạn chế nên 

chắc chắn Luận văn này không tránh khỏi thiếu sót. Tác giả rất mong sẽ nhận 

được những ý kiến đóng góp từ các thầy cô giáo và các đồng nghiệp để Luận 

văn được hoàn thiện hơn và có ý nghĩa trong thực tiễn.  

Xin chân thành cảm ơn!  

Thái Nguyên, tháng 10 năm 2010  

Người thực hiện  

 

 

 

   Vũ Thu Thủy 
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LỜI CAM ĐOAN  

Tôi xin cam đoan những kết quả có được trong Luận văn là 

do bản thân tôi thực hiện dưới sự hướng dẫn của thầy giáo 

PGS.TS Vũ Quý Đạc. Ngoài phần tài liệu tham khảo đã 

được liệt kê, các số liệu và kết quả thực nghiệm là trung thực 

và chưa được ai công bố trong bất cứ công trình nào khác.  

Thái Nguyên, tháng 10  năm 2010  

    Người thực hiện  

 

 

 

       Vũ Thu Thủy 
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