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(Ban hành kèm theo Quyết định số     /QĐ-TCNTHHN  ngày   tháng   năm 2024
của Hiệu trưởng Trường Trung cấp nghề Tổng hợp Hà Nội).
Hà Nội – Năm 2024
	SỞ LAO ĐỘNG TB&XH HÀ NỘI TRƯỜNG TCN TỔNG HỢP HÀ NỘI
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Độc lập-Tự do- Hạnh phúc


CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO

TRÌNH ĐỘ TRUNG CẤP NGHỀ

(Ban hành kèm theo Quyết định số     /QĐ-TCNTH Ngày   tháng   năm 2024
của Hiệu trưởng Trường Trung cấp nghề Tổng hợp Hà Nội.
Tên nghề: Hàn.
Mã nghề: 5520123.
Trình độ đào tạo:  Trung cấp.
Hình thức đào tạo:Chính quy.
Đối tượng tuyển sinh: Tốt nghiệp Trung học cơ sở trở lên;

Thời gian đào tạo: 2  năm.
1. Giới thiệu chương trình/mô tả ngành nghề đào tạo:

Hàn trình độ trung cấp là ngành, nghề mà người hành nghề thực hiện các công việc ghép nối các chi tiết kim loại thành một liên kết liền khối, không thể tháo rời, bằng cách sử dụng nguồn nhiệt, áp lực hoặc cả nguồn nhiệt và áp lực, có sử dụng hoặc không sử dụng kim loại phụ, đáp ứng yêu cầu bậc 4 trong Khung trình độ quốc gia Việt Nam.  

Quá trình hàn thường sử dụng sự nung nóng cục bộ nên xuất hiện ứng suất và biến dạng; thiết bị dùng trong nghề Hàn có thể sử dụng các dạng năng lượng như: điện năng, quang năng, hoá năng, nhiên liệu, cơ năng, động năng, dao động siêu âm.... Quá trình hàn có thể được thực hiện bằng tay, bán tự động hoặc tự động. 

Mối hàn được thực hiện ở tất cả các tư thế trong không gian, công việc hàn có thể thực hiện tại xưởng, tại công trường hoặc trực tiếp trên kết cấu đang lắp ghép. Gia công các sản phẩm bằng quá trình hàn có nhiều lợi thế so với nhiều quá trình gia công cơ khí khác, hàn có thể thực hiện liên kết tất cả các kim loại, hợp kim, có thể thực hiện liên kết hai kim loại khác nhau vì thế các sản phẩm gia công bằng hàn tương đối thấp, mang lại hiệu quả kinh tế cao. Trong thời kỳ hiện nay thiết bị hàn được tự động hóa nhiều, vật liệu và công nghệ hàn cũng tiên tiến hơn giảm thiểu tối đa sức lao động, người lao động hàn đang và sẽ có được nhiều lợi ích trong công việc. 

2. Mục tiêu đào tạo: 

2.1. Mục tiêu chung:
- Chính trị, đạo đức:

+ Có hiểu biết một số kiến thức phổ thông về chủ nghĩa Mác – Lê nin, tư tưởng Hồ Chí Minh và Hiến pháp, Pháp luật và Luật Lao động; 

+ Nắm vững quyền và nghĩa vụ của nguời công dân nước Cộng hoà Xã hội Chủ nghĩa Việt Nam;

+ Có hiểu biết về đường lối phát triển kinh tế của Đảng, truyền thống của giai cấp công nhân Việt Nam, phát huy truyền thống của giai cấp công nhân Việt Nam;

+ Có khả năng làm việc độc lập, làm việc theo nhóm, sáng tạo ứng dụng kỹ thuật, công nghệ vào công việc, giải quyết các tình huống kỹ thuật phức tạp trong thực tế;

+ Có đạo đức, lương tâm nghề nghiệp, ý thức kỷ luật, tác phong công nghiệp nhằm tạo điều kiện sau khi tốt nghiệp có khả năng tìm việc làm, tự tạo việc làm hoặc tiếp tục học lên trình độ cao hơn. 

- Thể chất và quốc phòng:

+ Có hiểu biết giữ gìn vệ sinh cá nhân và vệ sinh môi trường, có thói quen rèn luyện thân thể, đạt tiêu chuẩn sức khoẻ theo quy định nghề đào tạo;

+ Có những kiến thức, kỹ năng cơ bản cần thiết theo chương trình Giáo dục quốc phòng - An ninh; 

+ Có ý thức tổ chức kỷ luật và tinh thần cảnh giác cách mạng, sẵn sàng thực hiện nghĩa vụ bảo vệ Tổ quốc.

2.2. Mục tiêu cụ thể:

+ Nhận biết các phương pháp và trình tự gia công nguội cơ bản;

+ Trình bày được các phương pháp chế tạo phôi hàn;

+ Đọc, phân tích và gá lắp được các vị trí, kết cấu, ký hiệu vật liệu trong hàn, tiện;

+ Biết được phạm vi, ứng dụng của các phương pháp hàn, tiện;

+ Hiểu nguyên lý và biết được cấu tạo, vận hành các thiết bị hàn, tiện theo từng công nghệ;
+ Tính toán, chọn chế độ hàn, tiện hợp lý;

+ Biết các dạng khuyết tật, sai hỏng trong hàn và tiện; nguyên nhân, biện pháp phòng tránh và khắc phục;
+ Có khả năng tự học nâng cao trình độ chuyên môn;
+ Thực hiện các công việc và sử dụng dụng cụ gia công nguội cơ bản;

+ Chế tạo được phôi hàn, tiện theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ bằng mỏ cắt, máy cắt;

+ Gá lắp được các kết cấu hàn theo các vị trí khác nhau theo yêu cấu kỹ thuật;
+ Đấu nối, vận hành, điều chỉnh được chế độ hàn trên các thiết bị hàn SMAW, GMAW, FCAW, GTAW...;

+ Hàn được các mối hàn bằng phương pháp hàn SMAW từ kết cấu đơn giản đến phức tạp các thép các bon thường, mối hàn đạt chất lượng theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ

+ Hàn được các mối hàn GMAW các vị trí hàn từ 1F - 3F và từ 1G - 3G đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;  

+ Hàn được các mối hàn bằng phương pháp hàn GTAW cơ bản;  

+ Biết bảo dưỡng thiết bị, dụng cụ và phòng chống cháy nổ của nghề hàn;

+ Chế tạo và mài được các dụng cụ hàn cắt đơn giản;

+ Có ý thức trong học tập, lao động. Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp;

+ Hoàn thành các nội dung trong môn học;

+ Rèn luyện tính chính xác, tỷ mỷ, cẩn thận tuân thủ kỷ luật trong công việc;

3. Vị trí việc làm sau khi tốt nghiệp:
- Sau khi tốt nghiệp sẽ làm việc tại các Công ty, Doanh nghiệp Nhà nước, Công ty trách nhiệm hữu hạn có nghề Hàn, Tiện;
- Kiểm tra sản phẩm hàn;

- Chế tạo các sản phẩm hàn;

- Gia công các sản phẩm nguội
- Học liên thông lên Cao đẳng;

- Công tác trong nước hoặc đi xuất khẩu lao động sang nước ngoài. 

4. Khối lượng kiến thức và thời gian khóa:

- Số lượng môn học/ mô đun đào tạo: 

- Khối lượng kiến thức kỹ năng toàn khóa học: 1875 giờ. 78 Tín chỉ
- Khối lượng các môn học chung /đại cương: 210 giờ.
- Khối lượng các môn học, modun chuyên môn:
+ Các môn học, modun cơ sở: 210 giờ

+ Các môn học, modun chuyên ngành: 1190 giờ.
- Khối lượng lý thuyết: 525 giờ; Thực hành, thực tập, thí nghiệm: 1350 giờ.
-  Thời gian của khoá học: 90 tuần.
5. Tổng hợp các năng lực của ngành, nghề

	TT
	Mã năng lực
	Tên năng lực

	I
	Năng lực cơ bản (Năng lực chung)

	1
	NLCB - 01
	Giáo dục Chính trị 

	2
	NLCB - 02
	Pháp luật 

	3
	NLCB - 03
	Giáo dục thể chất 

	4
	NLCB - 04
	Giáo dục quốc phòng và An ninh

	5
	NLCB - 05
	Tin học

	6
	NLCB - 06
	Tiếng Anh

	7
	NLCB - 07
	Kỹ năng mềm và hội nhập nghề nghiệp.

	II
	Năng lực cốt lõi (Năng lực chuyên môn)

	8
	NLCL - 01
	Nguội cơ bản

	9
	NLCL - 02
	Chế tạo phôi hàn

	10
	NLCL - 03
	Gá lắp kết cấu Hàn

	11
	NLCL - 04
	Hàn hồ quang tay cơ bản

	12
	NLCL - 05
	Tiện cơ bản

	13
	NLCL - 06
	Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật

	14
	NLCL - 07
	Phay, bào cơ bản

	15
	NLCL - 08
	Hàn  MIG/MAG cơ bản

	III
	Năng lực nâng cao

	16
	NLNC - 01
	Hàn  hồ quang tay nâng cao

	17
	NLNC - 02
	Hàn  MIG/MAG nâng cao

	18
	NLNC - 03
	Hàn TIG

	19
	NLNC - 04
	Hàn kim loại và hợp kim màu

	20
	NLNC - 05
	Quy trình hàn

	21
	NLNC - 06
	Thực tập sản xuất


6. Nội dung chương trình:

	MÃ MH/

MĐ
	Tên môn học/mô đun
	Số

Tín chỉ
	Thời gian học tập(giờ)

	
	
	
	Tổng số
	Trong đó

	
	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	I
	Các môn học chung : 210h

	MH 01
	Chính trị 
	2
	30
	22
	6
	2

	MH 02
	Pháp luật 
	1
	15
	10
	4
	1

	MH 03
	Giáo dục thể chất 
	1
	30
	3
	24
	3

	MH 04
	Giáo dục quốc phòng - An ninh
	2
	45
	28
	13
	4

	MH 05
	Tin học
	1
	30
	13
	15
	2

	MH 06
	Ngoại ngữ (Anh văn)
	3
	60
	30
	25
	5

	II
	Các môn học, mô đun chuyên môn: 1400h

	II.1
	Các môn học, mô đun kỹ thuật cơ sở 
	10
	210
	100
	85
	25

	MH 07
	Kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động
	1
	30
	13
	11
	6

	MH 08
	Vẽ kỹ thuật cơ khí
	4
	90
	28
	55
	7

	MH 09
	Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật
	1
	30
	21
	6
	3

	MH 10
	Vật liệu cơ khí 
	2
	30
	20
	5
	5

	MH 11
	Kỹ thuật điện - Điện tử công nghiệp
	2
	30
	18
	8
	4

	II.2
	Các môn học, môđun chuyên môn nghề
	48
	1190
	248
	871
	71

	MĐ 12
	Kỹ thuật nguội
	3
	60
	18
	39
	3

	MĐ 13
	Chế tạo phôi hàn
	4
	90
	27
	57
	6

	MĐ14
	Gá lắp kết cấu Hàn
	3
	75
	15
	55
	5

	MĐ 15
	Hàn hồ quang tay cơ bản
	8
	180
	60
	108
	12

	MĐ 16
	Tiện cơ bản
	4
	90
	20
	65
	5

	MĐ 17
	Hàn hồ quang tay nâng cao 
	6
	180
	8
	164
	8

	MĐ 18
	Tiện lỗ
	3
	60
	15
	42
	3

	MĐ 19
	Tiện ren 
	4
	95
	15
	75
	5

	MĐ 20
	Hàn  MIG/MAG cơ bản 
	3
	75
	18
	53
	4

	MĐ 21
	Hàn  MIG/MAG nâng cao 
	3
	90
	8
	76
	6

	MĐ 22
	Hàn TIG cơ bản 
	3
	75
	28
	42
	5

	MĐ 23
	Hàn kim loại và hợp kim màu
	2
	60
	6
	49
	5

	MĐ 24
	Hàn đắp
	2
	60
	10
	46
	4

	II.3
	Các Môn học, Môđun tự chọn:
	9
	265
	71
	178
	16

	MH 25
	Kỹ năng mềm và hội nhập nghề nghiệp
	1
	30
	15
	14
	1

	MĐ 26
	Hàn khí
	3
	60
	20
	37
	3

	MĐ 27
	Quy trình Hàn
	2
	45
	15
	26
	4

	MĐ 28
	Tiện rãnh, cắt đứt 
	1
	30
	5
	22
	3

	MĐ 29
	Tiện Côn
	1
	30
	11
	17
	2

	MĐ 30
	Thực tập sản xuất   
	1
	70
	5
	62
	3

	
	               Tổng cộng
	77
	1875
	525
	1221
	129


7. Hướng dẫn sử dụng chương trình:
7.1. Các môn học chung bắt buộc do Bộ Lao động -  Thương binh và Xã hội phối hợp với các Bộ/ngành tổ chức xây dựng và ban hành để áp dụng thực hiện.

7.2. Hướng dẫn xác định nội dung và thời gian cho các hoạt động ngoại khóa:

- Để học sinh có điều kiện tìm hiểu thực tế, trường có thể bố trí cho học sinh tham quan các xí nghiệp, nhà máy cơ khí ...;

- Thực hành kết hợp sản xuất tại các doanh nghiệp;
- Thời gian tham quan được bố trí ngoài thời gian đào tạo chính khoá.
7.3. Hướng dẫn tổ chức kiểm tra hết môn học mô đun:

Phần lý thuyết: Kiểm tra viết; 

Phần thực hành: Bài kiểm tra thực hành.

7.4. Hướng dẫn thi tốt nghiệp và xét công bố tốt nghiệp:

- Hướng dẫn thi tốt nghiệp 

	Số TT
	Môn thi
	Hình thức thi
	Thời gian thi

	1
	Chính trị
	Viết
	90 phút

	2

	Kiến thức, kỹ năng nghề:
	
	

	
	- Lý thuyết nghề
	 Viết
	 - Trắc nghiệm : 120 phút

	
	
	
	- Tự luận : 60 phút

	
	- Thực hành nghề
	Bài thi thực hành
	8 giờ


- Căn cứ kết quả xét công nhận tốt nghiệp: Sau 15 ngày công bố kết quả tốt nghiệp. Sau 30 phát bằng tốt nghiệp.
	
	Hà Nội, ngày  tháng  năm 2024
HIỆU TRƯỞNG



CHƯƠNG TRÌNH  MÔN HỌC 

Tên môn học: KỸ THUẬT AN TOÀN VÀ BẢO HỘ LAO ĐỘNG
Mã môn học: MH07
Thời gian thực hiện môn học: 30 giờ;(Lý thuyết: 13 giờ; Thực hành: 11 giờ; kiểm tra: 6 giờ)

I.Vị trí, tính chất của môn học
- Vị trí của môn học: 
+ Môn học này đ​ược bố trí sau khi học xong các ch​ương trình chung và tr​ước các môn học/mô đun đào tạo nghề.

- Tính chất môn học: 

+ Là môn học lý thuyết cơ sở bắt buộc.

II. Mục tiêu môn học
-Về kiến thức:

+ Trình bày đầy đủ những quy định về quyền lợi và nghĩa vụ của người lao động theo Luật lao động của n​ước CHXHCN Việt Nam.


+ Chế độ phòng hộ lao động và các nguyên tắc ký kết hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất.
- Về kỹ năng:


+ Trình bày đ​úng cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương.
- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Ký kết hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất đảm bảo các nội dung theo quy định của pháp luật.


+ Tuân thủ các quy định, quy phạm về an toàn.


+ Rèn luyện tính cẩn thận, ý thức trong công việc. 

III. Nội dung môn học:

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số

TT


	Tên chương mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra



	1
	Mở đầu
	1
	1
	0
	

	2
	Chương 1. Bảo hộ lao động
	5
	3
	2
	

	
	· Mục đích và ý nghĩa của công tác bảo hộ lao động.
	1
	1
	0
	

	
	· Tính chất của công tác bảo hộ lao động.
· 
	1
	1
	0
	


	
	· Trách nhiệm đối với công tác bảo hộ lao động.
	2
	1
	1
	

	
	· Nội dung của công tác bảo hộ lao động.
	1
	0
	1
	

	3
	Chương 2. Kỹ thuật an toàn
	8
	3
	4
	1

	
	· An toàn điện.
	4
	2
	2
	

	
	· An toàn lao động.
	4
	2
	1
	1

	4
	Chương 3.Vệ sinh công nghiệp
	4
	2
	2
	

	
	· Mục đích và ý nghĩa của công tác vệ sinh công nghiệp.
	2
	1
	1
	

	
	· Các nhân tố ảnh hưởng và biện pháp phòng chống bệnh nghề nghiệp.
	2
	1
	1
	

	5
	Chương 4. Phòng chống cháy nổ và sơ cứu người bị nạn
	8
	4
	3
	1

	
	· Mục đích và ý nghĩa của việc phòng chống cháy nổ.
	1
	1
	
	

	
	· Nguyên nhân gây ra cháy nổ.
	3
	2
	1
	

	
	· Phương pháp phòng chống cháy nổ.
	4
	1
	2
	1

	6
	Kiểm tra kết thúc 
	4
	
	
	4

	
	Cộng
	30
	13
	11
	6


2. Nội dung chi tiết:

	Mở đầu
	Thời gian: 1 giờ


Chương 1:  Bảo hộ lao động                                      Thời gian: 5 giờ
 1. Mục tiêu: 

· Trình bày đúng mục đích và ý nghĩa của công tác bảo hộ lao động.  

· Hiểu được tính chất, trách nhiệm và nội dung của công tác bảo hộ lao động.

·  Rèn luyện tính cẩn thận, ý thức trong công việc. 

	2. Nội dung: 
	

	2.1.  Mục đích và ý nghĩa của công tác bảo hộ lao động.

2.1.1.Mục đích.

2.1.2. Ý nghĩa.
	

	2.2. Tính chất của công tác bảo hộ lao động.

2.2.1. BHLĐ mang tính pháp lý.

2.2.2. BHLĐ mang tính khoa học kỹ thuật.

2.2.3. BHLĐ mang tính quần chúng.
	

	2.3. Trách nhiệm đối với công tác bảo hộ lao động.

2.3.1. Mối quan hệ giữa BHLĐ và môi trường. 
2.3.2. Mối quan hệ giữa BHLĐ và sự phát triển bền vững.

2.3.2.1. Lĩnh vực kinh tế.

2.3.2.2. Lĩnh vực nhân văn.

2.3.2.3. Lĩnh vực môi trường.

2.3.2.4 Lĩnh vực kỹ thuật.
	

	2.4. Nội dung của công tác bảo hộ lao động.

2.4.1. Điều kiện lao động.

2.4.2. Các yếu tố nguy hại và có hại.

2.4.3. Tai nạn lao động.
	


Chương 2:  Kỹ thuật an toàn                                          Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu: 

· Trình bày được nguyên tắc an toàn về điện và an toàn trong thực hành, sản xuất.

· Hiểu được các yếu tố nguy hiểm và biện pháp phòng ngừa.

· Vận dụng được các kỹ thuật an toàn khi nâng chuyển thiết bị.

· Rèn luyện tính cẩn thận, ý thức trong công việc. 

	2. Nội dung:
	

	2.1. An toàn điện.

2.1.1. Một số khái niệm cơ bản về an toàn điện.

2.1.2. Các dạng tai nạn điện.

2.1.3. Bảo vệ nối đất bảo vệ dây trung tính và bảo vệ chống sét.

2.1.4. Các biện pháp cần thiết để bảo vệ an toàn điện.
	

	2.2. An toàn lao động.

2.2.1. Khái niệm chung về các yếu tố nguy hiểm và biện pháp phong ngừa.

2.2.2.An toàn trong Cơ khí và Luyện kim.

2.2.3. Kỹ thuật an toàn với các thiết bị nâng chuyển.

2.2.4. Kỹ thuật an toàn với các thiết bị chịu áp lực.
	


Chương 3: Vệ sinh công nghiệp                                                  Thời gian: 4 giờ
 1. Mục tiêu: 

· Trình bày đúng mục đích, ý nghĩa của công tác vệ sinh công nghiệp, các nhân tố ảnh hưởng đến sức khỏe người lao động.  

· Vận dụng dược các phương pháp phòng chống bệnh nghề nghiệp.

· Rèn luyện tính cẩn thận, ý thức trong công việc. 

	2. Nội dung:
	

	2.1. Mục đích và ý nghĩa của công tác vệ sinh công nghiệp.

2.1.1. Mục đích.

2.1.2. Ý nghĩa.
	

	2.2.  Các nhân tố ảnh hưởng và biện pháp phòng chống bệnh nghề nghiệp.

2.2.1. Những vấn đề chung về kỹ thuật vệ sinh lao đông.

2.2.2 Bệnh nghề nghiệp.

2.2.3. Các biện pháp đề phòng tác hại nghề nghiệp.

2.2.4. Tiếng ồn và rung động trong sản xuất.
	


Chương 4:  Phòng chống cháy nổ                                           Thời gian: 8 giờ
 1. Mục tiêu: 

       - Nắm vững các nguyên nhân gây cháy nổ, mục đích, ý nghĩa và phương pháp phòng chống.

	2. Nội dung:
	

	2.1. Mục đích và ý nghĩa của việc phòng chông cháy nổ.

2.1.1. Khái niệm về cháy, nổ.

2.1.2. Mục đích.

2.1.3. Ý nghĩa.
	

	2.2. Nguyên nhân gây ra cháy, nổ.

2.2.1. Nguyên nhân gây ra cháy, nổ.

2.2.2. Nổ lý học.

 2.2.3. Nổ hóa học.
	

	2.3. Phương pháp phòng chống cháy nổ.

2.3.1. Nguyên lý phòng chống cháy, nổ.

2.3.2. Các phương tiện chữa cháy.

2.3.3. Biện pháp đề phòng.
	


IV. Điều kiện thực hiện hiện môn học

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng:

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy chiếu Overhead Projector.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Học liệu:

+ Bộ luật lao động của nước CHXHCN Việt Nam.

+ Nội quy, chế độ làm việc của phân xưởng, nhà máy cơ khí.

+ Các quy định về phòng chống cháy, nổ và kỹ thuật an toàn.

+ Tài liệu kỹ thuật về các dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy, nổ. 

+ Tài liệu về sơ cứu người bị nạn.

- Dụng cụ:

+ Bình cứu hoả, xẻng, bể nước, cát.
+ Cáng cứu thương, xe đẩy
- Vật liệu:


+ Băng, bông, thuốc sát trùng.

+ Xăng, dầu, dẻ, cát.
4. Các điều kiện khác:

- Máy chiếu Overhead Projector.

- Máy chiếu băng hình.

V. Nội dung và phương pháp, đánh giá:

1. Nội dung
- Kiến thức:


+ Liệt kê đầy đủ các quy định của pháp luật về quyền và nghĩa vụ người lao động.

+ Giải thích đầy đủ chế độ làm việc của người lao động.


+ Trình bày đây đủ quy định về an toàn và phòng hộ lao động trong nhà máy cơ khí.

+ Trình bày sử dụng các dụng cụ phòng chống cháy nổ, cứu thương. 

+ Trình bày đúng quy trình chữa cháy, nổ và kỹ thuật sơ cứu người bị nạn.

- Kỹ năng:


+ Sử dụng dụng cụ phòng chống cháy, nổ, cứu thương thành thạo.


+Sơ cứu người bị nạn đảm bảo an toàn.

+Xử lý nhanh tình huống khi xảy ra tai nạn.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:



+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.


+ Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.
2. Phương pháp:
- Được đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong môn học về kiến thức kỹ năng và năng lực tự chủ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong môn học. 

VI.  Hướng dẫn thực hiện môn học
1. Phạm vi áp dụng môn học: 
- Môn học kỹ thuật an toàn được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề và Trung cấp nghề.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:

- Đối với giáo viên, giảng viên:
+ Khi giảng dạy cần sử dụng chuẩn bị các loại tranh treo tường, các mô hình vật thật hoặc các thiết bị máy chiếu mô tả cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương.
+ Bố trí thời gian thực hành môn học theo từng chương hoặc khi kết thúc phần lý thuyết tuỳ vào điều kiện thực tế của các trường.
- Đối với người học:
+ Nghiên cứu sách giáo khoa và tài liệu tham khảo
3. Những trọng tâm cần chú ý:

+ Giáo viên thao tác mẫu về phương pháp sơ cứu người bị nạn, vận hành thiết bị và tổ chức thực hành theo tổ, nhóm.

4. Tài liệu tham khảo:

[1]. Kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động - NXB KHKT – 2000

[2]. Luật phòng cháy và chữa cháy-NXB chính trị quốc gia - 2003

[3]. An toàn phòng chữa cháy - Trường ĐH PCCC -2007

[4]. Hướng dẫn Nghị định-Thông tư về công tác PCCC-Trường ĐH PCCC-2007.

[5]. Giáo trình an toàn lao động-Ths. Nguyễn Thanh Việt


CHƯƠNG TRÌNH  MÔN HỌC

Tên môn học: VẼ KỸ THUẬT
Mã môn học: MH 08
Thời gian thực hiện môn học: 90 giờ.(Lý thuyết: 28 giờ; Bài tập: 55 giờ; Kiểm tra:  7 giờ)

I. Vị trí, tính chất môn học:
- Vị trí: 
+ Môn vẽ kỹ thuật  là môn được giảng dạy từ đầu khóa học và trước khi học các môn học, mô đun đào tạo nghề.

- Tính chất:
+ Là môn học lý thuyết cơ sở.
II. Mục tiêu môn học:
- Kiến thức:
+ Phân tích được bản vẽ chi tiết và bản vẽ lắp.

+ Vẽ tách được chi tiết từ bản vẽ lắp.

+ Vẽ được bản vẽ lắp đơn giản.

- Kỹ năng:


+ Vận dụng những kiến thức của môn học để tiếp thu các môn học, mô-đun chuyên ngành.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

III. Nội dung môn học:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Chương 1: Bài mở đầu
	1
	1
	
	

	
	Tiêu chuẩn trình bày bản vẽ kỹ thuật
	4
	2
	2
	

	
	1. Vật liệu - Dụng cụ vẽ và cách sử dụng
	1
	1
	1
	

	
	2. Tiêu chuẩn nhà nước về bản vẽ
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Trình tự lập bản
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Bài tập
	1
	
	1
	


	2
	Chương 2: Vẽ hình học
	5
	3
	2
	

	
	1. Dựng đường thẳng song song, đường thẳng vuông góc, dựng và chia góc
	1
	1
	
	

	
	2. Chia đều đoạn thẳng, chia đều đường tròn
	1
	1
	
	

	
	3. Vẽ nối tiếp
	1
	
	1
	

	
	4. Vẽ một số đường cong hình học
	1
	1
	
	

	
	5. Bài tập: Vẽ hình học, vẽ nối tiếp theo mẫu
	1
	
	1
	

	3
	Chương 3: Hình chiếu vuông góc
	15
	6
	7
	2

	
	1. Khái niệm về các phép chiếu
	2
	1
	1
	

	
	2. Hình chiếu của điểm
	3
	1
	2
	

	
	3. Hình chiếu của đường thẳng
	2
	1
	1
	

	
	4. Hình chiếu của mặt phẳng
	2
	1
	1
	

	
	5. Hình chiếu của các khối hình học
	2
	1
	1
	

	
	6. Hình chiếu của vật thể đơn giản
	2
	1
	1
	

	
	7. Bài tập– kiểm tra
	2
	
	
	2

	4
	Chương 4: Hình chiếu trục đo
	10
	4
	5
	1

	
	1. Khái niệm về hình chiếu trục đo
	1
	1
	
	

	
	2. Các loại hình chiếu trục đo
	2
	2
	
	

	
	3. Cách dựng hình chiếu trục đo
	4
	1
	3
	

	
	4. Bài tập
	2
	
	2
	

	
	5. Kiểm tra
	1
	
	
	1

	5
	Chương 5: Biểu diễu vật thể
	5
	2
	3
	

	
	1. Hình chiếu
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Hình Cắt
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Mặt cắt
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Hình trích
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Bài tập
	1
	
	1
	

	6
	Chương 6: Vẽ quy ước các mối ghép cơ khí
	5
	3
	2
	

	
	1. Mối ghép ghép ren
	1
	1
	
	

	
	2. Mối ghép then, then hoa và chốt
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Mối ghép hàn, đinh tán
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Bánh răng
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Lò xo
	1
	0,5
	0,5
	

	7
	Chương 7: Bản vẽ chi tiết – bản vẽ lắp
	5
	1
	2
	2

	
	1. Bản vẽ chi tiết
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Bản vẽ lắp
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Bài tập
	1
	
	1
	

	
	4. Kiểm tra
	2
	
	
	2

	8


	Chương 8: Vẽ trên máy tính
	40
	6
	32
	2

	
	1. Giới thiệu phần mền Autocad
	1
	1
	
	

	
	2. Thiết lập bản vẽ
	4
	1
	3
	

	
	3. Lệnh vẽ cơ bản
	15
	2
	13
	

	
	4. Thay đổi đối tượng    
	10
	1
	9
	

	
	5. Ghi kích thức, tạo và in bản vẽ
	8
	1
	7
	

	
	6. Kiểm tra
	2
	
	
	2

	9
	Cộng
	90
	28
	55
	7


2. Nội dung chi tiết:
Bài mở đầu






           Thời gian: 1 giờ
1. Mục tiêu:






· Trình bày được lịch sử phát triển của môn học, nội dung nghiên cứu, tính chất và nhiệm vụ, vai trò, vị trí môn học đối với ngành nghề cắt gọt kim loại.

· Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

Chương 1: Tiêu chuẩn trình bày bản vẽ kỹ thuật                                       Thời gian: 4 giờ
1. Mục tiêu:

·  Trình bày được những kiến thức cơ bản về tiêu chuẩn bản vẽ

·  Lựa chọn, sử dụng thành thạo các dụng cụ, vật liệu vẽ.

·  Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

1. Nội dung chương:

2.1. Vật liệu - Dụng cụ vẽ và cách sử dụng 





2.2. Tiêu chuẩn nhà nước về bản vẽ 






2.3. Trình tự lập bản vẽ 







2.4. Bài tập: 









- Vẽ mẫu chữ – số trên khổ A4.
- Vẽ đường nét trên khổ A4.
Chương 2: Vẽ hình học





Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu:

· Giải thích được phương pháp vẽ đường thẳng song song, đường thẳng vuông góc, chia đều đoạn thẳng, chia đều đường tròn, vẽ một số đường cong điển hình.

· Phân tích được các phương pháp dựng hình cơ bản, một số trường hợp vẽ nối tiếp và vẽ một số đường cong thông dụng..

· Ứng dụng được vào vạch dấu khi học các mô-đun thực hành.

· Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

2.  Nội dung chương :

2.1. Dựng đường thẳng song song, đường thẳng.vuông góc, dựng và chia góc 2.2 Chia đều đoạn thẳng, chia đều đường tròn 




2.3. Vẽ nối tiếp 








2.4. Vẽ một số đường cong hình học 





2.5. Bài tập: Vẽ hình học, vẽ nối tiếp theo mẫu




2.6. Kiểm tra









Chương 3: Hình chiếu vuông góc                                            Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu:

·  Trình bày được phương pháp vẽ hình chiếu vuông góc của điểm, đường, mặt phẳng.

·  Vẽ được hình chiếu vuông góc của điểm, đường, mặt phẳng.

· Vẽ được hình chiếu của các khối hình học cơ bản.

· Vẽ được các hình chiếu của các khối hình đơn giản.

· Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

2.  Nội dung chương:

2.1. Khái niệm về các phép chiếu 





2.2. Hình chiếu của điểm 






2.3. Hình chiếu của đường thẳng 





2.4. Hình chiếu của mặt phẳng 





2.5. Hình chiếu của các khối hình học 




2.6. Hình chiếu của vật thể đơn giản 




2.7. Bài tập








Chương 4: Hình chiếu trục đo




Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu:


·  Trình bày được khái niệm về hình chiếu trục đo và phương pháp vẽ hình chiếu trục đo của vật thể.

·  Dựng được hình chiếu trục đo vuông góc và hình chiếu trục đo đều xiên cân của vật thể.

·  Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

2.  Nội dung chương:

2.1. Khái niệm về hình chiếu trục đo 






2.2. Các loại hình chiếu trục đo 







2.3. Cách dựng hình chiếu trục đo 







2.4. Bài tập










2.5. Kiểm tra
Chương 5: Biểu diễu vật thể




           Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày được phương pháp chiếu góc thứ nhất (PPCG1) và phương pháp chiếu góc thứ ba (PPCG3).

· Phân tích được các loại hình biểu diễn vật thể và vẽ quy ước.

· Đọc được bản vẽ kỹ thuật cơ khí.

· Vẽ được hình chiếu của vật thể theo phương án phù hợp.

· Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

2.  Nội dung chương:

2.1. Hình chiếu 








2.2. Hình Cắt 









2.3. Mặt cắt









2.4. Hình trích









2.5. Bài tập









2.6. Kiểm tra










Chương 6: Vẽ quy ước các mối ghép cơ khí


Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu:

·  Trình bày được khái niệm về các loại mối ghép và cách vẽ quy ước các mối ghép.

·  Đọc và vẽ được bản vẽ của các chi tiết có các mối ghép.

·  Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

2.  Nội dung chương:

2.1. Mối ghép ghép ren







2.2. Mối ghép then, then hoa và chốt





2.3. Mối ghép hàn, đinh tán
2.4. Bánh răng

2.5. Lò xo







Chương 7: Bản vẽ chi tiết – bản vẽ lắp


Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu:

·  Tách được các chi tiết từ bản vẽ lắp

·  Vẽ được bản vẽ lắp từ các chi tiết của nó.

·  Có ý thức trách nhiệm, chủ động học tập.

2.  Nội dung chương:

2.1. Bản vẽ chi tiết 









2.2. Bản vẽ lắp







2.3. Bài tập









2.4. Kiểm tra
Chương 8: Vẽ trên máy tính




Thời gian: 40 giờ
1. Mục tiêu:

· Giải thích được những ưu điểm khi dùng AutoCAD thực hiện bản vẽ trong chuyên ngành cơ khí;

· Cài đặt được các phiên bản AutoCAD từ R14 trở đi;

· Sử dụng các lệnh tạo bản vẽ với các thiết lập khác nhau;

· Trình bày được các thao tác cơ bản khi sử dụng chương trình AutoCAD;

· Thực hiện được việc thiết lập trang in và định được tỷ lệ bản vẽ.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung chương:

2.1. Giới thiệu phần mền Autocad

2.2.Thiết lập bản vẽ

2.3. Lệnh vẽ cơ bản
2.4. Thay đổi đối tượng    
2.5. Ghi kích thức, tạo và in bản vẽ

2.6. Kiểm tra
IV. Điều kiện thực hiện môn học:

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng:

- Phòng học chuyên môn vẽ kỹ thuật.
2. Trang thiết bị máy móc: 

- Dụng cụ vẽ kỹ thuật.

- Máy chiếu PROJECTOR.

- Máy vi tính.

- Phần mềm AutoCAD.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Slide.

- Mô hình thật các chi tiết máy.

- Giáo trình vẽ kỹ thuật cơ khí.

- Tập bản vẽ cơ khí.

- Tài liệu tham khảo.

4.Các điều kiện khác:

V. Nội dung và phương pháp, đánh giá: 

1. Nội dung:

- Kiến thức: Bằng phương pháp kiểm tra thực hành, người học cần đạt các yêu cầu sau: Cách đọc các bản vẽ kỹ thuật cơ khí. Cách biểu diễn vật thể bằng các hình chiếu. Cách xác định hình dáng, kích thước của chi tiết trên bản vẽ lắp. Ký hiệu quy ước trên bản vẽ kỹ thuật. Nội dung cơ bản của bản vẽ chi tiết.

- Kỹ năng: Đánh giá kỹ năng vẽ của học sinh đạt các yêu cầu bản vẽ trình bày đẹp, đúng tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN).

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: Phải dự lớp trên 80% số giờ. Tự giác, có trách nhiệm trong học tập, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.

2.Phương pháp: 

- Đánh giá học sinh thông qua các bài tập, thực hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện môn học:

1. Phạm vi áp dụng môn học: 

- Môn học Vẽ kỹ thuật cơ khí được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung cấp nghề.

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:

- Đối với giáo viên, giảng viên: Khi giảng dạy, giáo viên sử dụng các phương tiện và dụng cụ vẽ để hướng dẫn người học trong giảng dạy; kết hợp sử dụng máy tính, máy chiếu để mô tả một cách tỉ mĩ, chính xác các phương pháp biểu diễn vật thể, các chi tiết. Khi hướng dẫn thực hành cần sử dụng các mô hình thật, giáo viên phải bám sát hỗ trợ người học về kỹ năng vẽ, uốn nắn các thao tác cơ bản.

- Đối với người học: Chăm chú nghe giảng, tích cực luyện tập kỹ năng vẽ và đọc bản vẽ, sử dụng thành thạo các đồ dùng học tập.

3.Những trọng tâm cần chú ý:

- Các chương cần chú ý: Chương 1, tiêu chuẩn trình bày bản vẽ kỹ thuật. Chương 2, dựng hình cơ bản, vẽ nối tiếp, các đường cong thông dụng và cách dựng hình ê líp. Chương 3, cách biểu diễn điểm, đường, mặt phẳng trong hệ thống 2, 3 mặt phẳng, làm cơ sở cho để người học tiếp thu các bài học trong chương hình chiếu trục đo và biểu diễn của vật thể một cách dễ dàng. Chương 4, phương pháp chiếu vuông góc thứ nhất và các loại hình biểu diễn. Chương 5, cách dựng các loại hình chiếu trục đo. Chương 6, cách vẽ quy ước các loại mối ghép theo TCVN. Chương 7, cách vẽ quy ước bánh răng – lò xo theo TCVN. Chương 8, thực hiện bản vẽ chi tiết theo TCVN, rèn luyện khả năng đọc bản vẽ lắp và vẽ tách chi tiết từ bản vẽ lắp.

4. Tài liệu tham khảo:
[1]. I.X.VU’SNEPÔNXKI (Hà Quân dịch). Vẽ Kỹ Thuật, NXB Công Nhân Kỹ Thuật Hà Nội, 1986.
[2]. Phạm Thị Hoa. Giáo Trình Vẽ Kỹ Thuật (dùng trong các trường trung học chuyên nghiệp), NXB Hà Nội, 2005.

[3]. PGS. Trần Hữu Quế - GVC. Nguyễn Văn Tuấn. Giáo Trình Vẽ Kỹ Thuật sách dùng cho các trường đào tạo hệ cao đẳng, NXB Giáo Dục, 2007. 

[4]. PGS. Trần Hữu Quế - GVC. Nguyễn Văn Tuấn. Vẽ Kỹ Thuật giáo trình dạy nghề, NXB Khoa Học và Kỹ Thuật, 2005.

[5]. Trần Hữu Quế -Nguyễn Văn Tuấn - Bài tập vẽ kỹ thuật cơ khí, Tập 1, Tập 2, NXBGD 2006.

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC

Tên môn học: DUNG SAI LẮP GHÉP – ĐO LƯỜNG KỸ THUẬT
Mã môn học: MH 09
Thời gian thực hiện môn học: 30 giờ.
(Lý thuyết: 21 giờ; Bài tập: 6 giờ; Kiểm tra: 3 giờ)

I. Vị trí, tính chất môn học
- Vị trí: 
+ Môn học Dung sai – Đo lường kỹ thuật được bố trí sau khi  học sinh đã học xong các môn học: MH08.

- Tính chất: 
+ Là môn học kỹ thuật cơ sở thuộc các môn học, mô đun đào tạo nghề.

II. Mục tiêu môn học
- Kiến thức:

+ Trình bày được bản chất của tính đổi lẫn trong lắp ghép.

+ Giải thích đ​ược hệ thống dung sai lắp ghép theo TCVN 2244-2245.

- Kỹ năng:

+ Vận dụng để tra, tính toán dung sai kích thước, dung sai hình dạng và vị trí, độ nhám bề mặt và dung sai lắp ghép các mối ghép thông dụng.

+ Xác định dung sai một số chi tiết điển hình và các kích thước cần chú ý khi chế tạo.

+ Ghi được ký hiệu dung sai kích thước, dung sai hình dạng và vị trí, nhám bề mặt lên bản vẽ.

+ Trình bày được các phương pháp đo, đọc, sử dụng, bảo quản các loại dụng cụ đo thông dụng và phổ biến trong ngành cơ khí.

- Năng lục tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

III. Nôi dung môn học
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	S

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1


	Mở đầu
	
	
	
	

	
	Chương 1: Khái niệm về dung sai lắp ghép
	5
	4
	1
	

	
	1. Kích thước, sai lệch giới hạn và dung sai
	2
	2
	
	

	
	2. Khái niệm lắp ghép và lắp ghép bề mặt trơn
	3
	2
	1
	

	2
	Chương 2: Các loại lắp ghép
	10
	8
	1
	1

	
	1. Hệ thống dung sai lắp ghép bề mặt trơn
	2
	2
	
	

	
	2. Các mối ghép bề mặt trơn thông dụng
	2
	1
	1
	

	
	3. Dung sai truyền động bánh răng
	2
	1
	
	1

	
	4. Dung sai mối ghép ren
	2
	2
	
	

	
	5.  Dung sai mối ghép then
	2
	2
	
	

	3
	Chương 3: Sai lệch hình dạng, vị trí và độ nhám bề mặt
	5
	3
	1
	1

	
	1. Sai lệch hình dạng và vị trí bề mặt
	1
	1
	
	

	
	2. Nhám bề mặt
	1
	1
	
	

	
	3. Ghi kích thước cho bản vẽ chi tiết
	3
	1
	1
	1

	4

	Chương 4: Các dụng cụ đo lường thông dụng trong chế tạo máy
	10
	6
	3
	1

	
	1. Dụng cụ đo có độ chính xác thấp
	1
	1
	
	

	
	2. Dung cụ đo dạng thước cặp
	4
	2
	2
	

	
	3. Dung cụ đo dạng pan me
	2
	1
	1
	

	
	4. Dụng cụ đo dạng đồng hồ so
	1
	1
	
	

	
	5. Các loại dụng cụ đo khác
	1
	1
	
	

	5
	Kiểm tra kết thúc môn
	1
	
	
	1

	
	Cộng:
	30
	21
	6
	3


2. Nội dung chi tiết

Chương 1: Khái niệm về dung sai lắp ghép.


Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu:

· Hiểu những kiến thức cơ bản về dung sai lắp ghép, những kiến thức về dung sai kích thước trong  gia công cơ khí.

· Nhận thức được tầm quan trọng của kích thước trên bản vẽ.

· Tuân thủ các quy định, quy phạm về dung sai lắp ghép.

· Nắm được các khái niệm cơ bản về dung sai lắp ghép

· Xác định được đặc tính của lắp ghép trên sơ đồ.

· Nhận biết và phân biệt được các loại kích thước, các loại lắp ghép trong thực tế.

· Giải được các bài toán về kích thước, sai lệch và dung sai.

· Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau. Tham gia đầy đủ thời lượng của chương
2. Nội dung chương :
2.1. Khái niệm về kích thước, sai lệch giới hạn và dung sai




2.1.1. Khái niệm về kích thước

2.1.2. Khái niệm về Sai lệch giới hạn.

2.1.3. Khái niệm về Dung sai.

2.2. Khái niệm lắp ghép và lắp ghép bề mặt trơn






2.2.1. Khái niệm về lắp ghép

2.2.2. Khái niệm lắp ghép bề mặt trơn

2.2.3. Hệ thống lắp ghép và sơ đồ lắp ghép




2.3. Bài tập.

Chương 2: Các loại lắp ghép




         Thời gian: 10giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày được kiến thức cơ bản về lắp ghép bề mặt trụ trơn

· Giải thích được dung sai về truyền động bánh răng

· Giải thích được dung sai mối ghép ren.

· Tuân thủ các quy định, quy phạm khi phân loại các loại lắp ghép 

· Nắm vững những nội dung cơ bản của hệ thống dung sai lắp ghép bề mặt trụ  trơn, dung sai truyền động bánh răng và dung sai mối ghép ren.

· Giải thích được ý nghĩa các ký hiệu về dung sai và lắp ghép trên bản vẽ.

· Sử dụng thành thạo các bảng dung sai.

· Ghi được ký hiệu dung sai, sai lệch trên bản vẽ.

· Phân biệt được các mối ghép bề mặt trơn thông dung, dung sai truyền động bánh răng, dung sai mối ghép ren.

Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau.

2.   Nội dung chương :

2.1. Hệ thống dung sai lắp ghép bề mặt trơn

2.1.1. Khái niệm về hệ thống dung sai lắp ghép

2.1.2. Nội dung hệ thống dung sai lắp ghép

2.1.3. Ký hiệu sai lệch và lắp ghép trên bản vẽ

2.1.4. Chọn kiểu lắp tiêu chuẩn cho mối ghép trên bản vẽ

2.2. Các mối ghép bề mặt trơn thông dụng

2.2.1. Lắp ghép có độ dôi

2.2.2. Lắp ghép có độ hở

2.2.3. Lắp ghép trung gian

2.3. Dung sai truyền động bánh răng

2.3.1.Các thông số cơ bản của truyền động bánh răng

2.3.2. Các yếu tố kỹ thuật của truyền động bánh răng

2.3.3. Đánh giá mức chính xác của truyền động bánh răng
2.3.4. Tiêu chuẩn dung sai, cấp chính xác của truyền động bánh răng

2.4. Dung sai mối ghép ren

2.4.1. Mục đích

2.4.2. Yêu cầu

2.4.3. Các thông số kích thước cơ bản

2.4.4. Ảnh hưởng của các yếu tố đến tính đổi lẫn của ren

2.5. Bài tập.
2.6. Kiểm tra


Chương3: Sai lệch hình dạng, vị trí và độ nhám bề mặt 
Thời gian: 5 giờ
1.   Mục tiêu:

· Giải thích được các khái niệm cơ bản về dung sai hình dạng, vị trí bề mặt và nhám bề mặt.

· Trình bày được cách ghi kích thước cho bản vẽ chi tiết.

· Tuân thủ các quy định, quy phạm về tính toán sai lệch hình dạng, vị trí và độ nhám bề mặt và giải được bài toán về chuỗi kích thước (bài toán thuận).

· Hiểu được các khái niệm về: sai lệch hình dạng, vị trí và độ nhám bề mặt.

· Biết được cách ghi kích thước cho bản vẽ, cách giải bài toán về chuỗi. (bài toán thuận)

Nhận biết được dung sai hình dạng, vị trí và độ nhám bề mặt, khâu tăng, khâu giảm và khâu khép kín của chuỗi kích thước.

· Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau.

· Tham gia đầy đủ thời lượng của chương.

2.   Nội dung chương:

2.1. Sai lệch hình dạng và vị trí bề mặt





2.1.1. Khái niệm chung

2.1.2. Sai lệch hình dạng bề mặt phẳng

2.1.3. Sai lệch hình dáng bề mặt trụ

2.1.4. Sai lệch và dung sai vị trí bề mặt

2.1.5. Ghi ký hiệu dung sai hình dạng và vị trí bề mặt trên bản vẽ

2.2. Nhám bề mặt








2.2.1. Bản chất nhám bề mặt

2.2.2. Chỉ tiêu đánh giá nhám bề mặt

2.2.3. Xác định giá trị cho phép của thông số nhám 

2.2.4. Ghi ký hiệu nhám bề mặt trên bản vẽ:

2.3. Ghi kích thước cho bản vẽ chi tiết

2.3.1. Các khái niệm cơ bản về kích thước, chuỗi kích thước

2.3.2. Cách ghi kích thước

2.3.3. Giải chuỗi kích thước

2.4. Bài tập – Thảo luận nhóm.

2.5. Kiểm tra

Chương 4: Các dụng cụ đo lường kỹ thuật trong chế tạo máy.       Thời gian: 10giờ
1.   Mục tiêu:

· Phân loại được các loại dụng cụ đo trong chế tạo máy.

· Sử dụng được các loại dụng cụ đo thông dụng và cách bảo quản.

· Nắm được các nguyên lý, cấu tạo, độ chính xác của các loại dụng cụ đo.

· Đo được các kích thước bằng các loại dụng cụ đo khác nhau.

· Nhận biết các loại dụng cụ đo.

· Kết quả đo chính xác.

· Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau.

· Tham gia đầy đủ thời lượng của chương.

2. Nội dung chương :
2.1. Dụng cụ đo có độ chính xác thấp

2.1.1. Góc mẫu

2.1.2. Căn mẫu

2.1.3. Ê ke

2.2. Dụng cụ đo dạng thước cặp

2.2.1. Thước cặp

2.2.2.Thướcđosâu,đocao
2.2.3.Cách  Sử dụng  bảoquản

2.3. Dụng cụ đo dạng pan me

2.3.1. Nguyên lý làm việc.

2.3.2. Pan me đo ngoài

2.3.3.Panmeđotrong

2.3.4.Panmeđosâu
2.3.5.Cáchsửdụng
2.3.6.  Cách bảoquảnpanme

2.4. Dụng cụ đo dạng đồng hồ so (đồng hồ so)

2.4.1. Công dụng

2.4.2. Cấu tạo

2.4.3. Cách đọc kết quả và bảo quản


2.5. Các dụng cụ đo kiểm khác

2.5.1. Ca líp

2.6. Bài tập – Thảo luận

2.7. Kiểm tra

IV. Điều kiện thực hiện môn học:

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng:

- Phòng học lý thuyết chuyên môn

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy chiếu đa phương tiện

- Máy vi tính

- Các thiết bị kéo nén, uốn, xoắn

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Giáo trình Dung sai – Đo lường kỹ thuật.

- Tranh ảnh, bản vẽ treo tường.

- Đĩa CD mô phỏng.

4. Các điều kiện khác:

- Phòng học thực hành

V. Nội dung và phương pháp, đánh giá: 

1. Nội dung:

- Kiến thức: 
+ Bản chất của tính đổi lẫn trong lắp ghép. Giải thích  hệ thống dung sai lắp ghép theo TCVN 2244-2245. Vận dụng để tra, tính toán dung sai kích thước, dung sai hình dạng và vị trí, độ nhám bề mặt và dung sai lắp ghép các mối ghép thông dụng. Dung sai một số chi tiết điển hình và các kích thước cần chú ý khi chế tạo. Các phương pháp đo, đọc, sử dụng, bảo quản các loại dụng cụ đo thông dụng và phổ biến trong ngành cơ khí.
- Kỹ năng: 
+Ghi dung sai kích thước, dung sai hình dạng và vị trí, nhám bề mặt lên bản vẽ. Chọn kiểu lắp cho các mối ghép điển hình. Sử dụng các loại dụng cụ đo thông dụng trong ngành cơ khí. Lập và giải bài toán chuổi kích đơn giản.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Phải dự lớp trên 80% số giờ. Tự giác, có trách nhiệm trong học tập, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.
2. Phương pháp: 

- Đánh gia thông qua các bài kiểm tra lý thuyết và thực hành.

VI. Hướng dẫn thực hiện môn học:

1. Phạm vi áp dụng môn học:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:

- Đối với giáo viên, giảng viên: Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.Khi giảng dạy, cần giúp người học nhận thức đầy đủ vai trò, vị trí từng bài học. Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai.Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học, trình diễn mẫu để tăng hiệu quả dạy học.   
- Đối với người học: Tự giác, có trách nhiệm trong học tập. Tích cực luyện tập và trau rồi kiến thức.

3.Những trọng tâm cần chú ý:

- Trọng tâm của môn học  là bài 2, 3, 4, 5, 6, 8, 9.
4. Tài liệu tham khảo:

[1] Nghiêm Thị Phượng - Cao Kim Ngọc Giáo trình Đo lường kỹ thuật.. NXBHN 2005.
[2] Nguyễn Tiến Thọ - Nguyễn Thị Xuân Bảy - Nguyễn Thị Cẩm Tú Kỹ thuật đo lường kiểm tra trong chế tạo cơ khí.. NXB KHKT 2009.

Các bảng tiểu chuẩn Việt Nam (TCVN) về dung sai lắp ghép.

[3] TS Nguyễn Trọng Hùng - TS Ninh Đức Tốn Kỹ thuật đo.. NXB GD 2005.

[4] TS Ninh Đức Tốn.  Bài tập kỹ thuật đo. NXB GD 2008.

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC

Tên môn học: VẬT LIỆU CƠ KHÍ

Mã  môn học: MH 10
Thời gian thực hiện môn học: 30giờ. (Lý thuyết: 20giờ; Bài tập: 5giờ; Kiểm tra: 5giờ)

I. Vị trí, tính chất môn học
- Vị trí:


+ Môn học có thể được bố trí trước, đồng thời hoặc sau khi học sinh học xong các môn học chung. 

+ Môn học được bố trí trước các môn học, mô-đun đào tạo chuyên môn nghề.

- Tính chất:


+ Là môn học kỹ thuật cơ sở thuộc các môn học, mô đun đào tạo nghề.
II. Mục tiêu môn học
- Kiến thức:
+Trình bày được đặc điểm, tính chất cơ lý, ký hiệu và phạm vi ứng dụng của một số vật liệu thường dùng trong ngành cơ khí như: gang, thép cácbon, thép hợp kim, hợp kim cứng, kim loại màu, ceramic, vật liệu phi kim loại, dung dịch trơn nguội ...

+ Giải thích được một số khái niệm về nhiệt luyện và hoá nhiệt luyện.


+ Nhận biết được vật liệu qua màu sắc, tỷ trọng, độ nhám mịn, âm thanh khi gõ, đập búa, xem tia lửa khi mài.

- Kỹ năng:


+ Xác định được tính chất, công dụng các loại vật liệu thường dùng cho nghề.


+ Có khả năng tự mua các loại vật liệu theo đúng yêu cầu của sản xuất.


+ Đo được độ cứng HB, HRC

+ Nhiệt luyện được một số dụng cụ của nghề như dao tiện thép gió, đục...

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
III. Nôi dung môn học
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên chương, mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Mở đầu
	1
	1
	
	

	
	 Chương 1:Lý thuyết về hợp kim
	4
	3
	1
	


	
	1. Khái niệm về hợp kim
	2
	2
	
	

	
	2. Cấu trúc tinh thể của hợp kim
	2
	1
	1
	

	2
	Chương 2: Gang
	5
	3
	1
	1

	
	1. Khái niệm về gang
	1
	1
	
	

	
	2. Các loại gang
	4
	2
	1
	1

	3
	Chương 3: Thép
	5
	3
	1
	1

	
	1. Thép các bon
	3
	2
	
	1

	
	2. Thép hợp kim
	2
	1
	1
	

	4
	Chương 4: Kim loại màu và hợp kim màu
	5
	4
	1
	

	
	1. Nhôm và hợp kim nhôm
	2
	1
	1
	

	
	2. Đồng và hợp kim đồng
	2
	1
	1
	

	
	3. Hợp kim làm ổ trượt
	1
	1
	
	

	5
	Chương 5: Nhiệt luyện và hóa nhiệt luyện
	5
	4
	1
	

	
	1. Nhiệt luyện
	3
	2
	1
	

	
	2. Hóa nhiệt luyện
	2
	2
	
	

	6
	Chương 6: Vật liệu phi kim loại
	3
	2
	
	1

	
	1. Polyme, Cao su, Chất dẻo
	1
	1
	
	

	
	2. Dầu mỡ bôi trơn
	2
	1
	
	1

	7
	Kiểm tra kết thúc
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	30
	20
	5
	5


2. Nội dung chi tiết:
Chương I: Lý thuyết về hợp kim




Thời gian:4 giờ
1.   Mục tiêu 

· Hiểu được các khái niệm về hợp kim

· Trình bày được cấu trúc mạng tinh thể của các loại hợp kim khác nhau.

· Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2.   Nội dungchương:
2.1. Khái niệm về hợp kim

2.1.1. Định nghĩa hợp kim

2.2. Cấu trúc tinh thể của hợp kim

2.2.1. Các dạng cấu tạo hợp kim

2.2.2. Dung dịch rắn

2.2.3. Giản đồ pha của hợp kim

2.3. Bài tập – thảo luận nhóm

Chương 2: Gang







Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu

· Trình bày được khái niệm, ký hiệu của gang. 

· Phân biệt được các loại gang dùng trong chế tạo máy.
· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dungchương:

2.1. Khái niệm về gang.

2.1.1. Khái niệm chung về gang

2.1.2. Tổ chức tế vi.

2.2. Các loại gang

2.2.1. Gang xám

2.2.2. Gang trắng

2.2.3. Gang xám biến trắng

2.2.4. Gang dẻo

2.2.5. Gang cầu

2.3. Câu hỏi – thảo luận nhóm

2.4. Kiểm tra

Chương 3: Thép







Thời gian: 5giờ
1.   Mục tiêu

· Nhận biết và phân biệt được các loại thép cacbon, thép hợp kim 

· Giải thích được ký hiệu và nêu được công dụng của chúng trong chế tạo máy.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.   Nội dungchương:

2.1. Thép cacbon

2.1.1. Khái niệm chung về thép

2.1.2. Thành phần của thép cacbon

2.1.3. Ảnh hưởng của các nguyên tố đến tính chất của thép

2.1.4. Ký hiệu 

2.1.5. Công dụng

2.2. Thép hợp kim

2.2.1. Khái niệm

2.2.2. Các đặc tính của thép hợp kim

2.2.3. Tác dụng nguyên tố hợp kim đến tính chất của thép

2.2.4. Ảnh hưởng của các nguyên tố hợp kim đến quá trình nhiệt luyện
2.2.5. Kí hiệu thép hợp kim

2.3. Bài tập – thảo luận nhóm

2.4. Kiểm tra
Chương 4: Kim loại màu và hợp kim màu


Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày được các tính chất chung của một số phi kim loại thông dụng 

· Phân loại được một số chất dẻo thông thường.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dungchương:

2.1. Nhôm và hợp kim nhôm

2.1. 1. Khái niệm

2.1.2. Phân loại

2.1.3.  Hợp kim nhôm biến dạng

2.1.4. Hợp kim nhôm đúc (điển hình là silumin)

2.2. Đồng và hợp kim đồng

2.2.1. Đồng nguyên chất

2.2.2. Phân loại hợp kim đồng

2.3. Hợp kim làm ổ trượt

2.3.1. Yêu cầu của hợp kim làm ổ trượt

2.3.2. Hợp kim ổ trượt có nhiệt độ nóng chảy thấp

2.3.3. Hợp kim làm ổ trượt có nhiệt độ nóng chảy cao

2.4. Bài tập – thảo luận
Chương 5: Nhiệt luyện và hóa nhiệt luyện



Thời gian: 6 giờ
1. Mục tiêu:

· Giải thích được bản chất của quá trình nhiệt luyện, hoá nhiệt luyện và các phương pháp: ủ, thường hoá, tôi, ram, thấm cac bon, nitơ, xia nua. 

· Nhiệt luyện được một số dụng cụ của nghề như dao tiện thép gió, đục...

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
2. Nội dụngchương:

2.1. Giới thiệu chung về nhiệt luyện

2.1.1. Khái niệm cơ bản về nhiệt luyện

2.1.2. Phân loại nhiệt luyện

2.1.2.1. Ủ

2.1.2.2. Thường hoá

2.1.2.3. Tôi thép

2.1.2.4. Ram thép

2.1.3. Tác dụng của nhiệt luyện đối với ghành cơ khí

2.1.4. Các tổ chức đạt được khi nung nóng và làm nguội

2.1.4.1. Chuyển biến tổ chức khi nung nóng

2.1.4.2. Chuyển biến khi làm nguội

2.1.5. Các dạng hỏng xảy ra  khi nhiệt luyện thép

2.2. Hoá nhiệt luyện.

2.2.1. Khái niệm chung

2.2.2. Các hình thức hoá nhiệt luyện

2.3. Bài tập – thảo luận

Chương 6: Vật liệu phi kim





Thời gian: 3giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày được các tính chất chung của một số phi kim loại thông dụng 

· Phân loại được một số chất dẻo thông thường.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
2. Nội dung chương:
2.1. Cao su ,Chất dẻo

2.1.1. Cao su

2.1.2. Chất dẻo

2.2 . Dầu mỡ bôi trơn

2.2.1.Tác dụng của dầu mỡ

2.2.2 Dầu nhờn

2.2.3. Mỡ

2.3. Đá mài- Bột mài

2.3.1. Bột mài

2.3.2. Đá mài

2.4. Bài tập – thảo luận

2.5. Kiểm tra.

IV. Điều kiện thực hiện môn học:

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng:

- Phòng học lý thuyết vật liệu cơ khí
2. Trang thiết bị máy móc: 

- Projector.

- Lò rèn.

- Các máy đo độ cứng.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Các loại vật liệu tiêu chuẩn để thực hành thí nghiệm.

- Bảng sưu tầm các loại vật liệu kim loại.

- Bảng sưu tầm các loại vật liệu phi kim loại.

- Giấy viết, sổ ghi chép, bút.

- Giáo trình nội bộ.

4. Các điều kiện khác:

- Tài liệu tham khảo, bảng tiêu chuẩn ký hiệu vật liệu tương đương của các nước, bảng tra chế độ nhiệt luyện...

- Phim

V. Nội dung và phương pháp, đánh giá: 

1. Nội dung:

- Kiến thức: 
+ Đặc điểm, tính chất cơ lý, ký hiệu và phạm vi ứng dụng của một số vật liệu thường dùng trong ngành cơ khí như: gang, thép cácbon, thép hợp kim, hợp kim cứng, kim loại màu, ceramic, vật liệu phi kim loại, dung dịch trơn nguội ... Giải thích một số khái niệm về nhiệt luyện và hoá nhiệt luyện. Nhận biết vật liệu qua màu sắc, tỷ trọng, độ nhám mịn, âm thanh khi gõ, đập búa, xem tia lửa khi mài.Tính chất, công dụng các loại vật liệu thường dùng cho nghề.
- Kỹ năng: 
+ Đo độ cứng HB, HRC. Nhiệt luyện một số dụng cụ của nghề như dao tiện thép gió, đục...
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Phải dự lớp trên 80% số giờ. Tự giác, có trách nhiệm trong học tập, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.
2.Phương pháp: 

- Được đánh giá qua bài viết, vấn đáp hoặc trắc nghiệm. Cách tính điểm thực hiện theo quy chế hiện hành.

VI. Hướng dẫn thực hiện môn học:

1. Phạm vi áp dụng môn học: 

- Chương trình môn học vật liệu cơ khí được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề và trình độ Cao đẳng nghề.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:

- Đối với giáo viên, giảng viên:Khi giảng dạy, cần giúp người học phân biệt rõ khái niệm nhiệt luyện, các phương pháp hoá nhiệt luyện, tính chất và các ký hiệu của các loại vật liệu trong ngành cơ khí. Các nội dung liên quan đến cấu trúc, tổ chức của thép, chỉ phân tích, nêu công dụng, giải thích các ký hiệu. Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi chương cần giao các câu hỏi, bài tập để làm ngoài giờ. Các câu hỏi, bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học.Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học để đạt hiệu quả dạy học.Phần thực hành, cần cho học sinh đo độ cứng, nhiệt luyện búa, đục, dao tiện thép gió…
- Đối với người học: Chủ động, tích cực trong học tập. Rèn luyện các kỹ năng, thao tác khi thực hành và khi làm bài tập.
3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Trọng tâm môn học là chương 2, chương 3 và chương 5
4. Tài liệu tham khảo:

[1] Nguyễn Hoành Sơn. Vật liệu cơ khí. NXB Giáo dục – 2000.

[2] Phạm Thị Minh Phương, Tạ Văn Thất. Công nghệ nhiệt luyện. NXB Giáo dục – 2000.


CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC 

Tên môn học: KỸ THUẬT ĐIỆN – ĐIỆN TỬ CÔNG NGHIỆP
Mã số môn học: MH 11
Thời gian thực hiện môn học: 30 giờ; (Lý thuyết:18 giờ; Thực hành: 8 giờ; kiểm tra: 4giờ)

I. Vị trí, tính chất của môn học:

- Vị trí của môn học: 
+ Môn học này đ​ược bố trí sau khi học xong các ch​ương trình chung và tr​ước các môn học/mô đun đào tạo nghề.

- Tính chất môn học: 
+ Là môn học lý thuyết cơ sở bắt buộc.

II. Mục tiêu môn học:

- Giải thích đúng định luật ôm về mạch điện xoay chiều, một chiều.

- Trình bày đầy đủ cấu tạo, nguyên lý làm việc máy biến áp, máy phát điện một chiều, xoay chiều, các loại thiết bị chỉnh lưu.

- Giải đúng các bài toán mạch điện đơn giản.

- Sử dụng an toàn các thiết bị điện, các thiết bị có sử dụng nguồn điện.

- Bảo đảm an toàn, vệ sinh công nghiệp.

- Vận dụng sáng tạo trong thực tế sản xuất.

- Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.

- Tham giá đầy đủ thời gian học tập.

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

III. Nội dung môn học:

1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số

TT
	Tên chương mục
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thí nghiệm/ bài tập/ thảo luận
	Kiểm tra



	1
	Mở đầu.
	1
	1
	0
	0

	2
	Chương 1: Khái niệm về dòng điện, các định luật cơ bản để giải mạch điện xoay chiều một pha.
	4
	2
	1
	1

	
	Khái niệm về dòng điện một chiều, xoay chiều.
	1
	1
	0
	


	
	1. Các đại lượng đặc trưng cho mạch điện.
	0,5
	0,5
	0
	0

	
	2. Định luật Ôm và các đại lượng đặc trưng.
	0,5
	0,5
	
	0

	
	3. Giải các mạch điện xoay chiều một pha bằng định luật Ôm.
	2
	
	1
	1

	3
	Chương 2: Mạch điện xoay chiều 3 pha.
	3
	2
	1
	0

	
	1. Khái niệm chung về mạch điện xoay chiều 3 pha.
	1
	1
	0
	0

	
	2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy phát điện một chiều.
	1
	1
	0
	0

	
	3. Động cơ điện một chiều.
	1
	
	1
	0

	4
	Chương 3: Máy phát điện một chiều
	4
	2
	1
	1

	
	1. Khái niệm chung về máy phát điện một chiều
	1
	1
	0
	0

	
	2. Các đại lượng đặc trư​ng cho dòng điện một chiều, xoay chiều.
	3
	1
	1
	1

	5
	Chương 4: Máy phát điện xoay chiều.
	4
	3
	1
	0

	
	1. Khái niệm chung về máy phát điện xoay chiều 3 pha.
	1
	1
	0
	0

	
	2. Động cơ điện xoay chiều.
	1
	1
	
	0

	
	3. Ph​ương pháp khởi động, đảo chiều quay, điều chỉnh tốc độ.
	2
	1
	1
	0

	6
	Chương 5: Máy biến áp.
	6
	3
	2
	1

	
	1. Khái niệm chung về máy biến áp.
	1
	1
	0
	0

	
	2. Các định luật cảm ứng điện từ.
	1
	1
	0
	0

	
	3. Các loại máy biến áp.
	4
	1
	2
	1

	7
	Chương 6: Điện tử công nghiệp.
	3
	2
	1
	0

	
	1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại linh kiện điện tử.
	1
	1
	0
	0

	
	2. Công dụng của các loại linh kiện điện tử, phạm vi ứng dụng.
	2
	1
	1
	0

	8
	Chương 7: Các thiết bị chỉnh lư​u.
	4
	3
	1
	0

	
	2. Khái niệm chung về các loại chỉnh lư​u.
	1
	1
	
	0

	
	3. Chỉnh lư​u một pha.
	1
	1
	
	0

	
	4. Chỉnh l​ưu ba pha.
	2
	1
	1
	0

	9
	Kiểm tra kết thúc 
	1
	
	
	1

	
	Cộng
	30
	18
	8
	4


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra lý thuyết được tính vào giờ lý thuyết, kiểm tra thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

 Bài mở đầu: Khái quát chung về kỹ thuật điện


Thời gian:1giờ
1. Mục tiêu của bài:


- Hiểu được tầm quan trong của môn an toàn điện 

  - Có thái độ nghiêm túc, tuân thủ nghiêm ngặt các quy định khi học môn kỹ thuật điện

2. Nội dung của bài:
             - Khái quát về môn học kỹ thuật điện – điện tử công nghiệp.

Chương 1:Khái niệm về dòng điện, các định luật cơ bản để giải mạch điện xoay chiều một pha .  









   Thời gian:4giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày được các khái niệm về dòng điện một chiều, xoay chiều, định luật ôm và các đại lượng đặc trưng.

· Giải đúng các bài toán mạch điện xoay chiều một pha bằng định luật ôm.

· Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2. Nội dung bài học:
	1.  Khái niệm về dòng điện một chiều, xoay chiều.

1.1  Khái niệm về dòng điện một chiều.

1.2  Khái niệm về dòng điện xoay chiều.

	2.  Các đại lượng đặc trưng cho mạch điện.

2.1  Dòng điện.

2.2  Điện áp.

2.3  Chiều dương dòng điện và điện áp.

2.4  Công suất.

	3. Định luật Ôm và các đại lượng đặc trưng.

3.1  Định luật Ôm.

3.2  Các đại lượng có trong định luật Ôm: I, R, U.

	4. Giải các mạch điện xoay chiều một pha bằng định luật Ôm.


 Chương 2:Mạch điện xoay chiều ba pha                                  Thời gian:3giờ
1. Mục tiêu của bài: 

· Trình bày được khái niệm về mạch điện xoay chiều 3 pha, 

· Giải thích đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy phát điện một chiều, động cơ điện một chiều.

· Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2. Nội dung bài học:

	1.   Khái niệm chung về mạch điện xoay chiều 3 pha.

1.1. Khái niệm chung.

1.2. Các thông số đặc trưng.
1.3. Cách nối mạch ba pha.
1.4. Cách giải mạch ba pha đối xứng.

	2.   Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy phát điện một chiều.

2.1. Cấu tạo.

2.2. Nguyên lý làm việc.

	3.   Động cơ điện một chiều.

3.1. Cấu tạo.

3.2. Nguyên tắc hoạt động.


Chương 3: Máy phát điện một chiều    



Thời gian:4 giờ
1. Mục tiêu của bài: 

· Trình bày được khái niệm về máy phát điện một chiều, các đại lượng đặc trưng cho dòng điện một chiều, xoay chiều.

· Giải đúng các mạch điện xoay chiều 3 pha đối xứng.

· Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2. Nội dung bài học:
	1.     Khái niệm chung về máy phát điện một chiều.

1.1. Khái niệm về máy phát điện.

1.2. Máy phát điện một chiều kích từ độc lập.

1.3. Máy phát điện một chiều kích từ song song.

1.4. Máy phát điện một chiều kích từ nối tiếp.

1.5. Máy phát điện một chiều kích từ hổn hợp.

	2. Các đại lượng đặc trư​ng cho dòng điện một chiều, xoay chiều.

2.1. Sức điện động phần ứng.

2.2. Công suất điện từ.
2.3. Mô men.


Chương 4: Máy phát điện xoay chiều                              
Thời gian:4giờ
   1.  Mục tiêu của bài: 

· Trình bày được khái niệm về máy phát điện xoay chiều 3 pha. 

· Giải thích đúng nguyên lý động cơ điện xoay chiều, phương pháp khởi động, đảo chiều quay, điều chỉnh tốc độ.

· Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2. Nội dung bài học:

	1. Khái niệm chung về máy phát điện xoay chiều 3 pha.

	2. Động cơ điện xoay chiều.

	3. Ph​ương pháp khởi động, đảo chiều quay, điều chỉnh tốc độ.


Chương 5: Máy biến áp  




Thời gian:6 giờ
1. Mục tiêu của bài: 

a. Trình bày được khái niệm và phân biệt được các loại máy biến áp

b. Giải thích đúng các định luật về cảm ứng điện từ.

c. Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2. Nội dung bài học:
	1. Khái niệm chung về máy biến áp.

1.1. Định nghĩa.

1.2. Các đại lượng định mức.

1.3. Công dụng của máy biến áp.

	2.  Các định luật cảm ứng điện từ

2.1.   Định luật cảm ứng điện từ.

2.2.   Định luật lực điện từ.
2.3.   Định luật Jun-lenxơ.

	3. Các loại máy biến áp

3.1. Máy biến áp 1 pha.

3.2. Máy biến áp 3 pha.

3.3. Các máy biến áp đặc biệt.


Chương 6: Điện tử công nghiệp .  



   Thời gian:3 giờ
1. Mục tiêu của bài: 

· Trình bày đúng cấu tạo làm việc của các linh kiện điện tử,

· Trình bày được công dụng và phạm vi ứng dụng chúng.

· Rèn luyện tính tự giác, ý thức trong khi tham gia học tập.

2. Nội dung bài học:
	1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại linh kiện điện tử.

1.1    Phân lọai.

1.2   Diode.

1.3   Transistor BJT.

1.4   Transistor MOSFET.

1.5   Transistor IGBT.

1.6   Thyristor SCR.

1.7   Triac.

1.8    Gate turn off  thyristor GTO.

	2.  Công dụng của các loại linh kiện điện tử, phạm vi ứng dụng.

2.1. Diode.

2.2. Transistor BJT.

2.3. Transistor MOSFET.

2.4. Transistor IGBT.

2.5. Thyristor SCR.

2.6. Triac.

2.7. Gate Turn off Thyristor GTO.


Chương 7: Các thiết bị chỉnh l​ưu.  



       Thời gian:4 giờ
1. Mục tiêu của bài: 

· Trình bày được khái niệm về các loại chỉnh lưu một pha và 3 pha.

· Hiểu được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của chỉnh lưu một pha và ba pha.

· Rèn luyện tính tựgiác, ý thức trong khi tham gia học tập.
2. Nội dung bài học:

	1.    Khái niệm chung về các loại chỉnh lư​u.

1.1. Khái niệm về chỉnh lưu.

1.2. Khái niệm về chỉnh lưu một pha.

1.3. Khái niệm về chỉnh lưu ba pha.

1.4. Các bộ chỉnh lưu chứa diode - qui tắc phân tích mạch bộ chỉnh lưu tổng quát.

	2. Chỉnh lư​u một pha.

2.1. Cấu tạo.

2.2. Nguyên tắc hoạt động.

	3. Chỉnh l​ưu ba pha.

3.1. Cấu tạo.

3.2. Nguyên tăc hoạt động.


IV. Điều kiện thực hiện môn học:

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng:

- Phòng học chuyên môn kỹ thuật điện.
2. Trang thiết bị máy móc: 

- Dụng cụ .

- Máy chiếu PROJECTOR.

- Máy vi tính.

- Phần mềm AutoCAD.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Slide.

- Mô hình thật các thiết bị điện.

- Giáo trình kỹ thuật điện – điện tử công nghiệp.

4.Các điều kiện khác:

V. Nội dung và phương pháp, đánh giá: 

1. Nội dung:

- Kiến thức: Bằng phương pháp kiểm tra thực hành, người học cần đạt các yêu cầu sau: Cách điện. Cách xác định các dòng điện. Ký hiệu quy ước. Nội dung cơ bản của các mạch điện trên thiết bị

- Kỹ năng: Đánh giá kỹ năng thao tác lắp đặt các thiết bị điện.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: Phải dự lớp trên 80% số giờ. Tự giác, có trách nhiệm trong học tập, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau.

2.Phương pháp: 

- Đánh giá học sinh thông qua các bài tập, thực hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện môn học:

1. Phạm vi áp dụng môn học: 

- Môn học kỹ thuật điện – điện tử công nghiệp được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung cấp nghề.

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:

- Đối với giáo viên, giảng viên: Khi giảng dạy, giáo viên sử dụng các phương tiện và dụng cụ vẽ để hướng dẫn người học trong giảng dạy; kết hợp sử dụng máy tính, máy chiếu để mô tả một cách tỉ mĩ, chính xác các mạch điện trên thiết bị. Khi hướng dẫn thực hành cần sử dụng các mô hình thật, giáo viên phải bám sát hỗ trợ người học về kỹ năng các thao tác cơ bản.

- Đối với người học: Chăm chú nghe giảng, tích cực luyện tập kỹ năng, sử dụng thành thạo các đồ dùng học tập.

3.Những trọng tâm cần chú ý:

- Các khái niệm về dòng điện một chiều, dòng điện xoay chiều, máy phát điện một chiều, máy phát điện xoay chiều 3 pha, máy biến áp, các thiết bị chỉnh lưu.

- Các đại lượng đặc trưng cho dòng điện, định luật ôm, định luật cảm ứng điện từ, giải các mạch điện 3 pha đối xứng.

4. Tài liệu cần tham khảo:
[1]. Đặng Văn Đào, Lê Văn Doanh- Kỹ thuật điện (lý thuyết và 100 bài giải) -  

NXBKHKT 1995.

[2]. Hoàng Hữu Thận-Đo lường máy điện và khí cụ điện – NXBKHKT 2010

[3]. Trần Minh Sở- Kỹ thuật điện – NXBGD 2010.

[4]. Đỗ Xuân Thụ- Kỹ thuật điện tử- NXBGD 2012.

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đung: KỸ THUẬT NGUỘI
Mã số mô đun: MĐ12
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ;( Lý thuyết: 18 giờ; Thực hành: 39 giờ; Kiểm tra: 3 giờ)

I. Vị trí, tính chất mô đun:
- Vị trí: 
+ Mô đun kỹ thuật Nguội được bố trí sau sau khi học xong môn học cơ sở.

- Tính chất: 
+ Là mô đun kĩ thuật cơ sở, thuộc mô đun đào tạo nghề.

II. Mục tiêu mô đun
-  Kiến thức:

+Trình bày các kiến thức cơ bản về phương pháp và quy trình gia công nguội cơ bản;

+ Thực hiện đầy đủ công việc nguội cơ bản như: vạch dấu, đục, cưa, khoan, cắt ren đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật phục vụ cho công việc lắp đặt, bảo dưỡng và sửa chữa thiết bị lạnh;

-  Kỹ năng:
+ Sử dụng thành thạo các dụng cụ gia công nguội cầm tay như: đục, cưa, giũa.

+ Gia công được sản phẩm đơn giản phục vụ ngành điện theo bản vẽ.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính cẩn thận, bảo quản tốt dụng cụ và nghiêm túc trong công việc và đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

III. Nôi dung mô đun
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian: 

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài mở đầu: Tổng quan về kỹ thuật nguội
	5
	4
	1
	

	
	1. Khái niệm chung về nghề nguội
	1
	1
	2
	

	
	2. Tổ chức chỗ làm việc của người thợ nguội
	2
	1
	1
	

	
	3. An toàn lao động khi thực hành nguội
	2
	2
	
	

	2
	Bài 2: Đo kiểm – Vạch dấu
	5
	2
	2
	1

	
	1. Khái niệm về vạch dấu
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.Cấu tạo và vật liệu chế tạo các loại dụng cụ vạch dấu
	0,5
	0,5
	
	

	
	3.Kỹ thuật sử dụng các dụng cụ vạch dấu
	1
	1
	
	

	
	4.Vạch dấu mặt phẳng
	1
	
	1
	

	
	5.Vạch dấu khối
	0,5
	
	0,5
	

	
	6. Các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi vạch dấu
	0,5
	
	0,5
	

	
	7. Kiểm tra
	1
	
	
	1

	3
	Bài 3: Cưa, cắt kim loại
	5
	1
	4
	

	
	1.Cưa kim loại
	3
	0,5
	2,5
	

	
	2. Cắt kim loại
	2
	0,5
	1,5
	

	4
	Bài 4: Uốn, nắn kim loại
	5
	2
	3
	

	
	1. Uốn kim loại
	3
	1
	2
	

	
	2. Nắn kim loại
	2
	1
	1
	

	5
	Bài 5: Giũa kim loại
	10
	2
	7
	1

	
	1.Giũa mặt phẳng
	5
	1
	4
	

	
	2.Giũa mặt cong
	4
	1
	3
	

	
	3. Kiểm tra
	1
	
	
	1

	6
	Bài 6: Khoan kim loại
	10
	3
	7
	

	
	1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo mũi khoan
	1
	1
	
	

	
	2.Khoan lỗ theo vạch dấu  
	1
	1
	
	

	
	3.Khoan lỗ bậc
	2
	1
	1
	

	
	4.Khoan mở rộng lỗ
	2
	
	2
	

	
	5.Khoan lỗ trên mặt cong
	2
	
	2
	

	
	6.Khoan lỗ trên mặt nghiêng
	2
	
	2
	

	7
	Bài 7: Cắt ren bằng dụng cụ cầm tay
	5
	2
	3
	

	
	1. Cắt ren trong bằng ta rô
	3
	1
	2
	

	
	2.Cắt ren ngoài bằng bàn ren
	2
	1
	1
	

	8


	Bài 8: BÀI TẬP TỔNG HỢP
	15
	2
	12
	1

	
	1.Bài tập
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.Trình tự thực hiện
	13
	1
	12
	

	
	3.Nguyên nhân sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.
	0,5
	0,5
	
	

	
	4. Kiểm tra
	1
	
	
	1

	9
	Cộng:
	60
	18
	39
	3


2. Nội dung chi tiết:  

Bài 1: Bài mở đầu:Tổng quan về kỹ thuật nguội


Thời gian: 5 giờ
1.   Mục tiêu: 

· Trình bày được khái quát chung về nghề nguội

· Tổ chức được nơi thực tập nguội, đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, nghiêm túc chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung mô đun: 






2.1. Khái niệm chung về nghề nguội

2.2. Tổ chức chỗ làm việc của người thợ nguội

2.3. An toàn lao động khi thực hành nguội
Bài 2: Đo kiểm – Vạch dấu





Thời gian: 5 giờ 
1.Mục tiêu: 

· Làm được các thao tác vạch dấu mặt phẳng, vạch dấu khối đúng trình tự

· Phát hiện được các dạng sai hỏng và các biện pháp khắc phục khi vạch dấu

· Có ý thức bảo quản các loại dụng cụ và đảm bảo an toàn trong thực tập

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung mô đun: 
2.1. Khái niệm về vạch dấu

2.2.Cấu tạo và vật liệu chế tạo các loại dụng cụ vạch dấu

2.3.Kỹ thuật sử dụng các dụng cụ vạch dấu

2.4.Vạch dấu mặt phẳng

2.5.Vạch dấu khối

2.6.Các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi vạch dấu

2.7. Kiểm tra





Bài 3: Cưa, cắt kim loại 







Thời gian: 5 giờ 
1. Mục tiêu: 

· Cưa cắt được các thanh, tấm mỏng, ống kim loại đạt sai lệch về kích thước ≤ 0,5mm

· Làm được các thao tác, tư thế cưa cắt kim loại đúng kỹ thuật

· Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện phát khắc phục khi thực tập cưa cắt kim loại

· Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp trong thực tập.

2. Nội dung mô đun:
2.1.Cưa kim loại
2.2. Cắt kim loại




Bài 4: Uốn, nắm kim loại







Thời gian: 5 giờ 

1. Mục tiêu: 

· Uốn, Nắn được các thanh, ống kim loại có đường kính ngoài ≤ 20mm đạt yêu cầu kỹ thuật

· Làm được các thao tác, tư thế cưa cắt đúng yêu cầu kỹ thuật

· Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực tập cưa cắt kim loại

· Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp trong thực tập.

2. Nội dung mô đun:

2.1. Uốn kim loại

2.2. Nắn kim loại
Bài 5: Giũa kim loại





       Thời gian: 10 giờ 
1. Mục tiêu: 

· Giũa được mặt phẳng đạt độ phẳng, độ song song, vuông góc ≤ 0,1mm

· Giũa được mặt định hình bằng vạch dấu

· Làm thành thạo các thao tác, tư thế giũa kim loại của người thợ nguội

· Biết được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực tập giũa kim loại

· Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp trong thực tập.

2. Nội dung mô đun: 

2.1.Giũa mặt phẳng

2.2.Giũa mặt cong
2.3. Kiểm tra


Bài 6: Khoan kim loại




         Thời gian: 10 giờ 
1. Mục tiêu: 

· Thực hiện được các thao tác khi khoan lỗ của người thợ nguội

· Biết được các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi luyện tập

· Có ý thức cẩn thận, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp trong thực tập.

2. Nội dung mô đun: 
2.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo mũi khoan

2.2.Khoan lỗ theo vạch dấu  
2.3.Khoan lỗ bậc

2.4.Khoan mở rộng lỗ

2.5.Khoan lỗ trên mặt cong

2.6.Khoan lỗ trên mặt nghiêng




Bài 7: Cắt ren bằng dụng cụ cầm tay





Thời gian: 5 giờ 
1. Mục tiêu: 

· Cắt được ren đạt chính xác về kích thước và hình dạng profin ren

· Cắt ren trong và ren ngoài bằng dụng cụ cầm tay với M ≤ 16mm đạt yêu cầu kỹ thuật

· Thực hiện được các thao tác cắt ren của người thự nguội

· Biết được các dạng sai hỏng và biện pháp khắc phục khi cắt ren.

2. Nội dung mô đun: 
2.1. Cắt ren trong bằng ta rô

2.2.Cắt ren ngoài bằng bàn ren

Bài 8: Bài tập tổng hợp




         Thời gian: 15 giờ 
1. Mục tiêu:

· Lập được qui trình gia công nguội một sản phẩm đơn giản

· Làm đúng tư thế thao tác cơ bản của người thợ nguội

· Làm được các sản phẩm đạt dung sai về kích thước, hình dáng hình học và vị trí tương quan ≤ 0,1mm/100mm, độ nhám cấp 3-4.

· Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực hành gia công chi tiết.

· Có ý thức cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác và biết bảo quản các loại dụng cụ, đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp trong thực tập.

2.Nội dung mô đun:

2.1.Bài tập

2.2.Trình tự thực hiện

2.3.Nguyên nhân sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.





IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1.Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:

- Phòng học thực hành chuyên môn nghề Nguội

2.Trang thiết bị máy móc:

- Mũi vạch, com-pa vạch, đài vạch, đột dấu.

- Thước lá, thước cặp, êke, thước đứng.

- Đục bằng, đục nhọn, búa nguội.

- Các loại giũa dẹt, giũa tròn, giũa vuông, giũa bán nguyệt 

- Khung cưa và lưỡi cưa tay.

- Các loại mũi khoan: (6, (8, (10, (12

- Các loại mũi khoét, mũi doa.

- Êtô nguội, bàn thợ (êtô song hành).

- Máy mài hai đá.

- Máy khoan đứng hoặc khoan bàn.

- Thiết bị uốn ống.

- Khối D, khối V, bàn máp (bàn vạch dấu), Đe.

3.Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Tôn dày 1mm.

- Bột màu.

- Phôi thép C45.

4. Các điều kiện khác:

- Lò rèn (dùng để nhiệt luyện dụng cụ và sản phẩm).
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

1.Nội dung:

- Kiến thức:
+ Nhận dạng, phân loại, sử dụng đúng chức năng các loại công cụ nghề nguội.
- Kỹ năng:
+Kỹ năng đọc/ phân tích bản vẽ các chi tiết cơ khí. Các thao tác cơ bản như: giũa, cưa, đục... kim loại, gia công một số chi tiết cơ khí đơn giản theo bản vẽ.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+Tham gia 80% thời gian mô đun, nghiêm túc chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Phương pháp:

- Đánh giá kỹ năng học sinh thông qua kết quả bải thực hành, các thao tác và kỹ năng trong quá trình luyện tập.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1.Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun này được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề.

2.Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:Trước khi giảng dạy, giáo viên cần căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện cần thiết nhằm đảm bảo chất lượng dạy học. Nên áp dụng phương pháp đàm thoại để học sinh ghi nhớ kỹ hơn. Bố trí thời gian giải bài tập, nhận dạng các loại dụng cụ, thao tác cân chỉnh, sử dụng các loại dụng cụ, hướng dẫn và sửa sai tại chổ cho học sinh. Cần lưu ý kỹ về các kỹ năng thao tác cơ khí cơ bản như: giũa, cưa, đục... kim loại.

- Đối với người học: Tích cực rèn luyện kỹ năng, chăm chú nghe giảng, luyện tập. Có thái độ tích cực trong học tập. Tham gia đây đủ nội dung học tập trong mô đun
3.Những trọng tâm cần chú ý:

- Công dụng, chọn lựa các loại dụng cụ.

- Kỹ năng và tư thế thao tác giũa, cưa, đục... kim loại..

- Phát hiện sai lỗi trên sản phẩm.

4. Tài liệu tham khảo:

[1]- Phí Trọng Hảo, Kỹ thuật nguội, NXB Giáo Dục 2005.

[2]- Nguyễn Văn Vận, Thực hành cơ khí gia công nguội, NXB Giáo Dục 2000.

[3]- Đỗ Bá Long, Kỹ thuật nguội, NXB Công nhân kỹ thuật 1998.

[4]- V.A. Xcacun, Hướng dẫn dạy nghề nguội, NXB Công nhân kỹ thuật 1977.

[5]- V.I.Cômixa Rôv, M.V.Cômixarôv, Giáo trình đại cương về nghề nguội, NXB Trường cao đẳng, Matxcơva 1971.

CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN

Tên mô đun: CHẾ TẠO PHÔI HÀN
Mã số mô đun: MĐ 13
Thời gian thực hiện mô đun: 90 giờ (Lý thuyết: 27 giờ; Thực hành: 57 giờ, kiểm tra: 6 giờ)

I. Vị trí tính chất của mô đun:

- Vị trí: 

+ Là môn đun đư​ợc bố trí cho Học sinh sau khi đã học xong các môn học chung  hoặc học song song với các môn học cơ sở đào tạo chuyên môn nghề từ MH07 đến MH12

- Tính chất: 

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.
II. Mục tiêu môn học:

- Kiến thức:


+ Xác định đúng phương pháp chế tạo phôi hàn.


+ Tính toán khai triển phôi chính xác, đúng kích thước bản vẽ.

- Kỹ năng:


+ Vận hành sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị chế tạo phôi hàn.


+ Chế tạo các loại phôi tấm, phôi thanh, phôi ống thép đúng kích thước bản vẽ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và có tính kinh tế cao.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 

III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Chế tạo phôi hàn bằng mỏ cắt khí cầm tay
	24
	5
	18
	1

	
	1. Phôi hàn, vật liệu chế tạo phôi hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	2. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các thiết bị an toàn và mỏ cắt cầm tay.
	2.5
	0.5
	2
	

	
	3. Lắp ráp thiết bị và tạo ngọn lửa cắt.
	1.5
	0.5
	1
	


	
	4. Khai triển, vạch dấu phôi
	2
	1
	1
	

	
	5. Kỹ thuật chế tạo phôi hàn từ thép tấm, thép ống bằng mỏ cắt cầm tay.
	12
	1
	10
	1

	
	6. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi.
	4
	1
	3
	

	
	7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0.5
	0.5
	

	2
	Bài 2: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu bằng máy thép tấm cắt khí con rùa
	24
	5
	18
	1

	
	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt khí con rùa
	1.25
	0.25
	1
	

	
	2. Vận hành máy cắt khí con rùa
	5
	1
	4
	

	
	3. Khai triển vạch dấu phôi
	2
	1
	1
	

	
	4. Khai triển vạch dấu phôi
	11
	1
	9
	1

	
	5. Kỹ thuật chế tạo phôi hàn từ thép tấm, thép ống bằng mỏ cắt cầm tay.
	2
	1
	1
	

	
	6. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi.
	2
	0.5
	1.5
	

	
	7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.75
	0.25
	0.5
	

	3
	Bài 3: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép ống bằng bằng máy cắt khí chuyên dùng
	24
	8


	15


	1

	
	1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt khí chuyên dùng.
	3
	2
	1
	

	
	2. Vận hành máy cắt khí chuyên dùng.
	3
	1
	2
	

	
	3. Khai triển vạch dấu phôi
	1.5
	0.5
	1
	

	
	4. Chọn chế độ cắt 
	2
	1
	1
	

	
	5. Kỹ thuật cắt kim loại ống bằng máy cắt khí chuyên dùng. 
	13.5
	2
	10.5
	1

	
	6. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi.
	3.5
	1.5
	2
	

	
	7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0.5
	0.5
	

	4
	Bài 4: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm bằng máy cắt Plasma
	8
	3
	5
	

	
	1. Đặc điểm công dụng của phương pháp cắt Plasma.
	0.5
	0.5
	
	


	
	2. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các thiết bị an toàn và mỏ cắt cầm tay. 
	1
	1
	
	

	
	3. Phôi hàn, vật liệu chế tạo phôi hàn.
	0.25
	0.25
	
	

	
	4. Lắp ráp thiết bị và tạo ngọn lửa cắt.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	5. Khai triển, vạch dấu phôi.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	6. Kỹ thuật chế tạo phôi hàn từ thép tấm, thép ống bằng mỏ cắt cầm tay.
	2.5
	0.5
	2
	

	
	7. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.25
	0.25
	
	

	5
	Bài 5: Mài mép hàn, mép cùn bằng máy mài cầm tay
	4
	1
	3
	

	
	1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy mài cầm tay. 
	0.2
	0.2


	
	

	
	2. Vận hành, sử dụng máy mài cầm tay.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	
	3. Dụng cụ mài.
	0.1
	0.1
	
	

	
	4. Kiểm tra an toàn trước khi mài.
	0.6
	0.1
	0.5
	

	
	5. Kỹ thuật mài.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	6. Chỉnh sửa phôi.
	1.5
	0.1
	0.5
	

	
	7. Công tác an toàn khi mài và vệ sinh phân xưởng.
	0.6
	0.1
	0.5
	

	6
	Kiểm tra môđun
	6
	
	
	6

	7
	Tổng
	90
	22
	59
	9


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Chế tạo phôi hàn bằng mỏ cắt khí cầm tay                Thời gian: 24 giờ 

1. Mục tiêu:

· Liệt kê đầy đủ các loại dụng cụ, thiết bị cắt khí bằng mỏ cắt cầm tay.

· Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của mỏ cắt, van giảm áp, chai chứa khí, máy sinh khí a-xê-ty-len, bình dập lửa tạt lại, ống dẫn khí.

· Lắp ráp thiết bị, dụng cụ cắt khí đảm bảo an toàn, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

· Vận hành và sử dụng thành thạo mỏ cắt khí cầm tay

· Khai triển, tính toán phôi đúng hình dáng và kích thước của chi tiết.

· Chọn chế độ cắt (chiều cao cắt, công suất ngọn lửa, tốc độ cắt, góc nghiên mỏ cắt) hợp lý.

· Gá kẹp phôi chắc chắn, đảm bảo thoát xỉ tốt.

    -  Cắt được đường cắt thẳng, tròn đúng kích thước và đường cắt ít ba via.

· Chỉnh sửa phôi đạt hình dáng, kích thước theo yêu cầu kỹ thuật.

· Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung:

	2.1. Phôi hàn, vật liệu chế tạo phôi hàn.


	2.2. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các thiết bị an toàn và mỏ cắt cầm tay. 

	2.3. Lắp ráp thiết bị và tạo ngọn lửa cắt.

	2.4. Khai triển, vạch dấu phôi

	2.5. Kỹ thuật chế tạo phôi hàn từ thép tấm, thép ống bằng mỏ cắt cầm tay.

	2.6. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi.

	2.7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 2: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm bằng máy cắt khí con rùa. 
Thời gian: 24giờ 

1. Mục tiêu:

· Mô tả cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt khí con rùa.

· Phân biệt rõ chức năng các nút điều khiển, điều chỉnh như: điều chỉnh ngọn lửa, điều chỉnh tốc độ cắt, điều khiển chiều cắt, điều chỉnh chiều cao cắt..vv.

· Vận hành thành thạo máy cắt khí con rùa. 

· Khai triển tính toán phôi đúng hình dáng và kích thước theo bản vẽ.

· Chọn chế độ cắt (Chiều cao cắt, tốc độ cắt, công suất ngọn lửa) phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Lấy lửa và điều chỉnh đúng ngọn lửa cắt.

· Gá phôi chắc chắn.

· Cắt phôi tấm đúng kích thước bản vẽ, đường cắt thẳng. không có ba-via.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung:

	2.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt khí con rùa

	2.2. Vận hành máy cắt khí con rùa

	2.3. Khai triển vạch dấu phôi

	2.4. Khai triển vạch dấu phôi

	2.5. Kỹ thuật cắt kim loại tấm bằng máy cắt khí con rùa.

2.6. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi

	2.7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng


Bài 3: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép ống bằng bằng máy cắt khí chuyên dùng








Thời gian: 24 giờ 
1. Mục tiêu:

· Mô tả cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt khí chuyên dùng.

· Phân biệt rõ chức năng các nút điều khiển, điều chỉnh như: điều chỉnh ngọn lửa, điều chỉnh tốc độ cắt, điều khiển chiều cắt, điều chỉnh chiều cao cắt .v.v.

· Vận hành thành thạo máy cắt khí chuyên dùng. 

· Khai triển tính toán phôi đúng hình dáng và kích thước theo bản vẽ.

· Chọn chế độ cắt (Chiều cao cắt, tốc độ cắt, công suất ngọn lửa) phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Lấy lửa và điều chỉnh đúng ngọn lửa cắt.

· Gá phôi chắc chắn.

· Cắt phôi tấm đúng kích thước bản vẽ, đường cắt tròn đều. không có ba-via.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung:

	2.1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt khí chuyên dùng.

	2.2. Vận hành máy cắt khí chuyên dùng.

	2.3. Khai triển vạch dấu phôi

	2.4. Chọn chế độ cắt 

	2.5. Kỹ thuật cắt kim loại ống bằng máy cắt khí chuyên dùng. 

2.6. Kỹ thuật chỉnh sửa phôi.

	2.7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng


Bài 4: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm bằng máy cắt Plasma.         
Thời gian: 8 giờ 
1. Mục tiêu:

· Giải thích đúng thực chất của phương pháp cắt kim loại bằng tia Plasma.

· Mô tả đầy đủ các bộ phận của máy cắt Plasma.

· Sử dụng máy cắt plasma bằng tay thành thạo.

· Khai triển, tính toán phôi đúng hình dáng và kích thước của chi tiết.

· Chọn chế độ cắt phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Cắt phôi theo đường thẳng, đường cong, đường tròn đúng kích thước bản vẽ, mặt cắt phẳng, ít bavia.

· Chỉnh sửa phôi đạt hình dáng, kích thước theo yêu cầu kỹ thuật.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung: 

	2.1. Đặc điểm công dụng của phương pháp cắt Plasma.

	2.2. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị cắt Plasma.

	2.3. Vận hành thiết bị cắt plasma bằng tay.

	2.4. Khai triển vạch dấu phôi.

	2.5. Chế độ cắt plasma.

	2.6. Kỹ thuật cắt plasma.

	2.7. Chỉnh sửa phôi. 

	2.8. An toàn khi cắt kim loại bằng tia plasma và vệ sinh phân xưởng


Bài 5: Mài mép hàn, mép cùn bằng máy mài cầm tay          Thời gian: 4 giờ 
1. Mục tiêu:

-Giải thích cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy mài cầm tay.
- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, bảo hộ lao động như: kính bảo vệ, kính bảo hộ, thùng 

nước làm mát, khóa mở đá, cờlê, mỏ lết đầy đủ.

- Mô tả đúng các bước kiểm tra an toàn trước khi mài.

- Vận hành sử dụng các loại máy mài cầm tay thành thạo. 

- Mài được phôi hàn có hình dáng, kích thước đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo bản vẽ. 

- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung:

	2.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy mài cầm tay. 

	2.2. Dụng cụ mài.

	2.3. Kiểm tra an toàn trước khi mài

	2.4. Vận hành, sử dụng máy mài cầm tay.

	2.5. Kỹ thuật mài.

2.6. Chỉnh sửa phôi.

	2.7. Công tác an toàn khi mài và vệ sinh phân xưởng.


IV. Điều kiện thực hiện mô đun: 

1. Phòng học chuyên môn hóa:

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy cắt ống chuyên dùng.

- Máy cắt plasma.

- Thiết bị cắt ôxy + khí cháy.

- Máy mài, kéo tay, cưa tay.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu
- Thép tấm, thép thanh, thép định hình, thép ống

- Khí: Gas, O​2, C2H2.

- Đồ gá.

- Đe trụ, đe định hình.

- Kìm kẹp phôi, búa nguội, đục nguội.

- Dụng cụ đo, kiểm.

- Máy chiếu Overhead.

- Máy chiếu projector.

- Giấy trong.

- Đĩa hình.

- Tranh treo tường. 

- Giáo trình.

- Tài liệu hướng dẫn người học.

- Bản vẽ Ao.

- Tài liệu tham khảo.

4. Nguồn lực khác:

- Các nhà máy, xí nghiệp. 

- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu khí cắt.

V.Nội dung và phương pháp, đánh giá: 

1. Nội dung:

- Về kiến thức:

+ Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp đạt các yêu cầu sau:


+ Liệt kê đầy đủ các loại vật liệu chế tạo phôi hàn.


+ Mô tả đúng thực chất và đặc điểm của từng phương pháp chế tạo phôi hàn.


+ Trình bày rõ cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại dụng cụ thiết bị chế tạo phôi hàn.


+ Khai triển, tính toán phôi hàn chính xác, đúng hình dáng. 


+Giải thích đúng nguyên tắc an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

- Về kỹ năng:

+ Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên máy, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng bài tập, qua tổ chức nơi làm việc đạt các yêu cầu sau:


+ Phân biệt đúng các loại vật liệu chế tạo phôi.


+ Vận hành, sử dụng các loại thiết bị dụng cụ chế tạo phôi hàn thành thạo đúng quy trình.


+ Gá phôi hàn chắc chắn đúng nguyên tắc.


+ Cắt phôi dạng tấm, dạng thanh, dạng ống, dạng khối trên thiết bị dụng cụ cắt thông dụng. Vết cắt ít ba-via, nhẵn, đúng kích thước bản vẽ.


+ Tổ chức nơi làm việc hợp lý khoa học, an toàn.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có bảng kiểm, đạt các yêu cầu:

+ Đảm bảo thời gian học tập.

+ Có ý thức tự giác, có tính kỷ luật cao, có tinh thần tập thể, có tránh nhiệm với công việc.

+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu.

2. Phương pháp:


+ Được đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, kiểm tra thực hành trong quá trình thực hiện mô đun yêu câu đạt các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun.

VI. Hướng dẫn thực hiện môđun:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy,học tập môđun 

- Đối với giáo viên:


+ Dùng phim trong, máy chiếu Overhead, Projector, bản vẽ A0 hoặc tranh treo tường giới thiệu sơ đồ cấu tạo và nguyên lý làm việc của từng loại máy, từng loại dụng cụ dùng trong từng bài học, các sơ đồ về nguyên lý cắt, kỹ thuật gá phôi, và an toàn lao động.


+ Dùng một số sản phẩm mẫu về chế tạo phôi hàn để hướng dẫn nguời học tính toán, khai triển phôi gập uốn, ghép nối các dạng hình trụ vát, hình nón, hình nón lệch, hình cầu, hình chóp lò bằng thuyết trình, hình vẽ và bằng bài tập tính phôi.


+ Giáo viên thao tác mẫu cách lắp ráp vận hành thiết bị, kỹ thuật gá phôi, kỹ thuật cắt, kỹ thuật mài, kỹ thuật gò ghép một cách rõ ràng, nhấn mạnh các sự cố có thể xẩy ra về kỹ thuật về an toàn.


+ Giáo viên thường xuyên uốn nắn các thao tác sai, hỗ trợ các kỹ năng khai triển phôi, chọn chế độ cắt và sử lý các sự cố thông thường.

- Đối với học sinh:


+ Học sinh tham gia xây dựng quy trình vận hành, quy trình lắp ráp các loại máy các loại thiết bị sử dụng trong bài, quy trình cắt phôi, chế tạo phôi hàn sau đó hệ thống lại bằng tranh treo tường hoặc máy chiếu.


+ Học sinh luyện tập theo nhóm, số lượng Học sinh của  mỗi nhóm tuỳ thuộc thiết bị hiện có. Sản phẩm của bài tập này sẽ ứng dụng làm phôi hàn cho các bài tập sau.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý .

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại dụng cụ thiết bị chế tạo phôi.

- Kỹ thuật khai triển phôi.

- Kỹ thuật mài, khoan, cắt, nắn, gò ghép kim loại.

- An toàn khi sử dụng các loại dụng cụ thiết bị.

4. Tài liệu cần tham khảo:

[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10].Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.


CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN

Tên mô đun: GÁ LẮP KẾT CẤU HÀN
Mã số mô đun: MĐ14
   Thời gian thực hiện mô đun: 75 giờ ( Lý thuyết: 15 giờ; thực hành: 55 giờ, kiểm tra : 5 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 

- Vị trí: 


+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học MH07 - MH12 và MĐ13.

- Tính chất của môđun: 

 + Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun: 

- Kiến thức:


+ Làm chủ được các phương pháp và kỹ thuật trong việc gá các kết cấu hàn tấm phẳng, kết cấu dầm dàn, ống.

+ Đấu nối và vận hành máy hàn thành thạo, đúng quy trình.

 - Kỹ năng:

+ Gây hồ quang và duy trì ổn định hồ quang.

+ Gá lắp các loại kết cấu hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


+ Hàn hàn đính ngấu đều và đúng kích thước.

 - Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp.

+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Đấu nối và vận hành máy hàn                                            
	5
	3
	2
	

	
	1. Đấu nối thiết bị dụng cụ hàn.
	1
	0,75
	0,25
	

	
	2. Vận hành máy hàn.
	1,5
	0,75
	0,75
	

	
	3. Điều chỉnh chế độ hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	4. Cặp que hàn và thay que hàn.
	1
	0,25
	0,75
	



	
	5. Các hỏng hóc thông thường của máy hàn và biện pháp khắc phục.
	0,5
	0,5
	
	

	
	6. An toàn lao động trong phân xưởng.
	0,5
	0,5
	
	

	2
	Bài 2: Gây  hồ quang và duy trì hồ quang
	15
	5
	10
	

	
	1. Đấu nối thiết bị dụng cụ hàn.
	3
	1
	2
	

	
	2. Vận hành máy hàn.
	2
	0,5
	1,5
	

	
	3. Điều chỉnh chế độ hàn.
	3
	1
	2
	

	
	4. Cặp que hàn và thay que hàn.
	3
	1
	2
	

	
	5. Các hỏng hóc thông thường của máy hàn và biện pháp khắc phục.
	3
	1
	2
	

	
	6. An toàn lao động trong phân xưởng
	1
	0,5
	0,5
	

	3
	Bài 3: Gá lắp định vị các chi tiết hàn vị trí 1F, 2F, 3F, 4F.
	20
	3
	16
	1

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ. thiết bị gá kẹp phôi.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	2. Kỹ thuật gá và hàn đính định vị  phôi hàn.
	10
	1
	8
	1

	
	3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.
	5
	0,5
	4,5
	

	
	4. An toàn khi gá lắp, định vị kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.
	2
	1
	1
	

	4
	Bài 4: Gá lắp định vị các chi tiết hàn vị trí 1G, 2G, 3G, 4G.
	18
	2
	15
	1

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ. thiết bị gá kẹp phôi.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	2. Kỹ thuật gá vàđịnh vị  phôi hàn.
	6
	0,5
	5,5
	

	
	3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.
	6
	0,5
	4,5
	1

	
	4. An toàn khi gá lắp kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.
	3
	0,5
	2,5
	

	5
	Bài 5: Gá lắp định vị các chi tiết hàn ống vị trí 1G, 2G, 5G, 6G, 6GR.
	15
	2
	12
	1

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ. thiết bị gá kẹp phôi ống.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	2. Kỹ thuật gá vàđịnh vị  phôi hàn.
	6
	0,5
	4,5
	1

	
	3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.
	4
	0,5
	3,5
	

	
	4. An toàn khi gá lắp kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.
	2
	0,5
	1,5
	

	6
	Kiểm tra môđun
	2
	
	
	2

	7
	Tổng
	75
	15
	55
	5


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1 : Đấu nối và vận hành máy hàn     

   
Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu của bài: 

· Kết nối thiết bị hàn hồ quang tay như: nối máy với nguồn điện, nối cáp hàn kìm hàn vào máy, nối dây tiếp đất đảm bảo chắc chắn an toàn tiếp xúc tốt.

· Đóng ngắt điện nguồn, khởi động máy, điều chỉnh cường độ dòng điện hàn thành thạo.

· Cặp dây mát chắc chắn tiếp xúc tốt.

· Cặp que hàn vào kìm hàn, thay que hàn nhanh gọn chính xác.

· Phát hiện và xử lý tốt các hỏng hóc thông thường của máy hàn trong quá trình sử dụng.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc.

	2. Nội dung của bài:

	2.1. Đấu nối thiết bị dụng cụ hàn.

	2.2. Vận hành máy hàn.

	2.3. Điều chỉnh chế độ hàn.

	2.4. Cặp que hàn và thay que hàn.

	2.5. Các hỏng hóc thông thường của máy hàn và biện pháp khắc phục.

	2.6. An toàn lao động trong phân xưởng.


Bài 2: Gây  hồ quang và duy trì hồ quang


Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Chuẩn bị phôi liệu và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

· Gây hồ quang thành thạo, chính xác và duy trì ổn định hồ quang.

· Hàn được đường thẳng trên tôn phẳng

· Khắc phục được các nhược điểm khi gây hồ quang.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng. 

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:

	2.1. Những kiến thức cơ bản về hồ quang hàn.

	2.2. Chuẩn bị phôi liệu, các loại dụng cụ và thiết bị hàn.

	2.3. Chọn chế độ đề gây hồ quang.

	2.4. Kỹ thuật gây hồ quang và duy trì hồ quang.

	2.5. Khắc phục các nhược điểm khi gây hồ quang.

	2.6. Hàn được đường thẳng trên tôn phẳng.

	2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 3: Gá lắp định vị các chi tiết hàn vị trí 1F, 2F, 3F, 4F.   Thờigian: 20 giờ

1. Mục tiêu của bài:

· Chuẩn bị phôi hàn đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ dùng để định vị, kẹp chặt, và dụng cụ kiểm tra đầy đủ.

· Gá phôi và hàn đính định vị chắc chắn, đúng kích thước, đảm bảo độ vuông góc giữa các chi tiết. 

· Kiểm tra được kết cấu hàn bằng các dụng cụ đo kiểm.

· Chỉnh sửa kết cấu hàn đảm bảo chắc chắn, đúng kích thước.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ. thiết bị gá kẹp phôi.

	2.2. Kỹ thuật gá và hàn đính định vị  phôi hàn.

	2.3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.

	

	2.4. An toàn khi gá lắp, định vị kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.


Bài 4: Gá lắp định vị các chi tiết hàn vị trí 1G, 2G, 3G, 4G.
          Thời gian: 18 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày đúng các loại đồ gá để gá các kết cấu tấm phẳng.

· Chuẩn bị phôi hàn đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ dùng để định vị, kẹp chặt, và dụng cụ kiểm tra.

· Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết hạn chế mức độ biến dạng trong khi hàn.

· Kiểm tra được kết cấu hàn bằng các dụng cụ đo.

· Chỉnh sửa kết cấu hàn đảm bảo chắc chắn, đúng kích thước.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ. thiết bị gá kẹp phôi.
	

	2.2. Kỹ thuật gá và định vị  phôi hàn.
	

	2.3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.
	

	2.4. An toàn khi gá lắp kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.
	


Bài 5: Gá lắp định vị các chi tiết hàn ống vị trí 1G, 2G, 5G, 6G, 6GR.
Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu của bài:
· Liệt kê đúng, đủ các loại đồ gá để gá ống.

· Chọn được phôi hàn  đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị đầy đủ thiết bị, dụng cụ dùng để định vị, kẹp chặt, và dụng cụ kiểm tra.

· Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước, đảm bảo độ đồng trục giữa các chi tiết.

    -   Kiểm tra được kết cấu hàn bằng các dụng cụ đo.

· Chỉnh sửa kết cấu hàn đảm bảo chắc chắn, đúng kích thước.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ. thiết bị gá kẹp phôi ống.

	2.2. Kỹ thuật gá và định vị  phôi hàn.

	2.3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.

	2.4. An toàn khi gá lắp kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.


IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.
2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy hàn MIG/MAG
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Phim trong.

- Băng hình.

- Bảng tra chế độ hàn treo tường.

- Bàn hàn

- Đồ gá hàn. 

- Búa nguội.

- Kìm hàn.

- Búa gõ xỉ

- Kính hàn.

- Máy chiếu Overhead.
- Phôi hàn thép CT3 :  S=1(12 mm
- Thép tấm S= 5 (12 mm
- Que hàn thép các bon thấp: (1,5((5.
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp.
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn.
- Phòng học lý thuyết, xưởng thực tập hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
1. Nội dung:

- Kiến thức:

+Được đánh giá qua bài viết, kiểm tra vấn đáp đạt các yêu cầu sau:
+ Mô tả đầy đủ các loại đồ gá thường dùng và công dụng của các loại đồ gá.
+ Lựa chọn phương pháp gá hợp lý với hình dạng kích thước của kết cấu.
+ Trình bày kỹ thuật gá đúng nguyên tắc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Kỹ năng:

+ Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp các thao tác, bằng bài kiểm tra thực hành đạt các yêu cầu sau:
+ Sử dụng đồ gá, thao tác gá lắp phôi chính xác.
+ Gá kẹp phôi chắc chắn đúng kích thuớc.
+ Chỉnh sủă phôi đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
+ Thao tác sử dụng dụng cụ đo và kỹ thuật đo kiểm thành thạo đúng quy trình. 
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có bảng kiểm, đạt các yêu cầu sau:

+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau, tính cẩn thận tỷ mỉ, ý thức tiết kiệm vật liệu khi thực tập.

 2. Phương pháp: 

- Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên:

      + Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.

      + Trong quá trình giảng dạy, giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường thuyết trình về các vị trí hàn cơ bản trong không gian, các thao tác cơ bản của người thợ khi hàn ở các vị trí khác nhau, các kiểu liên kết hàn khác nhau.

      + Ở từng bài giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật hàn, nhấn mạnh tác dụng của các phương pháp chuyển động que hàn và chỉ ra những mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật với cho Học sinh nhận biết.

- Đối với người học:

      + Nêu câu hỏi, gợi cho Học sinh tìm ra những khó khăn gặp phải khi hàn các liên kết hàn ở các vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngữa sau đó giới thiệu kỹ thuật hàn, cách tính chế độ hàn, và các dạng khuyết tật thường gặp khi hàn.

      + Sách giáo khoa và tài liệu tham khảo.

 3. Những trọng tâm cần chú ý:
- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc gá lắp.
- Tính toán chế độ hàn đính.
- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính.
- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
4. Tài liệu tham khảo:
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CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN 

Tên mô đun: HÀN HỒ QUANG TAY NÂNG CAO
Mã số mô đun: MĐ15
Thời gian thực hiện  mô đun:180 giờ (Lý thuyết: 60 giờ,Thực hành:108 giờ, kiểm tra:12 giờ) 
I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí: 
+ Mô đun này được bố trí sau hoặc song song khi với các môn học  MH07- MH12 và mô đun MĐ13, MĐ14.
- Tính chất của mô đun:

+Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:

+  Làm tốt các công việc cơ bản của người thợ hàn điện tại các cơ sở sản xuất.
+ Giải thích đầy đủ các khái niệm cơ bản về hàn hồ quang tay.
+ Nhận biết các loại vật liệu dùng để hàn hồ quang tay.
+ Trình bày cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại máy hàn hồ quang tay.
+ Tính toán chế độ hàn hồ quang tay phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn.
- Kỹ năng:


+ Hàn được các mối hàn cơ bản trên các kết cấu hàn thông dụng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp.

+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân bổ  thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Những kiến thức cơ bản khi hàn điện hồ quang tay   
	40
	39
	
	1

	
	1. Sơ lược về ký hiệu, quy ước của mối hàn.
	6
	6
	
	


	
	2. Các loại máy hàn điện hồ quang tay và dụng cụ cầm tay.
	6
	6
	
	

	
	3. Các loại que hàn thép các bon thấp.
	6
	6
	
	

	
	4. Nguyên lý của quá trình hàn hồ quang.
	5
	5
	
	

	
	5. Các liên kết hàn cơ bản.
	5
	5
	
	

	
	6. Các khuyết tật của mối hàn.
	6
	6
	
	

	
	7. Những ảnh hưởng của hồ quang hàn tới sức khoẻ công nhân hàn. 
	6
	5
	
	1

	2
	Bài 2: Hàn góc ở vị trí 1F
	10
	2
	7
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	
	0.25
	0,75
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Kỹ thuật hàn 1F.
	5,5
	0,5
	4
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	1
	0,25
	0,75
	

	3
	Bài 3: Hàn giáp mối ở vị trí 1G
	35
	5
	29
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.

	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	1
	1
	
	

	
	3. Kỹ thuật hàn 1G.
	30
	2
	27
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	1
	0,5
	0,5
	

	4
	Bài 4: Hàn góc ở vị trí 2F
	10
	2
	7
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	
	0.25
	0,75
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Kỹ thuật hàn 2F.
	5,5
	0,5
	4
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
	1
	0,25
	0,75
	

	5
	Bài 5: Hàn giáp mối ở vị trí 2G
	35
	5
	29
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Tính chế độ hàn
	1
	1
	
	

	
	3. Kỹ thuật hàn 2G.
	30
	2
	27
	1


	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0,5
	0,5
	

	6
	Bài 6: Hàn góc ở vị trí 3F
	10
	2
	7
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	
	0.25
	0,75
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Kỹ thuật hàn 3F.
	5,5
	0,5
	4
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	1
	0,25
	0,75
	

	7
	Bài 7: Hàn giáp mối ở vị trí 3G
	35
	5
	29
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	1
	1
	
	

	
	3. Kỹ thuật hàn 3G. 
	30
	2
	27
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0,5
	0,5
	

	8
	Kiểm tra môđun
	5
	
	
	5

	9
	Tổng
	180
	60
	108
	12


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Những kiến thức cơ bản khi hàn điện hồ quang tay   
 Thời gian: 40 giờ
1. Mục tiêu của bài:

- Trình bày các ký hiệu, quy ước của mối hàn.

 - Phân biệt các loại máy hàn điện hồ quang, đồ gá, kính hàn, kìm hàn và các dụng cụ cầm tay.

 - Phân biệt các loại que hàn thép các bon thấp theo ký mã hiệu, hình dáng bên ngoài.

 - Trình bày nguyên lý của quá trình hàn hồ quang.

 - Phân biệt chính xác các liên kết hàn cơ bản.

 - So sánh các loại khuyết tật trong mối hàn. 

 - Trình bày đầy đủ mọi ảnh hưởng của quá trình hàn hồ quang tới sức khoẻ công nhân hàn.

 - Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

 - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:

	

	2.1. Sơ lược về ký hiệu, quy ước của mối hàn.

	2.2. Các loại máy hàn điện hồ quang tay và dụng cụ cầm tay.

	2.3. Các loại que hàn thép các bon thấp.

	2.4. Nguyên lý của quá trình hàn hồ quang.

	2.5. Các liên kết hàn cơ bản.

	2.6. Các khuyết tật của mối hàn.

	2.7. Những ảnh hưởng của hồ quang hàn tới sức khoẻ công nhân hàn. 


Bài 2: Hàn góc ở vị trí 1F




     Thời gian: 10  giờ
1. Mục tiêu của bài:

      - Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

      - Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

      - Trình bày được kỹ thuật  hàn góc ở vị trí 1F.

      - Hàn mối hàn góc ở vị trí 1F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

      - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

      - Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

      - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	

	2.2. Tính chế độ hàn.
	

	2.3. Kỹ thuật hàn 1F.
	

	2.4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	

	2.5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	


Bài 3: Hàn giáp mối ở vị trí 1G


Thời gian: 35 giờ
1. Mục tiêu của bài:

- Chuẩn bị phôi hàn sạch và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

- Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

- Trình bày kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 1G.

- Hàn mối hàn giáp mối ở vị trí 1G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Thực hiện công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc.                                                           
	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	

	2.2. Tính chế độ hàn.
	

	2.3. Kỹ thuật hàn 1G.
	

	2.4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	

	2.5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	


Bài 4: Hàn góc ở vị trí 2F




        Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu của bài:

- Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. 

         - Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

- Trình bày được kỹ thuật  hàn góc ở vị trí 2F.

 - Hàn  mối hàn góc ở vị trí 2F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

 - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

 - Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	

	2.2. Tính chế độ hàn.
	

	2.3. Kỹ thuật hàn 2F.
	

	2.4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	

	2.5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	


Bài 5: Hàn giáp mối ở vị trí 2G



        Thời gian: 35 giờ
1. Mục tiêu của bài:

- Chuẩn bị phôi hàn sạch và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

- Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

- Trình bày kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 2G.

- Hàn mối hàn giáp mối ở vị trí 2G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Thực hiện công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc.                                                             
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.

	2.2. Tính chế độ hàn.

	2.3. Kỹ thuật hàn 2G.

	2.4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

	2.5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 6: Hàn góc ở vị trí 3F




       Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu của bài:

- Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

         - Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

- Trình bày kỹ thuật  hàn góc ở vị trí 3F.

- Hàn mối hàn góc ở vị trí 3F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng. 

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.

	2.2. Tính chế độ hàn.

	2.3. Kỹ thuật hàn 3F.

	2.4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

	2.5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 7: Hàn giáp mối ở vị trí 3G

Thời gian: 35 giờ
1. Mục tiêu của bài:

  - Chuẩn bị phôi hàn sạch và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

  - Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

  - Trình bày kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 3G.

  - Hàn mối hàn giáp mối ở vị trí 3G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

  - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

  - Thực hiện công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

  - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc.                        

	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.

	2.2. Tính chế độ hàn.

	2.3. Kỹ thuật hàn 3G. 

	2.4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

	2.5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.
2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy hàn hồ quang tay: Xoay chiều (một chiều).
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Phim trong.
- Băng hình.
- Bảng tra chế độ hàn treo tường.
- Bàn hàn.
- Đồ gá hàn. 
- Búa nguội.
- Kìm hàn.
- Búa gõ xỉ
- Kính hàn

- Máy chiếu Overhead.
- Phôi hàn thép CT3 :  S=1(12 mm
- Thép tấm S= 5 (12 mm
- Que hàn thép các bon thấp: (1,5((5.
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp.
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn.

- Phòng học lý thuyết, xưởng thực tập hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
1. Nội dung:

- Kiến thức:
+ Được đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp đạt các yêu cầu sau đây:
+ Tính vật liệu hàn, phôi hàn chính xác.
+ Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn.
+ Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại máy hàn điện hồ quang tay.
+ Giải thích đầy đủ một số quy định an toàn trong hàn điện
- Kỹ năng:
+ Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp các thao tác trên máy, qua chất lượng của bài tập thực hành đạt các yêu câu sau:
+ Vận hành, sử dụng máy hàn xoay chiều và một chiều thông dụng thành thạo
+ Chuẩn bị phôi liệu, thiết bị dụng cụ hàn đúng theo kế hoạch đã lập.
+ Hàn các mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.  
+ Phát hiện đúng các khuyết tật mối hàn và sửa chữa mối hàn không để phế phẩm sản phẩm.
+ Sắp xếp thiết bị dụng cụ hợp lý, bố trí nơi làm việc khoa học.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có bảng kiểm đạt các yêu cầu sau:
+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau, cẩn thận tỷ mỷ, chính xác có ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu khi thực tập.
2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:
+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
+ Trong quá trình giảng dạy, giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường thuyết trình về các vị trí hàn cơ bản trong không gian, các thao tác cơ bản của người thợ khi hàn ở các vị trí khác nhau, các kiểu liên kết hàn khác nhau.
+ Ở từng bài giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật hàn, nhấn mạnh tác dụng của các phương pháp chuyển động que hàn và chỉ ra những mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật với cho Học sinh nhận biết.
- Đối với người học:


+ Nêu câu hỏi, gợi cho Học sinh tìm ra những khó khăn gặp phải khi hàn các liên kết hàn ở các vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngữa sau đó giới thiệu kỹ thuật hàn, cách tính chế độ hàn, và các dạng khuyết tật thường gặp khi hàn.


+ Sách giáo khoa và tài liệu tham khảo.

 3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc, hàn ngang, hàn đứng, hàn ngửa.
- Tính toán chế độ hàn.
- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính.

- Kỹ thuật hàn ở vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngửa.

- Kiểm tra chất lượng mối hàn.

- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

4. Tài liệu tham khảo:
[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9]. ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10].Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: TIỆN CƠ BẢN
Mã mô đun: MĐ 16
Thời gian thực hiện mô đun: 90 giờ.(Lý thuyết:20 giờ; Thực hành:65 giờ; Kiểm tra: 5 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí:

+ Trước khi học mô đun này học sinh phải hoàn thành: MH08 đến MĐ 17;

- Tính chất:

+ Đây là mô đun đầu tiên học sinh hình thành kỹ năng nghề.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:

+ Giải thích được tầm quan trọng và ý nghĩa của nội qui và những qui định khi thực tập tại xưởng máy công cụ.

+ Phân tích được nguyên lý gia công, độ chính xác kinh tế, độ chính xác đạt được của các công nghệ gia công cắt gọt kim loại có phoi.

+ Giải thích các yếu tố cắt gọt của mỗi công nghệ gia công cơ.

+ Trình bày các các thông số hình học của dao tiện.

+ Phân tích yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt.

+ Nhận dạng được các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.

- Kỹ năng:

+ Mài dao tiện ngoài (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

+ Phân tích quy trình bảo dưỡng máy tiện.

+ Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ ngoài.

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ trơn ngắn, trụ bậc, tiện mặt đầu, khoan lỗ tâm, tiện trụ dài l ( 10d đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

+ Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

III. Nội dung mô đun:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Nội qui và những qui định khi thực tập tại xưởng máy công cụ.
	1
	1
	
	

	2
	Bài 2: Khái niệm cơ bản về cắt gọt kim loại
	4
	4
	
	

	
	1. Khái quát lịch sử phát triển ngành cắt gọt kim loại.
	1
	1
	
	

	
	2. Đặc trưng của các phương pháp gia công cắt gọt
	3
	3
	
	

	
	2.1. Công nghệ tiện.
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.2. Công nghệ phay.
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.3. Công nghệ bào.
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.4. Công nghệ xọc.
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.5. Công nghệ khoan.
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.6. Công nghệ mài.
	0,5
	0,5
	
	

	3
	Bài 3: Vận hành và bảo dưỡng máy tiện vạn năng
	10
	3
	5
	2

	
	1. Cấu tạo và công dụng của máy tiện
	2
	1
	1
	

	
	2. Các phụ tùng kèm theo, công dụng của các phụ tùng.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Quy trình vận hành máy tiện
	4
	1
	3
	

	
	4. Chăm sóc máy và các biện pháp an toàn khi sử dụng máy tiện
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kiểm tra
	2
	
	
	

	4
	Bài 4: Dao tiện ngoài – mài dao tiện ngoài
	8
	3
	5
	

	
	1. Cấu tạo của dao tiện
	0,5
	0,5
	
	

	
	2. Yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Các thông số hình học của dao tiện ở trạng thái tĩnh
	0,5
	0,5
	
	


	
	4. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao
	0,5
	0,5
	
	

	
	5. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt
	0,5
	0,5
	
	

	
	6. Mài dao tiện
	5
	
	5
	

	
	7. Vệ sinh công nghiệp
	0,5
	0,5
	
	

	5
	Bài 5: Tiện trụ trơn ngắn 
	18
	2
	15
	1

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt trụ
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Phương pháp gia công
	11
	1
	10
	

	
	3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	2
	0,5
	1,5
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm.
	2
	
	2
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp.
	1
	
	1
	

	
	6. Kiểm tra
	1
	
	
	

	6
	Bài 6: Tiện mặt đầu và khoan lỗ tâm
	16
	2
	13
	1

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt đầu và khoan lỗ tâm
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Phương pháp gia công
	12
	1
	11
	

	
	3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm.
	0,5
	
	0,5
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp.
	0,5
	
	0,5
	

	
	6. Kiểm tra
	1
	
	
	

	7
	Bài 7: Tiện trụ bậc ngắn 
	15
	2
	13
	

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ bậc
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Phương pháp gia công
	12
	0,5
	11,5
	

	
	3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	1
	1
	
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm.
	0,5
	
	0,5
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp.
	0,5
	
	0,5
	

	8


	Bài 8: Tiện trụ dài 
	18
	3
	14
	1

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ dài l ( 10d
	1
	1
	
	

	
	2. Phương pháp gia công
	14
	1
	13
	

	
	3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	1
	1
	
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm.
	0,5
	
	0,5
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp.
	0,5
	
	0,5
	

	
	6. Kiểm tra
	1
	
	
	

	9
	Cộng
	90
	20
	65
	5


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Nội qui và những qui định khi thực tập tại xưởng máy.

Thời gian: 1 giờ
1. Mục tiêu: 

· Phân tích quyền lợi và nghĩa vụ của sinh viên khi thực tập tại xưởng máy công cụ.

· Giải thích tầm quan trọng và ý nghĩa của nội qui và những qui định khi thực tập tại xưởng máy công cụ.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

Bài 2: Khái niệm cơ bản về cắt gọt kim loại
Thời gian: 4 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày lịch sử phát triển của nghề cắt gọt kim loại

· Phân tích nguyên lý gia công, độ chính xác kinh tế, độ chính xác đạt được của các công nghệ gia công cắt gọt kim loại có phoi.

· Giải thích các yếu tố cắt gọt của mỗi công nghệ gia công cơ.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.   Nội dung bài học:

2.1. Khái quát lịch sử phát triển ngành cắt gọt kim loại.

2.2. Công nghệ tiện.

2.3. Công nghệ phay.

2.4. Công nghệ bào.

2.5. Công nghệ xọc.

2.6. Công nghệ khoan.

2.7. Công nghệ mài.

Bài 3: Vận hành và bảo dưỡng máy tiện vạn năng
         Thời gian: 10giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày tính năng, cấu tạo của máy tiện, các bộ phận máy và các phụ tùng kèm theo máy

· Trình bày quy trình thao tác vận hành máy tiện.

· Phân tích quy trình bảo dưỡng máy tiện

· Vận hành thành thạo máy tiện đúng quy trình, quy phạm đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dụng bài học:

2.1. Cấu tạo của máy tiện

2.2. Các phụ tùng kèm theo, công dụng của các phụ tùng.

2.3. Quy trình vận hành máy tiện

2.3.1. Kiểm tra nguồn điện

2.3.2. Kiểm tra bôi trơn và hệ thống bôi trơn tự động

2.3.3. Vận hành các chuyển động bằng tay.

2.3.4. Điều chỉnh máy.

2.3.5. Vận hành tự động các chuyển động 

2.3.6. Báo cáo kết quả vận hành máy

2.4. Chăm sóc máy và các biện pháp an toàn khi sử dụng máy tiện

Bài 4. Dao tiện ngoài, mài dao tiện ngoài.

  Thời gian:8giờ
1. Mục tiêu: 

· Trình bày các yếu tố cơ bản dao tiện, đặc điểm của các lưỡi cắt, các thông số hình học của dao tiện.

· Phân tích yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt.

· Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.

· Mài dao tiện ngoài (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Cấu tạo của dao tiện

2.2. Yêu cầu của vật liệu làm phần cắt gọt

2.3. Các thông số hình học của dao tiện ở trạng thái tĩnh

2.4. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao

2.5. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt

2.6. Mài dao tiện

2.7. Vệ sinh công nghiệp

Bài 5: Tiện trụ trơn ngắn.
    Thời gian: 18 giờ
1. Mục tiêu:
· Trình bày các yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt trụ.

· Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ trơn ngắn gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
· Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:
2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt trụ

2.2. Phương pháp gia công

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

2.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Cắt thử và đo.

2.2.6. Tiến hành gia công.

2.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 6: Tiện mặt đầu và khoan lỗ tâm.
Thời gian: 16 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày các yêu cầu kỹ thuật khi tiện mặt đầu và khoan lỗ tâm.

· Nhận dạng các loại lỗ tâm và giải thích được công dụng của chúng.

· Vận hành thành thạo máy tiện để tiện mặt đầu, khoan lỗ tâm gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

· Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:
2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi gia công mặt đầu và khoan lỗ tâm

2.2. Phương pháp gia công

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

2.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Cắt thử và đo.

2.2.6. Tiến hành gia công.

2.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 7: Tiện trụ bậc ngắn.
Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ bậc.

· Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ bậc gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

· Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ bậc

2.2. Phương pháp gia công

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

2.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Cắt thử và đo.

2.2.6. Tiến hành gia công.

2.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 8: Tiện trụ dài l ( 10d.
Thời gian: 18 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày các yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ dài l ( 10d.

· Vận hành thành thạo máy tiện để tiện trụ dài l ( 10d gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

· Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện trụ dài l ( 10d

2.2. Phương pháp gia công

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

2.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Cắt thử và đo.

2.2.6. Tiến hành gia công.

2.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.
IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:

- Xưởng thực hành Cắt gọt kim loại

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy tiện vạn năng / 3học sinh 

- Bộ phụ tùng máy tiện / 3 họcsinh 

- Máy mài /20 họcsinh 

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Dụng cụ đo kiểm: 1 Thước cặp 1/10, 1/20 mm, com pa đo ngoài, com pa đo trong, đồng hồ so /10 học sinh. 

- Các loại dao tiện ngoài1 loại / 1 họcsinh  

- Mũi khoan tâm, giũa, đá mài thanh /10 học sinh 

- Đồ gá: Mâm cặp ba vấu tự định tâm, các loại mũi tâm, tốc kẹp.

- Các loại dụng cụ khác: Búa, kìm, các loại chìa khoá, tua vít, móc kéo phoi, vịt dầu, kính bảo hộ.
- Máy chiếu

- Giáo trình kỹ thuật tiện, phiếu hướng dẫn thực hiện các bài tập cơ bản.

- Chi tiết mẫu, mô hình dao tiện, các loại dao mẫu.

4. Các điều kiện khác:

- Tranh treo tường về các loại dụng cụ: Hình dáng chung của máy tiện vạn năng, bố trí nơi làm việc.

- Phim trong ghi phiếu hướng dẫn và sơ đồ minh hoạ cấu tạo của dao tiện, các góc của dao, các loại mâm cặp, mũi tâm, sơ đồ gá lắp.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

1. Nội dung:

- Kiến thức: 

+ Các đặc điểm, công dụng, cấu tạo các bộ phận chính của máy tiện và quy trình chăm sóc, vận hành máy.

+ Các phương pháp kiểm tra đánh giá chất lượng sản phẩm.

+ Các dạng sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Kỹ năng: 

+ Sử dụng thành thạo máy tiện.

+ Lập quy trình gia công hợp lý cho từng bước công việc tiện.

+ Nhận dạng, lựa chọn, sử dụng đúng các loại dụng cụ đo, cắt và đồ gá cho từng công việc cụ thể.

+ Tiện các chi tiết trụ trơn ngắn, trụ bậc, mặt đầu và khoan tâm,  đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, an toàn.

+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát với bảng kiểm, thang điểm đạt yêu cầu.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Cẩn thận, nghiêm túc khi vận hành máy.

+ Biểu lộ tinh thần trách nhiệm và hợp tác trong quá trình làm việc.

2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua các bài viết, vấn đáp, trắc nghiệm, tích hợp giữa lý thuyết - thực hành hoặc các bài thực hành trong quá trình thực hiện các bài học trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ. Cách tính điểm được thực hiện theo quy chế hiện hành.

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung cấp nghề
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên:
+ Đây là mô đun cơ sở, cung cấp kiến thức, kỹ năng cơ bản để học sinh tiếp thu các mô đun khác nên giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy. Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các kỹ năng chính xác, đúng yêu cầu, thành thạo. Các nội dung lý thuyết liên quan đến kỹ năng nên phân tích, giải thích thao động tác dứt khoát, rõ ràng, chuẩn xác. Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai.
- Đối với người học: 
+ Có thái độ tích cực trong học tập và rèn luyện kỹ năng

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Trọng tâm của mô đun là bài  2, 3, 4, 5, 6, 7, 8
4. Tài liệu tham khảo:

[1] V.A. Blumberg, E.I. Zazeski. Sổ tay thợ tiện. NXB Thanh niên – 2000.

[2] GS.TS. Nguyễn Đắc Lộc, PGS.TS. Lê Văn Tiến, PGS.TS. Ninh Đức Tốn, PGS.TS. Trần Xuân Việt. Sổ tay Công nghệ chế tạo máy (tập 1, 2, 3). NXB Khoa học kỹ thuật – 2005.

[3] P.Đenegiơnưi, G.Xchixkin, I.Tkho. Kỹ thuật tiện. NXB Mir – 1989.

[4] V.A Xlêpinin .Hướng dẫn dạy tiện kim loại. Nhà xuất bản công nhân kỹ thuật -197


CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN 

Tên mô đun:  HÀN HỒ QUANG TAY NÂNG CAO
Mã số mô đun: MĐ 17
Thời gian thực hiện mô đun: 180 giờ (Lý thuyết: 8 giờ; thực hành: 164 giờ, kiểm tra: 8 giờ)

I. Vị trí , tính chất của mô đun: 

- Vị trí: 

+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc song song với các môn đun từ MĐ14- MĐ16.

- Tính chất:

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun: 

-  Kiến thức:


+ Vận hành sử dụng thành thạo các loại máy hàn hồ quang tay. 


+ Làm tốt các công việc cơ bản của người thợ hàn điện tại các cơ sở sản xuất trong nước và nước ngoài.


+ Giải thích đầy đủ các khái niệm cơ bản về hàn hồ quang tay. 


+ Nhận biết các loại vật liệu dùng để hàn hồ quang tay.


+ Trình bày cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại máy hàn hồ quang tay.


+ Tính toán chế độ hàn hồ quang tay phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn.

- Kỹ năng:


+ Hàn các mối hàn ở vị trí hàn khó trong không gian đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp.


- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh.
III. Nội dung mô đun: 


1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Hàn góc ở vị trí 4F
	24
	2
	21
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	2.4
	0.4
	2
	


	
	3. Kỹ thuật hàn 4F.
	11.7
	0.7
	10
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn. 
	5.4
	0.4
	5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	2.95
	0.2
	2.75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.35
	0.1
	0.25
	

	2
	Bài 2: Hàn giáp mối ở vị trí 4G
	56
	2
	53
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	2.4
	0.4
	2
	

	
	3.  Kỹ thuật hàn 4G.
	43.7
	0.7
	42
	

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

	
	0.4
	5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	
	0.2
	2.75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	
	0.1
	0.25
	

	3
	Bài 3: Hàn ống ở vị trí 

	48
	2
	45
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	2. Tính chế độ hàn.

	2.4
	0.4
	2
	

	
	3. Kỹ thuật hàn ống vị trí 1G.
	32.7
	0.7
	31
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	5.4
	0.4
	5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	2.95
	0.2
	2.75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.35
	0.1
	0.25
	

	4
	Bài 4: Hàn ống ở vị trí 2G
	48
	2
	45
	1

	
	1.Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	2. Tính chế độ hàn.
	2.4
	0.4
	2
	

	
	3. Kỹ thuật hàn ống ở vị trí 2G.
	32.7
	0.7
	31
	1

	
	4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	5.4
	0.4
	5
	

	
	5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	2.95
	0.2
	2.75
	

	
	6.An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.35
	0.1
	0.25
	

	5
	Kiểm tra kết thúc Mô đun 
	4
	
	
	4

	
	Cộng
	180
	8
	164
	8


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Hàn góc ở vị trí 4F                                                        Thời gian: 24 giờ  
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

    -   Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

· Trình bày kỹ thuật  hàn góc ở vị trí 4F.

· Hàn mối hàn góc ở vị trí 4F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung:

	

	2. 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.

	2. 2. Tính chế độ hàn.

	2. 3. Kỹ thuật hàn 4F.

	2. 4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

	2. 5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.


	2. 6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 2: Hàn giáp mối ở vị trí 4G                                         Thời gian: 56 giờ 
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị phôi hàn sạch và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

· Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

· Trình bày kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 4G.

· Hàn mối hàn giáp mối ở vị trí 4G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung:

	2. 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.

	2. 2. Tính chế độ hàn.

	2. 3. Kỹ thuật hàn 4G.

	2. 4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

	2. 5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2. 6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.


Bài 3: Hàn ống ở vị trí 1G                    


Thời gian: 48 giờ 
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và lớp hàn.

· Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước, đúng vị trí hàn.

· Hàn mối hàn ống ở vị trí 1G đúng kích  thước và đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung:
	

	2. 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	

	2. 2. Tính chế độ hàn.
	

	2. 3. Kỹ thuật hàn ống vị trí 1G.
	

	2. 4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	

	2. 5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	

	2. 6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	


Bài 4: Hàn ống ở vị trí 2G                               

    Thời gian: 48 giờ 
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và lớp hàn.

· Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước, đúng vị trí hàn.

· Hàn mối hàn ống ở vị trí 2G đúng kích  thước và đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung:
	

	2. 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
	

	2. 2. Tính chế độ hàn.
	

	2. 3. Kỹ thuật hàn ống ở vị trí 2G
	

	2. 4. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.
	

	2. 5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.
	

	2. 6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	


IV. Điều kiện thực hiện mô đun: 

1. Phòng học chuyên môn hóa:

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Dụng cụ và trang thiết bị:

- Đồ gá hàn.

- Búa nắn phôi, búa gõ xỉ hàn, kìm hàn, mặt nạ hàn, kìm rèn, bàn hàn, ke 900, thước dây, thước lá, clê, mỏ lết.

- Máy hàn hồ quang tay: xoay chiều (một chiều).

- Găng tay, quần áo bảo hộ lao động và các thiết bị, dụng cụ Phòng chống cháy nổ.

- Máy chiếu Overhead.

- Ti vi, đầu video.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Phim trong.

- Băng hình.

- Bảng tra chế độ hàn treo tường.

- Các loại bản vẽ đồ gá hàn.

- Tranh treo tường về các loại mối hàn ngang, mối hàn đứng, mối hàn ngữa điển hình.

- Tài liệu hướng dẫn Học sinh và các loại tài liệu tra cứu liên quan.

- Thép tấm CT3 dày ( 2 ( 20 ) mm.

- Ống thép các bon thấp (60x4 ((114x7

- Que hàn thép các bon (2,5 ((5 

4. Nguồn lực khác:

- Các cơ sở sản xuất cơ khí.

- Cần cẩu nhỏ.

- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.

V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung

- Về kiến thức:


+ Được đánh qua bài kiểm tra trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau: 


+ Tính toán đúng chế độ hàn (đường kính que hàn, cường độ dòng điện, điện thế hồ quang, tốc độ hàn, số lớp hàn, số que hàn).


+ Giải thích đầy đủ những khó khăn khi hàn các vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngữa. 


+ Trình bày rõ kỹ thuật hàn các liên kết hàn khác nhau ở các vị trí hàn khác nhau.

- Về kỹ năng:

+ Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp, qua quá trình thực hiện các bài tập, qua chất lượng sản phẩm đạt các yêu cầu sau: 

+ Gá lắp phôi hàn, hàn đính chắc chắn, đúng kích thước bản vẽ.


+ Hàn các kiểu liên kết hàn ở mọi vị trí thành thạo, đúng thao tác hàn cơ bản, mối hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, không cháy cạnh.


+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.


+ Sắp xếp bố trí nơi làm việc gọn gàng, khoa học.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Được đánh giá bằng quan sát có bảng kiểm trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:


+ Ý thức tự giác, tính kỷ luật, tinh thần trách nhiệm trong công việc, tính hợp tác giúp đỡ lẫn nhau, tính cẩn thận tỷ mỉ trong công việc, ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu.

2. Phương pháp:

+ Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có rong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 

1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 

- Đối với giáo viên:


+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.


+ Trong quá trình giảng dạy, giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường thuyết trình về các vị trí hàn cơ bản trong không gian, các thao tác cơ bản của người thợ khi hàn ở các vị trí khác nhau, các kiểu liên kết hàn khác nhau.


+ Ở từng bài giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật hàn, nhấn mạnh tác dụng của các phương pháp chuyển động que hàn và chỉ ra những mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật với cho Học sinh nhận biết.

- Đối với học sinh:


+ Nêu câu hỏi, gợi cho Học sinh tìm ra những khó khăn gặp phải khi hàn các liên kết hàn ở các vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngữa sau đó giới thiệu kỹ thuật hàn, cách tính chế độ hàn, và các dạng khuyết tật thường gặp khi hàn.


+ Sách giáo khoa và tài liệu tham khảo.

3. Những trọng tâm cần chú ý: 

- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc, hàn ngang, hàn đứng, hàn ngửa.
- Tính toán chế độ hàn.

- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính.

- Kỹ thuật hàn ở vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngửa.

- Kiểm tra chất lượng mối hàn.

- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

 4. Tài kiệu tham khảo: 

[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10].Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: TIỆN LỖ

Mã mô đun: MĐ 18
Thời gian thực hiện môđun: 60 giờ(Lý thuyết:15 giờ; Thực hành: 42 giờ; Kiểm tra: 3 giờ)

I. Vị trí, tính chất mô đun
- Vị trí:

+ Trước khi học mô đun này học sinh phải hoàn thành: MH07 đến MĐ17
- Tính chất:

+ Là mô-đun tạo điều kiện cho học sinh làm quen với các dạng chi tiết bao ngoài.

II. Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:
+ Trình bày các thông số hình học của mũi khoan.
+ Trình bày các thông số hình học của dao tiện lỗ.
+ Trình bày yêu kỹ thuật khi khoan lỗ, tiện lỗ.

+ Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.
+ Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Kỹ năng:

+Mài các loại mũi khoan đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.
+ Mài các loại dao tiện lỗ đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.
+ Vận hành thành thạo máy tiện để khoan lỗ, tiệnlỗ, tiện rãnh trong lỗ đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
III. Nội dung mô đun
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Mũi khoan – Mài mũi khoan
	7
	3
	4
	

	
	1. Khái niệm chung
	1
	1
	
	

	
	2. Cấu tại của mũi khoa ruột gà
	1
	1
	
	

	
	3. Mài mũi khoan
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Trình tự luyện tập
	3
	
	3
	

	
	5. Các dạng sai hỏng
	1
	0,5
	0,5
	

	2
	Bài 2: Khoan lỗ trên máy tiện
	6
	1
	5
	

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi khoan lỗ
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Phương pháp gia công
	2
	
	2
	

	
	3. Thực hành khoan
	2
	1
	1
	

	
	4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	1
	
	1
	

	3
	Bài 3: Dao tiện lỗ - mài dao tiện lỗ
	8
	2
	5
	1

	
	1. Cấu tạo của dao tiện lỗ
	1
	1
	
	

	
	2. Gá lắp dao tiện lỗ
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Mài dao tiện lỗ
	5
	0,5
	4,5
	

	
	4. Kiểm tra
	1
	
	
	

	4
	Bài 4: Tiện lỗ suốt
	8
	1
	7
	

	
	1. Đặc điểm của lỗ suốt
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ suốt
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Dao tiện lỗ suốt và cách gá lắp
	3
	
	3
	

	
	4. Bài tập thực hành
	1
	
	1
	

	
	5. Các dạng sai hỏng
	1
	
	1
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp.
	1
	
	1
	

	5
	Bài 5: Tiện lỗ bậc
	14
	5
	8
	1

	
	1. Đặc điểm của lỗ bậc
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ bậc
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Phương pháp gia công
	8
	3,5
	4,5
	

	
	4. Bài tập thực hành
	1
	
	1
	

	
	5. Các dạng sai hỏng
	1
	0,5
	0,5
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp
	1
	
	1
	

	
	7. Kiểm tra
	1
	
	
	

	6
	Bài 6: Tiện lỗ kín
	12
	1
	11
	

	
	1. Đặc điểm của lỗ kín
	1
	0,5
	
	

	
	2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ kín
	1
	0,5
	
	

	
	3. Phương pháp gia công
	7
	
	7
	

	
	4. Bài tập thực hành
	1
	
	1
	

	
	5. Các dạng sai hỏng
	1
	
	1
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp
	1
	
	1
	

	7
	Bài 7: Tiện rãnh trong lỗ
	6
	1
	4
	1

	
	1. Đặc điểm của rãnh trong lỗ
	0,5
	0,5
	
	

	
	2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh trong lỗ
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Phương pháp gia công
	2
	
	2
	

	
	4. Bài tập thực hành
	0,5
	
	0,5
	

	
	5. Các dạng sai hỏng
	1
	
	1
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp
	0,5
	
	0,5
	

	
	7. Kiểm tra
	1
	
	
	

	8
	Cộng
	60
	15
	42
	3


2. Nội dung chi tiết

Bài 1: Mũi khoan – Mài mũi khoan.

Thời gian: 7 giờ
1.  Mục tiêu: 

- Trình bày các thông số hình học của mũi khoan.

- Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của mũi khoan

- Mài các loại mũi khoan đạt độ nhám Ra 1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Khái niệm chung

2.1.1. Các dạng của mặt trụ trong

2.1.2. Yêu cầu cơ bản của lỗ trụ.

2.2. Cấu tạo mũi khoan ruột gà.

2.2.1. Công dụng

2.2.2. Cấu tạo mũi khoan ruột gà.

2.2.3. Thông số hình học của mũi khoan ruột gà và ảnh hưởng của các thông số hình học của mũi khoan đến quá trình cắt

2.3. Mài mũi khoan.

2.3.1. Phương pháp mài mũi khoan

3.3 .2. Mài và kiểm tra mũi khoan.

2.4. Trình tự các công việc cho luyện tập

2.5. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh

Bài 2: Khoan lỗ trên máy tiện.

Thời gian: 6 giờ
1. Mục tiêu: 

- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi khoan lỗ

- Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của mũi khoan.

- Vận hành thành thạo máy tiện để khoan lỗ đúng quy trình, quy phạm đạt cấp chính xác 8 – 10, độ nhám cấp 4 – 5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạngh sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng tránh

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:
2.1. Các yêu cầu kỹ thuật khi khoan lỗ
2.2. Phương pháp khoan lỗ trên máy tiện
2.2.1. Chọn và gá lắp mũi khoan
2.2.2. Phương pháp khoan lỗ suốt trên máy tiện.

2.3. Bài tập thực hành

2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

Bài 3: Dao tiện lỗ – Mài dao tiện lỗ.

Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu: 

- Trình bày các thông số hình học của dao tiện lỗ.

- Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện lỗ.

- Mài các loại dao tiện lỗ  đạt độ nhám Ra 1.25 lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng tránh

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:
2.1. Dao tiện lỗ 

2.1.1. Cấu tạo dao tiện lỗ và các thông số hình học của dao tiện lỗ

2.1.2.  Gá lắp dao tiện lỗ

2.2. Mài dao tiện lỗ
2.2.1. Mài mặt sau chính của dao.

2.2.2.  Mài mặt sau phụ của dao.

2.2.3. Mài mặt trước của dao.

2.2.4. Mài vê tròn đỉnh dao.

Bài 4. Tiện lỗ suốt.
Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu:

- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ suốt.

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện lỗ suốt đúng quy trình, quy phạm, đạt cấp chính xác 8 – 10, độ nhám cấp 4 – 5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng tránh

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:
2.1. Đặc điểm của lỗ suốt

2.2. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ suốt

2.3. Dao tiện lỗ suốt và cách gá lắp
2.3.1. Cấu tạo dao tiện lỗ suốt
2.3.2. Cách mài dao tiện lỗ đầu cong
2.3.3. Cách gá dao tiện lỗ
2.4. Phương pháp tiện lỗ suốt
2.5. Thực hành gia công
2.6. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

Bài 5. Tiện lỗ bậc.
Thời gian: 14 giờ
1.Mục tiêu:

- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ bậc.

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện lỗ bậc đúng quy trình, quy phạm, đạt cấp chính xác 8 – 10, độ nhám cấp 4 – 5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng tránh

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:
2.1. Đặc điểm của lỗ bậc

2.2. Yêu cầu kỹ thuật của lỗ bậc

2.2.1. Cấu tạo dao tiện lỗ bậc
2.2.2. Cách mài dao tiện lỗ bậc
2.2.3. Cách gá dao tiện lỗ bậc
2.3. Phương pháp tiện
2.4. Thực hành tiện
2.5. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.6. Kiểm tra sản phẩm.

2.7. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 6. Tiện lỗ kín.
Thời gian: 12 giờ
1. Mục tiêu:


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện lỗ kín.

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện lỗ kín đúng quy trình, quy phạm, đạt cấp chính xác 8 – 10, độ nhám cấp 4 – 5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng tránh

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Đặc điểm của lỗ kín

2.2. Dao tiện lỗ kín và cách  gá dao
2.3. Phương pháp tiện
2.4.Thực hành tiện
2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.5. Kiểm tra sản phẩm.

2.6. Vệ sinh công nghiệp. 

Bài 7. Tiện rãnh trong lỗ.
Thời gian: 6 giờ
1. Mục tiêu:

- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh trong lỗ.

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện rãnh trong lỗ đúng quy trình, quy phạm, đạt cấp chính xác 8 – 10, độ nhám cấp 4 – 5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian quy định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách phòng tránh

- Rèn luyện tính cẩn thận, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật của rãnh vuông trong
2.2. Dao tiện rãnh vuông trong và cách gá lắp.
2.3. Phương pháp gia công

2.3.1. Cách gá dao tiện rãnh vuông trong
2.3.2. Định vị và kẹp chặt phôi
2.3.3. Xác định chế độ cắt khi tiện
2.3.4. Điều chỉnh dao để gia công lỗ đạt kích thước yêu cầu.
2.3.5. Thực hành tiện.

2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.5. Kiểm tra sản phẩm.

2.6. Vệ sinh công nghiệp. 
IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:

- Phòng thực hành cắt gọt kim loại

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy tiện vạn năng.

- Phụ tùng máy tiện

- Máy chiếu 

- Đồ gá dùng trên máy tiện vạn năng.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Dụng cụ đo kiểm: Thước cặp, calíp, pan me đo trong, đồng hồ so, thước đo rãnh trong. compa

- Dụng cụ cắt: Các loại dao tiện  lỗ, dao tiện rãnh trong, mũi khoan, mũi, bầu cặp khoan, áo côn các loại.

- Búa mềm, kìm, tuavít, móc kéo phoi, vịt dầu, kính bảo hộ.

- Phiếu hướng dẫn công nghệ

- Chi tiết mẫu.

4. Các điều kiện khác:

- Phòng học lý thuyết

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

1. Nội dung:

- Kiến thức: 
+ Các thông số hình học của mũi khoan. Các thông số hình học của dao tiện lỗ. Yêu kỹ thuật khi khoan lỗ, tiện lỗ. Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Kỹ năng: 
+ Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. Mài các loại mũi khoan đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. Mài các loại dao tiện lỗ đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. Vận hành thành thạo máy tiện để khoan lỗ, tiện lỗ, tiện rãnh tronh lỗ đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua các bài viết, vấn đáp, trắc nghiệm, tích hợp giữa lý thuyết - thực hành hoặc các bài thực hành trong quá trình thực hiện các bài học trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ. Cách tính điểm được thực hiện theo quy chế hiện hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung cấp nghề
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên: Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy. Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các thao tác, tư thế của từng kỹ năng chính xác,  nhận thức đầy đủ vai trò, vị trí từng bài học. Các nội dung lý thuyết liên quan đến thao tác bằng tay trên máy nên  phân tích, giải thích thao động tác dứt khoát, rõ ràng và chuẩn xác. Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai.Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học, trình diễn mẫu để tăng hiệu quả dạy học.
- Đối với người học: Có thái độ tích cực trong học tập và rèn luyện để tiếp thu tốt những kiến thức trong bài học. Thực hiện thành thục các thao tác, kỹ năng trong môn học, mô đun.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Trọng tâm của mô đun là bài 1, 3, 4.

4. Tài liệu tham khảo:

[1] V.A. Blumberg, E.I. Zazeski. Sổ tay thợ tiện. NXB Thanh niên – 2000.

[2] GS.TS. Nguyễn Đắc Lộc, PGS.TS. Lê Văn Tiến, PGS.TS. Ninh Đức Tốn, PGS.TS. Trần Xuân Việt. Sổ tay Công nghệ chế tạo máy (tập 1, 2, 3). NXB Khoa học kỹ thuật – 2005.

[3] P.Đenegiơnưi, G.Xchixkin, I.Tkho. Kỹ thuật tiện. NXB Mir – 1989.



CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: TIỆN REN 
Mã số mô đun: MĐ 19
Thời gian thực hiện mô đun: 95 giờ; Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 75giờ; Kiểm tra: 5 giờ)

I.  Vị trí, tính, chất mô đun
- Vị trí:

+ Mô đun tiện ren được bố trí sau khi học sinh đã học MH07 đến MĐ18.

- Tính chất:

+ Là mô-đun tạo điều kiện cho học sinh làm quen với ren.

II. Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:

+ Trình bày các các thông số hình học của dao tiện ren ngoài và trong.

+Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện ren ngoài và trong.

- Kỹ năng:

+ Mài dao tiện ren ngoài và trong (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

+ Xác định các thông số cơ bản của ren hệ mét và hệ inch

+ Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren ngoài và trong.

+ Tra  bảng chọn chế độ cắt khi tiện ren.

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện ren ngoài và trong đúng qui trình qui phạm, ren đạt cấp chính xác 7-6, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

+ Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

III. Nội dung mô đun
1. Nôi dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT

	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Khái niệm chung về ren
	5
	4
	1
	

	
	1. Các thông số cơ bản của ren hệ Mét và hệ Inch 
	1
	1
	
	


	
	2. Các phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren
	2
	2
	
	

	
	3. Các phương pháp dẫn dao theo đường ren cũsau mỗi lát cắt
	1
	1
	
	

	
	4. Tính toán bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh máy
	1
	
	1
	

	2
	Bài 2: Dao tiện ren – Mài dao tiện ren
	10
	2
	6
	2

	
	1. Cấu tạo của dao tiện ren ngoài và trong
	0,5
	0,5
	
	

	
	2. Các thông số hình học của dao tiện ở trạng thái tĩnh
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao
	0,5
	0,5
	
	

	
	4. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt
	0,5
	0,5
	
	

	
	5. Mài dao tiện
	5
	0,5
	4,5
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp
	1
	0,5
	0,5
	

	
	7. Kiểm tra
	2
	
	
	

	3
	Bài 3: Tiện ren ngoài 
	40
	5
	33
	2

	
	1. Tiện ren tam giác
	15
	2
	12
	1

	
	1.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren tam giác ngoài.
	1
	1
	
	

	
	1.2. Phương pháp tiện ren chẵn bước nhỏ.
	2
	0,5
	1,5
	

	
	1.3. Phương pháp tiện ren ngoài chẵn bước lớn. 
	3
	0,5
	2,5
	

	
	1.4. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. 
	3
	0,5
	2,5
	

	
	1.5. Tiện ren tam giác ngoài ren trái.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	1.6. Tiện ren tam giác ngoài nhiều mối.
	2
	0,5
	1,5
	

	
	1.7. Kiểm tra
	1
	
	
	

	
	2. Tiện ren thang
	15
	2
	13
	

	
	2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren thang ngoài.
	1
	1
	
	

	
	2.2. Phương pháp tiện ren chẵn.
	4
	0,5
	3,5
	

	
	2.3. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. 
	5
	0,5
	4,5
	


	
	2.4. Tiện ren thang ngoài ren trái.
	5
	
	5
	

	
	3. Tiện ren Vuông
	10
	1
	8
	1

	
	3.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren vuông ngoài.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3.2. Phương pháp tiện ren chẵn.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	3.3. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. 
	2,5
	
	2,5
	

	
	3.5. Tiện ren vuông ngoài ren trái
	2,5
	
	2,5
	

	
	4. Bài tập– kiểm tra
	1
	
	
	

	4
	Bài 4: Tiện ren trong
	40
	4
	35
	1

	
	1. Tiện ren tam giác
	15
	2
	12
	1

	
	1.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren tam giác trong.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	1.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	1.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong. 
	5
	0,5
	4,5
	

	
	1.4. Tiện ren tam giác trong ren trái.
	5
	0,5
	4,5
	

	
	1.5. Kiểm tra
	1
	
	
	

	
	2. Tiện ren Thang
	15
	1
	14
	

	
	2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren thang trong.
	1
	1
	
	

	
	2.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.
	4
	0,5
	3,5
	

	
	2.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong. 
	5
	0,5
	4,5
	

	
	2.4. Tiện ren tam giác trong ren trái.
	5
	
	5
	

	
	3. Tiện ren Vuông
	10
	1
	9
	

	
	3.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren vuông trong.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	3.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong. 
	2,5
	
	2,5
	

	
	3.4. Tiện ren tam giác trong ren trái.
	2,5
	
	2,5
	

	
	4. Bài tập – Kiểm tra
	1
	
	1
	

	5
	Cộng
	95
	15
	104
	5


*Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính vào giờ thực hành.
 2. Nội dung chi tiết:

Bài 1. Khái niệm chung về ren ren tam  giác.

Thời gian: 5 giờ
1. Mục tiêu: 
- Xác định các thông số cơ bản của ren hệ mét và hệ inch.


- Trình bày các phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren
- Phân tích các phương pháp dẫn dao theo đường ren cũ sau mỗi lát cắt

- Tính toán bộ bánh răng thay thế. 

- Lắp được bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh được máy khi tiện ren.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Các thông số cơ bản của ren hệ Mét và hệ Inch 

2.2. Các phương pháp lấy chiều sâu cắt khi tiện ren
2.3. Các phương pháp dẫn dao theo đường ren cũ sau mỗi lát cắt

2.4. Tính toán bộ bánh răng thay thế, điều chỉnh máy

Bài 2. Dao tiện ren – Mài dao tiện ren.
Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu: 

- Trình bày các yếu tố cơ bản dao tiện ren ngoài và trong, đặc điểm của các lưỡi cắt, các thông số hình học của dao.

- Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.

- Mài dao tiện ren ngoài và trong (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

-Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Cấu tạo của dao tiện ren ngoài và trong

2.2. Các thông số hình học của dao tiện ở trạng thái tĩnh

2.3. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao

2.4. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt

2.5. Mài dao tiện

2.6. Vệ sinh công nghiệp

Bài 3. Tiện ren ngoài.

Thời gian: 40 giờ
1. Mục tiêu:

- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren ngoài.

- Tra bảng chọn chế độ cắt khi tiện ren ngoài.

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện ren ngoài đúng qui trình qui phạm, ren đạt cấp chính xác 7-6, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Tiện ren tam giác

2.1.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren tam giác ngoài.

2.1.2. Phương pháp tiện ren chẵn bước nhỏ.

2.1.3. Phương pháp tiện ren ngoài chắn bước lớn. 

2.1.4. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. 

2.1.5. Tiện ren tam giác ngoài ren trái.

2.1.6. Tiện ren tam giác ngoài nhiều mối.

2.2. Tiện ren Thang

2.2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren thang ngoài.

2.2.2. Phương pháp tiện ren chẵn bước nhỏ.

2.2.3. Phương pháp tiện ren ngoài chẵn bước lớn. 

2.2.4. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. 

2.2.5. Tiện ren thang ngoài ren trái.

2.3. Tiện ren Vuông

2.3.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren vuông ngoài.

2.3.2. Phương pháp tiện ren chẵn bước nhỏ.

2.3.3. Phương pháp tiện ren ngoài chẵn bước lớn. 

2.3.4. Phương pháp tiện ren lẻ ngoài. 

2.3.5. Tiện ren vuông ngoài ren trái

2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.5. Kiểm tra sản phẩm.

2.6. Vệ sinh công nghiệp.
Bài 4. Tiện ren trong.





      Thời gian: 40 giờ
1.  Mục tiêu:
- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren trong.

- Tra bảng chọn chế độ cắt khi tiện ren trong.

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện ren trong đúng qui trình qui phạm, ren đạt cấp chính xác 7-6, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Tiện ren tam giác

2.1.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren tam giác trong.

2.1.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.

2.1.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong. 

2.1.4. Tiện ren tam giác trong ren trái.

2.2. Tiện ren Thang

2.2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren thang trong.

2.2.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.

2.2.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong. 

2.2.4. Tiện ren tam giác trong ren trái.

2.3. Tiện ren Vuông

2.3.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện renvuông trong.

2.3.2. Phương pháp tiện ren chẵn trong.

2.3.3. Phương pháp tiện ren lẻ trong. 

2.3.4. Tiện ren tam giác trong ren trái.

2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.5. Kiểm tra sản phẩm.

2.6. Vệ sinh công nghiệp.
IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:

- Xưởng thực hành chuyên môn

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy tiện ren vít vạn năng .

- Máy chiếu qua đầu.

- Mâm cặp 3 vấu tự định tâm, mâm cặp tốc, mũi tâm cố định, mũi tâm quay, tốc kẹp.

- Thước cặp 1/10, 1/20 mm.

- Các loại dao lăn ép, dao lăn nhám. 

- Búa mềm, các loại chìa khoá mâm cặp và ổ dao, móc kéo phoi, vịt dầu, kính bảo.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Thép thanh.

- Dầu và mỡ công nghiệp.

- Giẻ lau.

- Dung dịch làm nguội.

- Phiếu hướng dẫn các dạng sai hỏng, cách khắc phục.

- Video.

- Bản vẽ chi tiết.

- Chi tiết mẫu.

4. Các điều kiện khác:

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

1. Nội dung:

- Kiến thức:
+ Các thông số hình học của dao tiện ren ngoài và trong. Các thông số cơ bản của ren hệ mét và hệ inch. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện ren ngoài và trong. Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục
- Kỹ năng:
+ Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện ren ngoài và trong. - Tra bảng chọn chế độ cắt khi tiện ren. Mài dao tiện ren ngoài và trong (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. Vận hành thành thạo máy tiện để tiện ren ngoài và trong đúng qui trình qui phạm, ren đạt cấp chính xác 7-6, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua các bài viết, vấn đáp, trắc nghiệm, tích hợp giữa lý thuyết , thực hành hoặc các bài thực hành trong quá trình thực hiện các bài học trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ. Cách tính điểm được thực hiện theo quy chế hiện hành.

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung câp  nghề
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy. Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các thao tác, tư thế của từng kỹ năng chính xác,  nhận thức đầy đủ vai trò, vị trí từng bài học. Các nội dung lý thuyết liên quan đến thao tác bằng tay trên máy nên  phân tích, giải thích thao động tác dứt khoát, rõ ràng và chuẩn xác. Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai. Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học, trình diễn mẫu để tăng hiệu quả dạy học.   

- Đối với người học: Tích cực rèn luyện, trau rồi kỹ năng nghề nghiệp. Có thái độ tích cực, tập trung vào bài học.
3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Trọng tâm của mô đun là tất cả các bài: 3, 4.

4. Tài liệu tham khảo:

[1]V.A Xlêpinin - Hướng dẫn dạy tiện kim loại -NXB công nhân kỹ thuật -1977

[2] Đnhêjnưi -Chixkin –Toknô- Kỹ thuật tiện - Nhà xuất bản Mir -  1981. 
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CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN

Tên mô đun: HÀN MIG/MAG CƠ BẢN
Mã số mô đun: MĐ20
   Thời gian thực hiện mô đun: 75 giờ (Lý thuyết: 31 giờ; Thực hành: 38 giờ, kiểm tra: 6 giờ )
I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí: 

+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các mô đun từ MĐ13 – MĐ19
- Tính chất của môđun: 

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:       

+ Trình bày chính xác cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hàn MIG, MAG.


+ Giải thích đầy đủ thực chất, đặc điểm, công dụng của phương pháp hàn MIG, MAG. 


+ Nhận biết đúng các loại vật liệu dùng trong công nghệ hàn MIG, MAG.


+ Vận hành, sử dụng thành thạo các loại thiết bị dụng cụ hàn MIG, MAG.


+ Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu. 

- Kỹ năng:


+ Hàn các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn 1G, 1F, 2F, 3F đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


+ Giải thích rõ các nguyên tắc an toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của học sinh. 
III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Những kiến thức cơ bản khi hàn MIG, MAG 
	10
	10
	
	

	
	1. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn MIG, MAG.
	2
	2
	
	

	
	2. Vật liệu hàn MIG, MAG.
	2
	2
	
	

	
	3. Thiết bị dụng cụ hàn MIG, MAG.
	2
	2
	
	

	
	4. Đặc điểm công dụng của hàn MIG, MAG.
	1
	1
	
	

	
	5. Các khuyết tật của mối hàn.
	1
	1
	
	

	
	6. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn MIG, MAG
	1
	1
	
	

	
	7. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn MIG, MAG.
	1
	
	
	

	2
	Bài 2: Vận hành máy hàn MIG, MAG
	5
	2
	3
	

	
	1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy hàn MIG, MAG
	0,25
	0,25
	
	

	
	2. Vận hành, sử dụng và bảo quản máy hàn MIG, MAG.
	0,25
	0,25
	
	

	
	3. Tư thế thao tác hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	4. Chọn chế độ hàn.
	0,25
	0,25
	
	

	
	5. Góc nghiêng mỏ hàn, tầm với dây hàn.
	0,25
	0,25
	
	

	
	6. Các phương pháp chuyển động mỏ hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	7. Phương pháp gây và duy trì hồ quang hàn, kết thúc hồ quang. 

8. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi hàn MIG, MAG.
	1

1
	0,25

0,25
	0,75

0,75
	

	3
	Bài 3: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (1F)      
	13
	4
	8
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Gá phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Chọn chế độ hàn góc.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 1F.
	7
	1
	5
	1

	
	6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
	1
	0,5
	0,5
	

	4
	Bài 4: Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn 1G
	15
	5
	9
	1


	
	1. Chuẩn bị phôi hàn, thiết bị dụng cụ, vật liệu hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Gá phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Chọn chế độ hàn MIG, MAG.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối vị trí hàn 1G
	10
	2,5
	6,5
	

	
	5. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0,5
	0,5
	1

	5
	Bài 5: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (2F)       
	15
	5
	9
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Gá phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Chọn chế độ hàn góc.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.
	9
	2
	6
	1

	
	6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0,5
	0,5
	

	6
	Bài 6: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (3F) 
	15
	5
	9
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Gá phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Chọn chế độ hàn góc.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 3F.
	9
	2
	6
	1

	
	6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0,5
	0,5
	

	7
	Kiểm tra môđun
	2
	
	
	2

	8
	Tổng
	75
	31
	38
	6


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Những kiến thức cơ bản khi hàn MIG, MAG.
          Thời gian:10 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Giải thích đúng nguyên lý, công dụng của phương pháp hàn MIG, MAG.

· Trình bày đầy đủ các loại khí bảo vệ, các loại dây hàn.

· Liệt kê các loại dụng cụ thiết bị dùng trong công nghệ hàn MIG, MAG.

· Nhận biết các khuyết tật trong mối hàn khi hàn MIG, MAG. 

· Trình bày đầy đủ mọi ảnh hưởng của quá trình hàn hồ quang tới sức khoẻ công nhân hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn MIG, MAG.

	2.2. Vật liệu hàn MIG, MAG.

	2.3. Thiết bị dụng cụ hàn MIG, MAG.

	2.4. Đặc điểm công dụng của hàn MIG, MAG.

	2.5. Các khuyết tật của mối hàn.

	2.6. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn MIG, MAG

	2.7. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn MIG, MAG. 


Bài 2: Vận hành máy hàn MIG, MAG             Thời gian:5 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hàn MIG, MAG.

· Vận hành, sử dụng thành thạo các loại máy hàn, dụng cụ hàn MIG, MAG.

· Chọn chế độ hàn: Đường kính dây hàn, cường độ dòng điện, điện thế hồ quang, tốc độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Thao tác tháo lắp dây, mỏ hàn, van giảm áp, ống dẫn khí, chai chứa khí, chuẩn bị đầu dây hàn thành thạo.

· Tư thế thao tác hàn: Cầm mỏ hàn, ngồi hàn đúng quy định thoải mái tránh gây mệt mỏi

· Gây hồ quang và duy trì sự cháy của cột hồ quang ổn định.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	 2. Nội dung của bài:

	2.1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy hàn MIG, MAG.

	2.2. Vận hành, sử dụng và bảo quản máy hàn MIG, MAG.

	2.3. Tư thế thao tác hàn.

	2.4. Chọn chế độ hàn.

	2.5. Góc nghiêng mỏ hàn, tầm với dây hàn.

	2.6. Các phương pháp chuyển động mỏ hàn.

	2.7. Phương pháp gây và duy trì hồ quang hàn, kết thúc hồ quang. 

	2.8. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi hàn MIG, MAG.


Bài 3: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (1F)   Thời gian: 13 giờ
1.Mục tiêu củabài:

· Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ.

· Chọn chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc.

· Chọn cách dao động mỏ hàn thích hợp cho mối hàn góc.

· Hàn mối hàn góc 1F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

· Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Sửa chữa các khuyết tật mối hàn không xẩy ra phế phẩm vật hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	 2. Nội dung của bài:

	 2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.

	 2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.

	 2.3. Gá phôi hàn.

	 2.4. Chọn chế độ hàn góc.

	 2.5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 1F.

	 2.6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.

	 2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 4: Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn 1G
        Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn như: Chiều cao, bề rộng của mối hàn, góc vát, khe hở, chiều dày mép vát của phôi hàn.

· Chuẩn bị phôi hàn sạch, thẳng, phẳng và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

· Chọn chế độ hàn (dh, Ih,Uh,Vh) lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu, kiểu liên kết hàn, vị trí hàn.

· Gá phôi hàn, hàn đính chắc chắn đúng kích thước.

· Trình bày kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép bằng phương pháp hàn MIG, MAG.

· Hàn mối hàn giáp mối đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, cháy cạnh và ít biến dạng Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	 2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn, thiết bị dụng cụ, vật liệu hàn.

	 2.2. Gá phôi hàn.

	 2.3. Chọn chế độ hàn MIG, MAG.

	 2.4. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối vị trí hàn 1G

	 2.5. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

	 2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 5: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (2F)    Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ.

· Chọn chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc.

· Chọn cách dao động mỏ hàn thích hợp cho mối hàn góc.

· Hàn mối hàn góc 2F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

· Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Sửa chữa các khuyết tật mối hàn không xẩy ra phế phẩm vật hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	 2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.

	 2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.

	 2.3. Gá phôi hàn.

	 2.4. Chọn chế độ hàn góc.

	 2.5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.

	 2.6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.

	 2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 6: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (3F)       Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ.

· Chọn chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc.

· Chọn cách dao động mỏ hàn thích hợp cho mối hàn góc.

· Hàn mối hàn góc 3F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

· Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Sửa chữa các khuyết tật mối hàn không xẩy ra phế phẩm vật hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.

	2.3. Gá phôi hàn.

	2.4. Chọn chế độ hàn góc.

	2.5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 3F.

	2.6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.

	2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.
2. Trang thiết bị máy móc: 
- Máy hàn MIG/MAG đồng bộ

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Phim trong.
- Băng hình.
- Bảng tra chế độ hàn treo tường.
- Bàn hàn.
- Đồ gá hàn. 
- Búa nguội.
- Kìm hàn

- Búa gõ xỉ
- Kính hàn.
- Máy chiếu Overhead.
- Phôi hàn thép CT3 :  S=1(12 mm
- Thép tấm S= 5 (12 mm
- Que hàn thép các bon thấp: (1,5((5.
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp.
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn.
- Phòng học lý thuyết, xưởng thực tập hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
1. Nội dung:
- Kiến thức:

Được đánh giá qua bài kiểm tra viết trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau:

+ Trình bày đặc điểm công dụng của công nghệ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.

+ Liệt kê đầy đủ các loại vật liệu hàn (Dây hàn, khí bảo vệ)

+ Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của vật liệu. 

+ Giải thích các quy định an toàn khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
- Kỹ năng:
Được đánh giá bằng quan sát có bảng kiểm thang điểm, bằng kiểm tra chất lượng sản phẩm, đạt các yêu cầu sau.
+ Nhận biết đúng các loại vật liệu hàn.
+ Vận hành sử dụng hàn MIG-MAG thành thạo.
+ Kỹ thuật hàn các loại mối hàn trên thiết bị hàn MIG-MAG ở vị trí hàn bằng.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
Được đánh giá trong quá trình học tập và bằng quan sát có bảng kiểm đạt  các yêu cầu sau:
+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, tinh thần hợp tác giúp đỡ nhau

+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu trong công việc.
2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:
+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
+ Trong quá trình giảng dạy, giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường thuyết trình về các vị trí hàn cơ bản trong không gian, các thao tác cơ bản của người thợ khi hàn ở các vị trí khác nhau, các kiểu liên kết hàn khác nhau.
+ Ở từng bài giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật hàn, nhấn mạnh tác dụng của các phương pháp chuyển động que hàn và chỉ ra những mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật với cho Học sinh nhận biết.
- Đối với người học:
+ Nêu câu hỏi, gợi cho Học sinh tìm ra những khó khăn gặp phải khi hàn các liên kết hàn ở các vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngửa sau đó giới thiệu kỹ thuật hàn, cách tính chế độ hàn, và các dạng khuyết tật thường gặp khi hàn.
+ Sách giáo khoa và tài liệu tham khảo.
 3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc, hàn ngang, hàn đứng, hàn ngửa.
- Tính toán chế độ hàn.
- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính.
- Kỹ thuật hàn ở vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngửa.
- Kiểm tra chất lượng mối hàn.
- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
4. Tài liệu tham khảo:
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[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    [8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10].Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.


CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN

Tên mô đun: HÀN MIG/MAG NÂNG CAO
Mã số mô đun: MĐ21
Thời gian mô đun: : 90 giờ; ( Lý thuyết: 24 giờ; Thực hành: 60 giờ, kiểm tra: 6 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun: 

- Vị trí: 

+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học MH07- MH12 và MĐ13- MĐ17.

- Tính chất của môđun: 

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức: 


+ Làm việc tại các nhà máy với những kiến thức, kỹ năng hàn cơ bản.

+ Trình bày rõ những khó khăn gặp phải khi thực hiện các mối hàn ở các vị trí  khác nhau trong không gian.


+ Chuẩn bị vật liệu hàn, thiết bị hàn đầy đủ, an toàn.


+ Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


+ Chọn chế độ hàn phù hợp với kiểu liên kết hàn, chiều dày và tính chất của vật liệu, vị trí hàn.

- Kỹ năng:


+ Hàn các mối hàn ở vị trí hàn 2G, 3G đảm bảo độ sâu ngấu đúng kích thước bản vẽ, không rỗ khí, không cháy cạnh, vón cục.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.


+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/ thí nghiệm/ bài tập/ thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Hàn  thép các bon thấp - Vị trí hàn(2G)
	43
	12
	30
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.
	5
	1
	4
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	2
	1
	1
	

	
	3. Chọn chế độ hàn 2G.
	2
	1
	1
	


	
	4. Gá phôi hàn.
	5
	1
	4
	

	
	5. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí hàn 2G. 
	25
	5
	19
	1

	
	6. Kiểm tra chất lượng mối hàn
	2
	1
	1
	

	
	7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	2
	2
	
	

	2
	Bài 2: Hàn  thép các bon thấp - Vị trí hàn (3G)
	43
	12
	30
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.
	5
	1
	4
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	2
	1
	1
	

	
	3. Chọn chế độ hàn 3G.
	2
	1
	1
	

	
	4. Gá phôi hàn.
	5
	1
	4
	

	
	5. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí hàn 3G. 
	25
	5
	19
	1

	
	6. Kiểm tra chất lượng mối hàn
	2
	1
	1
	

	
	7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	2
	2
	
	

	3
	Kiểm tra môđun
	4
	
	
	4

	4
	Tổng
	90
	24
	60
	6


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Hàn  thép các bon thấp - Vị trí hàn(2G).
         Thời gian: 43 giờ 
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày đúng vị trí hàn 2G trong không gian, khó khăn khi hàn 2G.

· Chuẩn bị phôi đảm bảo sạch, thẳng, phẳng, đúng kích thước bản vẽ.

· Chuẩn bị máy hàn, dụng cụ hàn, dây hàn, khí bảo vệ đầy đủ đảm bảo an toàn.

· Chọn chế độ hàn (dd, Ih, Uh, Vh) và lưu lượng khí phù hợp với chiều dày vật liệu và vị trí hàn.

· Giải thích tác dụng của phương pháp chuyển động mỏ hàn.

· Gá phôi hàn chắc chắn, đúng vị trí hàn 2G.

· Thực hiện các thao tác hàn 2G thành thạo.

· Hàn mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép ở vị trí 2G đảm bảo độ sâu ngấu, không bị nứt, vón cục, cháy cạch, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

· Làm sạch, kiểm tra đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.

	2.3. Chọn chế độ hàn 2G.

	2.4. Gá phôi hàn.

	2.5. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí hàn 2G. 

	2.6. Kiểm tra chất lượng mối hàn

	2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 2: Hàn  thép các bon thấp - Vị trí hàn (3G).

Thời gian: 43 giờ
1.Mục tiêu của bài:

· Trình bày đúng vị trí hàn 3G trong không gian, khó khăn khi hàn 3G.

· Chuẩn bị phôi đảm bảo sạch, thẳng, phẳng, đúng kích thước bản vẽ.

· Chuẩn bị máy hàn, dụng cụ hàn, dây hàn, khí bảo vệ đầy đủ đảm bảo an toàn.

· Chọn chế độ hàn (dd, Ih, Uh, Vh) và lưu lượng khí phù hợp với chiều dày vật liệu và vị trí hàn.

· Giải thích tác dụng của phương pháp chuyển động mỏ hàn.

· Gá phôi hàn chắc chắn, đúng vị trí hàn 3G.

· Thực hiện các thao tác hàn 3G thành thạo.

· Hàn mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép ở vị trí 3G đảm bảo độ sâu ngấu, không bị nứt, vón cục, cháy cạch, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

· Làm sạch,  kiểm tra đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.

	2.3. Chọn chế độ hàn 3G.

	2.4. Gá phôi hàn.

	2.5. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí hàn 3G. 

	2.6. Kiểm tra chất lượng mối hàn

	2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thiết bị máy móc: 
- Máy hàn MIG/MAG đồng bộ.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Phim trong.
- Băng hình.
- Bảng tra chế độ hàn treo tường.
- Bàn hàn.
- Đồ gá hàn. 
- Búa nguội.
- Kìm hàn.
- Búa gõ xỉ
- Kính hàn.
- Máy chiếu Overhead.
- Phôi hàn thép CT3 :  S=1(12 mm
- Thép tấm S= 5 (12 mm

- Dây hàn (0,8((1,6.
- Khí bảo vệ CO2 và argon.
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp.
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn.
- Phòng học lý thuyết, xưởng thực tập hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
1. Nội dung:

- Kiến thức:
- Được đánh giá qua bài kiểm tra viết trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau:


- Trình bày đặc điểm công dụng của công nghệ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.


- Liệt kê đầy đủ các loại vật liệu hàn (Dây hàn, khí bảo vệ).


- Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của vật liệu. 


- Giải thích các quy định an toàn khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
- Kỹ năng:
+ Được đánh giá bằng quan sát có bảng kiểm thang điểm, bằng kiểm tra chất  lượng sản phẩm, đạt các yêu cầu sau.


+ Nhận biết đúng các loại vật liệu hàn.


+ Vận hành sử dụng hàn MIG-MAG thành thạo.


+ Kỹ thuật hàn các loại mối hàn trên thiết bị hàn MIG-MAG ở vị trí hàn bằng.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Được đánh giá trong quá trình học tập và bằng quan sát có bảng kiểm đạt các yêu cầu sau:


+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, tinh thần hợp tác giúp đỡ nhau.


+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu trong công việc.

 2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:

+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.

+ Trong quá trình giảng dạy, giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường thuyết trình về các vị trí hàn cơ bản trong không gian, các thao tác cơ bản của người thợ khi hàn ở các vị trí khác nhau, các kiểu liên kết hàn khác nhau.

+ Ở từng bài giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật hàn, nhấn mạnh tác dụng của các phương pháp chuyển động mỏ hàn và chỉ ra những mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật cho học sinh nhận biết.
- Đối với người học:

+ Nêu câu hỏi, gợi cho Học sinh tìm ra những khó khăn gặp phải khi hàn các liên kết hàn ở các vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngữa sau đó giới thiệu kỹ thuật hàn, cách tính chế độ hàn, và các dạng khuyết tật thường gặp khi hàn.

+ Sách giáo khoa và tài liệu tham khảo.
3. Những trọng tâm cần chú ý:
- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc, hàn ngang, hàn đứng, hàn ngửa.
- Tính toán chế độ hàn.
- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính.
- Kỹ thuật hàn ở vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngửa.


- Kiểm tra chất lượng mối hàn.
- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
4.Tài liệu tham khảo:

[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10].Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN 

Tên mô đun: HÀN TIG CƠ BẢN
Mã số mô đun: MĐ 22
Thời gian thực hiện mô đun: 75 giờ ( Lý thuyết: 28 giờ; Thực hành: 42 giờ , kiểm tra : 5 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí: 
+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học MH07- MH12 và MĐ13- MĐ21
- Tính chất: 

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:


+ Làm việc tại các nhà máy, các cơ sở sản xuất cơ khí với những kiến thức, kỹ năng nghề hàn cơ bản.


+ Giải thích đầy đủ thực chất, đặc điểm, công dụng của phương pháp hàn TIG


+ Nhận biết đúng các loại vật liệu dùng trong công nghệ hàn TIG.


+ Trình bày chích xác cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hàn TIG.


+ Vận hành, sử dụng thành thạo các loại thiết bị dụng cụ hàn TIG.


+ Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu. 


+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng của mối hàn, kết cấu hàn.


+ Giải thích đúng các nguyên tắc an toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ với điện cực không nóng chảy.
- Kỹ năng:


+ Hàn các mối hàn cơ bản ở  vị trí hàn 1G, 1F, 2F, 3F đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước bản vẽ, ít bị khuyết tật.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
III. Nội dung mô đun

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Những kiến thức cơ bản khi hàn TIG
	8
	8
	
	


	
	1. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn TIG.
	1
	1
	
	

	
	2. Vật liệu hàn TIG.
	1
	1
	
	

	
	3. Thiết bị dụng cụ hàn TIG.
	2
	2
	
	

	
	4. Thực chất, đặc điểm công dụng của hàn TIG.
	1
	1
	
	

	
	5. Các khuyết tật của mối hàn TIG.
	2
	2
	
	

	
	6. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn TIG.
	0.5
	0.5
	
	

	
	7. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn TIG.
	0.5
	0.5
	
	

	2
	Bài 2: Vận hành thiết bị hàn TIG
	3
	2
	1
	

	
	1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy hàn TIG.
	0.5
	0.5
	
	

	
	2. Vận hành sử dụng dụng cụ thiết bị hàn TIG.
	0.5
	0.25
	0.25
	

	
	3. Vật liệu điện cực, khí bảo vệ.
	0.5
	0.25
	0.25
	

	
	4. Kỹ thuật mài điện cực.
	0.5
	0.25
	0.25
	

	
	5. Mồi hồ quang.
	0.5
	0.25
	0.25
	

	
	6. An lao động và vệ sinh phân xưởng khi sử dụng thiết bị hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	3
	Bài 3: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (1F)
	15
	2
	13
	

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	3. Chọn chế độ hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	4. Kỹ thuật hàn góc 1F.
	10
	0.75
	9.25
	

	
	5. Kiểm tra mối hàn.
	1
	0.25
	0.25
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0.25
	0.25
	

	4
	Bài 4: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (2F)
	15
	2
	12
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn.
	1
	0.25
	0.75
	


	
	2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	3. Chọn chế độ hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	4. Kỹ thuật hàn góc 2F.
	10
	8.75
	0.25
	1

	
	5. Kiểm tra mối hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
	1
	0.25
	0.75
	

	5
	Bài 5: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (3F)
	16
	3
	12
	1

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn.
	1
	0.5
	
	

	
	2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	3. Chọn chế độ hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	4. Kỹ thuật hàn góc 3F.
	11
	1
	9
	1

	
	5. Kiểm tra mối hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	1
	0.25
	0.75
	

	6
	Bài 6: Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn 1G     
	16
	3
	12
	1

	
	1. Vật liệu hàn TIG.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	2. Chuẩn phôi hàn, thiết bị, dụng cụ hàn TIG.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	3. Chọn chế độ hàn TIG.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	4. Gá phôi hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	5. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối vị tríhàn 1G.
	10
	1
	8
	1

	
	6. Kiểm tra mối hàn.
	1
	0.25
	0.75
	

	
	7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi hàn TIG.
	1
	0.25
	0.75
	

	7
	Kiểm tra kết thúc Mô đun 
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	75
	20
	50
	5


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Những kiến thức cơ bản khi hàn TIG.


Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu:

· Giải thích đúng nguyên lý, công dụng của phương pháp hàn TIG.

· Trình bày đầy đủ các loại khí bảo vệ, các loại đầu điện cực.

· Liệt kê các loại dụng cụ thiết bị dùng trong công nghệ hàn TIG.

· Nhận biết các khuyết tật trong mối hàn khi hàn TIG. 

· Trình bày đầy đủ mọi ảnh hưởng của quá trình hàn hồ quang tới sức khoẻ công nhân hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn TIG.

	2.2. Vật liệu hàn TIG.

	2.3. Thiết bị dụng cụ hàn TIG.

	4.2. Thực chất, đặc điểm công dụng của hàn TIG.

	2.5. Các khuyết tật của mối hàn TIG.

	2.6. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn TIG

	2.7. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn TIG. 


Bài 2: Vận hành thiết bị hàn TIG                                     
Thời gian: 3 giờ
1. Mục tiêu:

· Mô tả các bộ phận của máy hàn TIG.

· Vận hành sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị hàn TIG, tháo lắp điện cực, chụp khí van giảm áp, chính xác đảm bảo kỹ thuật.

· Mài sửa chữa đầu điện cực đúng góc độ. 

· Điều chỉnh chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ chính xác phù hợp với chiều dày và tính chất của kim loại hàn.

· Mồi hồ quang và duy trì hồ quang cháy đều.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy hàn TIG .

	2.2. Vận hành sử dụng dụng cụ thiết bị hàn TIG

	2.3. Vật liệu điện cực, khí bảo vệ.

	2.4. Kỹ thuật mài điện cực.

	2.5. Mồi hồ quang.

	2.6. An lao động và vệ sinh phân xưởng khi sử dụng thiết bị hàn 


Bài 3: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (1F)                Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị phôi đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ. 

· Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc. 

· Gá, đính phôi hàn chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết.

· Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc.

· Hàn các mối hàn góc không vát mép và có vát mép ở vị trí hàn 1F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại.

· Làm sạch, kiểm tra, đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

    - Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn.
	

	2.2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.
	

	2.3. Chọn chế độ hàn.
	

	2.4. Kỹ thuật hàn góc 1F.
	

	2.5. Kiểm tra mối hàn.
	

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
	


Bài 4: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (2F)                    Thời gian: 15 giờ
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị phôi đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ. 

· Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc. 

· Gá, đính phôi hàn chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết.

· Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc.

· Hàn các mối hàn góc không vát mép và có vát mép ở vị trí hàn 2F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại.

· Làm sạch, kiểm tra, đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

    -  Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn.

	2.2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.

	2.3. Chọn chế độ hàn.

	2.4. Kỹ thuật hàn góc 2F.

	2.5. Kiểm tra mối hàn.

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng


Bài 5: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (3F)             Thời gian: 16 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Chuẩn bị phôi đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ. 

· Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc. 

· Gá, đính phôi hàn chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết.

· Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc.

· Hàn các mối hàn góc không vát mép và có vát mép ở vị trí hàn 3F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại.

· Làm sạch, kiểm tra, đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn.
	

	2.2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.
	

	2.3. Chọn chế độ hàn.
	

	2.4. Kỹ thuật hàn góc 3F.
	

	2.5. Kiểm tra mối hàn.
	

	2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	


Bài 6: Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn 1G.        Thời gian: 16 giờ
1. Mục tiêu:

· Chuẩn bị khí bảo vệ, đầu điện cực, que hàn phụ, dụng cụ làm sạch, dụng cụ bảo hộ lao động thích hợp cho công việc hàn TIG, mối hàn giáp mối đạt yêu cầu.

· Phân biệt công dụng của từng loại khí bảo vệ phù hợp với từng loại điện cực hàn và kim loại hàn.

· Chuẩn phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ, đường kính điện cực) và lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày, tính chất của kim loại và vị trí hàn.

· Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, phương pháp chuyển động mỏ hàn, tầm với điện cực trong quá trình hàn.

· Thực hiện các thao tác hàn TIG thành thạo. 

· Gá phôi hàn chắc chắn đúng vị trí.

· Hàn các mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép ở  vị trí hàn 1G đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước, không rỗ khí, khuyết cạnh, ít biến dạng kim loại.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Vật liệu hàn TIG.
	

	2.2. Chuẩn phôi hàn, thiết bị, dụng cụ hàn TIG
	

	2.3. Chọn chế độ hàn TIG.
	

	2.4. Gá phôi hàn.
	

	2.5. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối vị trí hàn 1G.
	

	2.6. Kiểm tra mối hàn
	

	2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi hàn TIG
	


IV. Điều kiện thực hiện mô đun:

1. Phòng học chuyên môn

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thết bị máy móc:

- Mát mài tay.

- Máy hàn TIG.

- Trang bị bảo hộ lao động.

- Trang thiết bị phòng chống cháy nổ.

- Đầu VIDEO.

- Máy chiếu Overhead.

- Computer, projector

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu

- Thép tấm dày (1(5) mm.

- Điện cực, que hàn phụ (2,4.

- Khí bảo vệ argon.

- Bản vẽ các liên kết hàn.

- Bảng chế độ hàn TIG.

- Băng hình VIDEO về kỹ thuật hàn TIG.

- Giáo trình.

- Các tài liệu tra cứu liên quan.

- Giấy trong: vẽ sơ đồ nguyên lý các thiết bị hàn TIG.

- Vật thật: sản phẩm hàn và các loại phế phẩm của mối hàn TIG.

- Búa nắn phôi hàn, bàn chải sắt.
- Kìm hàn. 
- Kìm rèn. 
- Dũa tròn, dũa dẹt
- Bàn hàn. 
- Kính hàn.
- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn.
- Clê các loại, mỏ lét.

4. Nguồn lực khác: 

- Các cửa hàng bán vật liệu hàn.

- Các cơ sở sản xuất cơ khí.

V. Nội dung và phương pháp đánh giá: 

1. Nội dung: 
- Về kiến thức:
+ Được đánh giá qua bài kiểm tra viết trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau:


+ Trình bày đặc điểm công dụng của công nghệ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.


+ Liệt kê đầy đủ các loại vật liệu hàn (Que hàn phụ, điện cực hàn, khí bảo vệ).


+ Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của vật liệu, vị trí hàn. 


+ Giải thích các quy định an toàn khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.

- Kỹ năng:
+ Được đánh giá bằng quan sát có bảng kiểm thang điểm, bằng kiểm tra chất lượng sản phẩm, đạt các yêu cầu sau:


+ Nhận biết đúng các loại vật liệu hàn.


+ Vận hành sử dụng hàn TIG thành thạo.


+ Kỹ thuật hàn các loại mối hàn trên thiết bị hàn TIG ở các vị trí.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+  Được đánh giá trong quá trình học tập và bằng quan sát có bảng kiểm đạt các  yêu cầu sau:


+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, tinh thần hợp tác giúp đỡ nhau.


+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu trong công việc.

2. Phương pháp: 
+ Được đánh giá bằng bài kiểm tra trắc nhiệm khách quan và thực hành đạt các yêu cầu của mô đun liên quan.

+ Được đánh giá qua bài kiểm tra bằng trắc nghiệm tự luận và thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức kỹ năng thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun.

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình: 
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề.  Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.

2. Hướng dẫn một về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Đối với giáo viên:


+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.


+ Trong quá trình giảng dạy giáo viên sử dụng phim trong, máy chiếu OVERHEAD, PROJECTOR hoặc tranh treo tường thuyết trình về nguyên lý cấu tạo, phương pháp hàn và nguyên lý làm việc của máy hàn TIG, kỹ thuật hàn TIG, các liên kết hàn khác nhau ở các vị trí hàn khác nhau. 


+ Trong từng bài tập giáo viên thao tác mẫu, giới thiệu hệ thống điều khiển tham số hàn, kết hợp giải thích tính năng tác dụng của từng công tắc, chiết áp trên mặt máy và thao tác hàn các mối hàn cơ bản cho Học sinh quan sát.



+ Giáo viên thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh thông số hàn.

- Đối với học sinh:


+ Tổ chức Học sinh luyện tập theo nhóm, số lượng Học sinh mỗi nhóm tuỳ theo số lượng thiết bị thực có, Hướng dẫn Học sinh tự kiểm tra chất lượng bài tập bằng cách đối chiếu với mối hàn mẫu của giáo viên.

3. Những trọng tâm cần chú ý: 

- Thực chất đặc điểm của công nghệ hàn TIG
- Vật liệu hàn: que hàn, khí bảo vệ, điện cực hàn 
- Thiết bị dụng cụ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ (hàn TIG)
- Vận hành thiết bị hàn TIG
- Chọn chế độ hàn
- Kỹ thuật hàn các mối hàn cơ bản ở các vị trí khác nhau
- Kiểm tra đánh giá chất lượng mói hàn
- Công tác an toàn vệ sinh phân xưởng.
4. Tài kiệu tham khảo: 

[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10].Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11].ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.
[12]. Nguyễn Thúc Hà, Bùi Văn Hạnh- Giáo trình công nghệ hàn- NXBGD-               2002


CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN

Tên mô đun: HÀN KIM LOẠI VÀ HỢP KIM MÀU
Mã số mô đun: MĐ 23
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 6 giờ, Thực hành: 49 giờ; kiểm tra: 5 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí: 

+ Là môn đun đư​ợc bố trí cho học sinh sau khi đã học xong các môn học chung theo quy định các môn học của chương trình đào tạo chuyên môn nghề.

- Tính chất: 

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:


+ Làm việc trong các cơ sở sản xuất cơ khí


+ Trình bày đầy đủ đặc điểm khó khăn khi hàn kim loại màu và hợp kim màu


+ Nhận biết đúng các loại thuốc hàn, vật liệu hàn dùng trong hàn kim loại màu và hợp kim màu.


+ Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


+ Tính chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất vật liệu và kiểu liên kết hàn

- Kỹ năng:


+ Vận hành, sử dụng thành thạo các loại thiết bị, dụng cụ dùng hàn kim loại màu và hợp kim màu. 


+ Hàn các mối hàn kim loại màu và hợp kim màu đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí ngậm xỷ, không cháy cạnh, ít biến dạng.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.


+ Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn. 

+ Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh.         
III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Hàn nhôm hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn khí
	12
	2
	9
	1


	
	1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn khí.
	1.4
	0.4
	1
	

	
	3. Chuẩn bị phôi hàn.
	1.4
	0.4
	1
	

	
	4. Tính chế độ hàn.
	1.4
	0.4
	1
	

	
	5. Gá phôi hàn.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	6. Kỹ thuật hàn.
	4.95
	0.2
	3.75
	1

	
	7. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	0.35
	0.1
	0.25
	

	
	8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.1
	0.1
	
	

	2
	Bài 2: Hàn nhôm hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn hồ quang tay
	16
	2
	13
	1

	
	1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn hồ quang tay.
	1.4
	0.4
	1
	

	
	3. Chuẩn bị phôi hàn.
	1.4
	0.4
	1
	

	
	4. Tính chế độ hàn.
	1.4
	0.4
	1
	

	
	5. Gá phôi hàn.
	1.2
	0.2
	1
	

	
	6. Kỹ thuật hàn .
	8.95
	0.2
	7.75
	1

	
	7. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	0.6
	0.1
	0.5
	

	
	8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.35
	0.1
	0.25
	

	3
	Bài 3: Hàn nhôm hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn TIG
	30
	3
	26
	1

	
	1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn TIG.
	2.5
	0.5
	2
	

	
	3. Chuẩn bị phôi hàn.
	2.6
	0.6
	2
	

	
	4. Tính chế độ hàn.
	2.5
	0.5
	2
	

	
	5. Gá phôi hàn.
	2.2
	0.2
	2
	

	
	6. Kỹ thuật hàn.
	16.8
	0.3
	15.5
	1

	
	7. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1.2
	0.2
	1
	


	
	8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
	0.7
	0.2
	0.5
	

	4
	Kiểm tra mô đun
	2
	
	
	2

	5
	Cộng
	60
	7
	48
	5


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Hàn nhôm hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn khí.      Thời gian: 12 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày đúng đặc điểm, khó khăn khi hàn nhôm hợp kim nhôm.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn khí đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị mép hàn sạch hết lớp ô-xy hoá, hết các vết bẩn đúng kích thước, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn thuốc hàn, que hàn phụ phù hợp với tính chất của vật liệu hàn. 

· Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, kiểu liên kết hàn.

· Hàn nhôm, hợp kim nhôm các mối hàn giáp mối, mối hàn gấp mép, mối hàn góc bằng phương pháp hàn khí đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí ngậm xỷ, không cháy cạnh, ít biến dạng. 

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn nhôm, hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn khí. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác.         
	2. Nội dung:

	2.1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm.

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn khí.

	2.3. Chuẩn bị phôi hàn.

	2.4. Tính chế độ hàn.

	2.5. Gá phôi hàn.

	2.6. Kỹ thuật hàn.

	2.7. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 2: Hàn nhôm, hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn hồ quang tay.                                              

  Thời gian: 16 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày đúng đặc điểm, khó khăn khi hàn nhôm hợp kim nhôm.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn hồ quang tay đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị mép hàn sạch hết lớp ô-xy hoá, hết các vết bẩn, đúng kích thước, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn que hàn phù hợp với kim loại hàn. 

· Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, kiểu liên kết hàn.

· Hàn nhôm, hợp kim nhôm các mối hàn giáp mối, mối hàn gấp mép, mối hàn góc bằng phương pháp hàn hồ quang tay đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí ngậm xỷ, không cháy cạnh, ít biến dạng. 

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn nhôm, hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn hồ quang tay. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác.         
	2. Nội dung:

	2.1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn hồ quang tay

	2.3. Chuẩn bị phôi hàn

	2.4. Tính chế độ hàn

	2.5. Gá phôi hàn

	2.6. Kỹ thuật hàn 

	2.7. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


Bài 3: Hàn nhôm, hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn TIG.
         
Thời gian: 30 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày đúng đặc điểm, khó khăn khi hàn nhôm hợp kim nhôm.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn TIG đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị mép hàn sạch hết lớp ô-xy hoá, hết các vết bẩn đúng kích thước, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn que hàn, khí dảo vệ phù hợp với kim loại hàn. 

· Chọn đường kính điện cực, cường độ dòng điện, điện áp hàn, tốc độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày, tính chất vật liệu và kiểu liên kết hàn.

· Hàn nhôm, hợp kim nhôm các mối hàn giáp mối, mối hàn gấp mép, mối hàn góc bằng phương pháp hàn TIG đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí ngậm xỷ, không cháy cạnh, ít biến dạng . 

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình trình hàn nhôm, hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn TIG. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác.         
	2. Nội dung:

	2.1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm.

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn TIG.

	2.3. Chuẩn bị phôi hàn.

	2.4. Tính chế độ hàn.

	2.5. Gá phôi hàn.

	2.6. Kỹ thuật hàn 

	2.7. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.8. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 


IV. Điều kiện thực hiện mô đun: 

1. Phòng học chuyên môn

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thiết bị máy móc:

- Thiết bị dụng cụ hàn khí. 
- Máy hàn hồ quang tay.
- Máy hàn TIG.
- Dụng cụ thiết bị làm sạch phôi.
- Máy mài
- Máy chiếu OVERHEAD.
- Máy chiếu Projector.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Thép tấm có chiều dày 2-10 mm

- Que hàn phụ, que hàn hồ quang tay, khí ô-xy, khí a-xê-ty-len, khí bảo vệ

- Kính hàn

- Đồ gá.

- Kìm kẹp phôi, búa nguội, đục nguội.

- Dụng cụ đo, kiểm.

- Giấy trong

- Đĩa hình.

- Tranh treo tường 

- Giáo trình

- Tài liệu hướng dẫn người học.

- Tài liệu tham khảo

4. Các điều kiện khác:

- Các cơ sở sản xuất cơ khí. 

- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu cơ khí.

V. Nội dung va phương pháp đánh giá: 

1. Nội dung:

- Kiến thức:

+ Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp đạt các yêu cầu sau:

+ Trình bày đúng đặc điểm khó khăn khi hàn kim loại màu và hợp kim màu


+ Liệt kê đầy đủ các loại thuốc hàn que hàn khí cháy, khí bảo vệ dùng để hàn kim loại màu hợp kim màu.


+ Trình bày rõ quy trình hàn kim loại màu và hợp kim màu.


+ Giải thích đúng nguyên tắc an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

- Kỹ năng:

+ Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên máy, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng bài tập, qua tổ chức nơi làm việc đạt các yêu cầu sau:


+ Vận hành, sử dụng các loại thiết bị dụng hàn kim loại màu, hợp kim màu thành thạo đúng quy trình.


+ Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất vật liệu và hình dáng của chi tiết hàn.


+ Chuẩn bị phôi hàn đảm bảo sạch, đúng kích thước đúng hình dáng.


+ Gá phôi hàn chắc chắn đúng nguyên tắc.


+ Hàn kim loại màu và hợp kim màu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


+ Tổ chức nơi làm việc hợp lý khoa học, an toàn.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Được đánh giá bằng phương pháp quan sát có bảng kiểm, đạt các yêu cầu:


+ Đảm bảo thời gian học tập.


+ Có ý thức tự giác, có tính kỷ luật cao, có tinh thần tập thể, có tránh nhiệm với công việc.


+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu.

2. Phương pháp:

- Kiểm tra đánh giá trước khi thực hiện mô đun:

+ Được đánh giá qua bài kiểm tra trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan và thực hành đạt các yêu cầu của các mô đun liên quan. 
- Kiểm tra đánh giá trong khi thực hiện mô đun: 
+ Được đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, kiểm tra thực hành thực hành trong quá trình thực hiện mô đun yêu câu đạt các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun.
- Kiểm tra sau khi kết thúc mô đun:
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình: 
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Đối với giáo viên:


+ Dùng phim trong, máy chiếu Overhead, Projector hoặc tranh treo tường giới thiệu quy trình hàn kim loại màu và hợp kim màu, các loại vật liệu, các loại thiết bị dụng cụ dùng trong công việc hàn kim loại màu và an toàn lao động.


+ Đặt vấn đề nêu câu hỏi, gợi ý để học sinh tham gia xây dựng phân tích những đặc điểm khó khăn khi hàn kim loại màu và hợp kim màu, và đặt ra các biện pháp giải quyết trong công nghệ hàn sau đó hệ thống lai bằng tranh treo tường hoặc máy chiếu.


+ Dùng một số sản phẩm mẫu về cách chuẩn bị phôi, sản phẩm hàn để giới thiệu quy trình công nghệ hàn.


+ Giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật chọn chế độ hàn, kỹ thuật gá phôi, kỹ thuật hàn một cách rõ ràng, nhấn mạnh các sự cố có thể xẩy ra về kỹ thuật về an toàn.

- Đối với học sinh:


+ Học sinh luyện tập theo nhóm, số lượng học sinh của mỗi nhóm tuỳ thuộc thiết bị hiện có. Cho học sinh luyện tập và tự kiểm tra bằng cách đối chiếu với sản phẩm mẫu.

3. Những trọng tâm cần chú ý: 

- Đặc điểm khó khăn khi hàn kim loại màu và hợp kim màu.

- Tác dụng của thuốc hàn và vật liệu hàn.

- Kỹ thuật hàn

- Xử lý sau khi hàn.

- Kiểm tra chất lượng mối hàn

- An toàn lao đông và vệ sinh phân xưởng
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CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN

Tên mô đun: HÀN ĐẮP
Mã số mô đun: MĐ 24
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ; ( Lý thuyết: 10 giờ, Thực hành: 46 giờ; kiểm tra: 4 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí: 

+ Là môn đun đư​ợc bố trí cho học sinh sau khi đã học xong các môn học chung theo quy định các môn học của chương trình đào tạo chuyên môn nghề.

- Tính chất: 

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:


+ Làm việc trong các cơ sở sản xuất cơ khí với đầy đủ kiến thức và kỹ năng hàn cơ bản.

- Kỹ năng:


+ Hàn phục hồi các chi tiết dạng trục, bánh răng, bạc lót bị mòn đúng kích thước bản vẽ, đủ lượng dư gia công.


+ Sửa chữa các sai hỏng của vật đúc bằng thép các bon, thép hợp kim, gang và hợp kim đồng.


+ Thực hiện hàn đắp trục, hàn đắp mặt phẳng bằng các thiết bị máy hàn hồ quang tay, máy hàn MIG, MAG đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.


+ Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp. 

+ Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
III. Nội dung mô đun:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Hàn đắp trục bằng máy hàn hồ quang tay
	14
	2
	12
	

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	0.8
	0.3
	0.5
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	
	3. Tính toán chế độ hàn đắp.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	4. Kỹ thuật hàn đắp trục.
	9.5
	0.5
	9
	

	
	5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	0.8
	0.3
	0.5
	

	
	6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	2
	Bài 2: Hàn đắp mặt phẳng bằng máy hàn hồ quang tay
	8
	2
	6
	

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	0.55
	0.3
	0.25
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	
	3. Xác định chế độ hàn đắp.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	4. Kỹ thuật hàn đắp mặt phẳng.
	4.5
	0.5
	4
	

	
	5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	0.8
	0.3
	0.25
	

	
	6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	3
	Bài 3: Hàn đắp trục bằng máy hàn MIG/MAG
	12
	2
	9
	1

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	0.8
	0.3
	0.5
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	
	3. Tính toán chế độ hàn đắp.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	4. Kỹ thuật hàn đắp trục.
	7.5
	0.5
	6
	1

	
	5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	0.8
	0.3
	0.5
	

	
	6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	4
	Bài 4: Hàn đắp mặt phẳng bằng máy hàn MIG/MAG
	10
	2
	8
	

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	0.55
	0.3
	0.25
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	
	3. Xác định chế độ hàn đắp.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	4. Kỹ thuật hàn đắp mặt phẳng.
	6.5
	0.5
	6
	

	
	5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	5.5
	0.3
	0.25
	

	
	6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	5
	Bài 5: Hàn đắp (TIG)
	14
	2
	11
	1

	
	1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	0.45
	0.2
	0.25
	


	
	2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	
	3. Xác định chế độ hàn đắp.
	1.5
	0.5
	1
	

	
	4. Gá phôi hàn.
	0.7
	0.2
	0.5
	

	
	5. Kỹ thuật hàn đắp mặt phẳng, hàn đắp trục.
	10
	0.5
	8.5
	1

	
	5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	
	6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	0.45
	0.2
	0.25
	

	6
	Kiểm tra mô đun
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	60
	10
	46
	4


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Hàn đắp trục bằng máy hàn hồ quang tay                Thời gian: 14 giờ
1. Mục tiêu:

· Tính toán vật liệu hàn đắp.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn, vật liệu hàn đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị chi tiết đắp đảm bảo sạch, xử lý hết các vết nứt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn điện áp, cường độ dòng điện và tốc độ hàn, phương pháp chuyển động que hàn phù hợp với đường kính chi tiết đắp và tính chất của vật liệu.

· Thực hiện hàn đắp các chi tiết trục, bằng phương pháp hàn theo đường sinh hoặc đường tròn đúng kích thước, đảm bảo độ sâu ngấu, đủ lượng dư gia công cơ, ít biến dạng.

· Sửa chữa được các sai hỏng về kích thước, hình dáng, rỗ khí, lẫn xỉ, khuyết cạnh đạt yêu cầu kỹ thuật.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp trục bằng hàn hồ quang tay. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
2. Nội dung:

	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	

	2.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	

	2.3. Tính toán chế độ hàn đắp.
	

	2.4. Kỹ thuật hàn đắp trục.
	

	2.5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	

	2.6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	


Bài 2: Hàn đắp mặt phẳng bằng máy hàn hồ quang tay      Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu:

· Tính toán vật liệu hàn đắp.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn, vật liệu hàn đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị chi tiết đắp đảm bảo sạch, xử lý hết các vết nứt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn điện áp hàn, cường độ dòng điện và tốc độ hàn, phương pháp chuyển động que hàn phù hợp với kích thước của chi tiết đắp và tính chất của vật liệu.

· Thực hiện hàn đắp mặt phẳng, bằng phương pháp hàn hồ quang tay đảm bảo đúng kích thước, đủ lượng dư gia công cơ, ít biến dạng.

· Sửa chữa được các sai hỏng về kích thước, hình dáng, rỗ, khuyết cạnh đạt yêu cầu kỹ thuật.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp mặt phẳng bằng hàn hồ quang tay. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
	2. Nội dung:
	

	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	

	2.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	

	2.3. Xác định chế độ hàn đắp.
	

	2.4. Kỹ thuật hàn đắp mặt phẳng.
	

	2.5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	

	2.6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	


Bài 3: Hàn đắp trục bằng máy hàn MIG, MAG                  Thời gian: 12 giờ
1. Mục tiêu:

· Tính toán vật liệu hàn đắp.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn, vật liệu hàn đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị chi tiết đắp đảm bảo sạch, xử lý hết các vết nứt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn điện áp hàn, cường độ dòng điện và tốc độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ, phương pháp chuyển động mỏ hàn phù hợp với đường kính chi tiết đắp và tính chất của vật liệu.

· Thực hiện hàn đắp các chi tiết trục, bằng phương pháp hàn theo đường sinh hoặc đường tròn đúng kích thước, đảm bảo độ sâu ngấu, đủ lượng dư gia công cơ, ít biến dạng.

· Sửa chữa được các sai hỏng về kích thước, hình dáng, rỗ khí, lẫn xỉ, khuyết cạnh đạt yêu cầu kỹ thuật.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp trục bằng hàn MIG/MAG. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
2. Nội dung:

	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	

	2.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	

	2.3. Xác định chế độ hàn đắp.
	

	2.4. Kỹ thuật hàn đắp trục bằng máy hàn MAG, MIG.
	

	2.5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	

	2.6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	


Bài 4: Hàn đắp mặt phẳng bằng máy hàn MIG, MAG         Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu:

· Tính toán vật liệu hàn đắp.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn, vật liệu hàn đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị chi tiết đắp đảm bảo sạch, xử lý hết các vết nứt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn điện áp hàn, cường độ dòng điện, tốc độ hàn, và phương pháp chuyển động mỏ hàn phù hợp với kích thước của chi tiết đắp và tính chất của vật liệu.

· Thực hiện hàn đắp mặt phẳng, bằng thiết bị hàn MIG, MAG đảm bảo đúng kích thước, đủ lượng dư gia công cơ, ít biến dạng.

· Sửa chữa các khuyết tật về kích thước, hình dáng, rỗ khí, lẫn xỉ, khuyết cạnh đạt yêu cầu kỹ thuật.

· Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp mặt phẳng bằng hàn hồ quang tay. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
2. Nội dung:
	2.1. Chuẩn bị chi tiết hàn đắp.
	

	2.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật liệu hàn đắp.
	

	2.3. Xác định chế độ hàn đắp.
	

	2.4. Kỹ thuật hàn đắp mặt phẳng bằng máy hàn MAG, MIG.
	

	2.5. Kiểm tra sửa chữa sản phẩm sau khi hàn.
	

	2.6. An toàn lao động - vệ sinh phân xưởng.
	


Bài 5: Hàn đắp (hàn TIG)                                                 Thời gian: 14 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày khái niệm về hàn đắp, phạm vi ứng dụng hàn hàn đắp bằng phương pháp hàn TIG.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ an toàn. 

· Chuẩn phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dq) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày tính chất của vật liệu. 

· Gá phôi hàn chắc chắn.

· Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn, mỏ hàn khi hàn đắp.

· Hàn đắp mặt phẳng đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, lẫn xỉ, ít biến dạng. 

     - Hàn đắp trục, bạc đảm bảo tròn đều đồng tâm, đủ lượng dư gia công cơ.

· Làm sạch, kiểm tra, đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
2. Nội dung:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn.
	

	2.2. Dụng cụ hàn thiết bị, vật liệu hàn.
	

	2.3. Chọn chế độ hàn.
	

	2.4. Gá phôi hàn.
	

	2.5. Kỹ thuật hàn đắp mặt phẳng, hàn đắp trục.
	

	2.6. Kiểm tra mối hàn.
	

	2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
	


IV. Điều kiện thực hiện mô đun:

1. Phòng học chuyên môn

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thiết bị máy móc:

- Máy hàn hồ quang tay. 
- Máy hàn bán tự động MIG, MAG. máy hàn TIG.
- Thiết bị gia nhiệt.
- Máy chiếu projector.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Phôi hàn thép tròn (20((30, thép tấm S=8÷10

- Que hàn: (1,5 ((5.

- Dây hàn trần.

- Khí bảo vệ

- Thuốc hàn.

- Bàn hàn, đồ gá hàn.

- Búa nguội.

- Kìm kẹp phôi.

- Búa gõ xỉ.

- Kính hàn.


- Đĩa hình. 

- Tranh, áp phích treo tường.

- Giáo trình.

- Tài liệu hướng dẫn người học.

4. Các điều kiện khác:

- Các cơ sở sản xuất cơ khí. 

- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.

V. Nội dung và phương pháp đánh giá: 

1. Nội dung:

- Về kiến thức:

+ Được đánh giá bằng bài trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan đạt các yêu cầu sau:


+ Tính vật liệu hàn đầy đủ chính xác.


+ Tính chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu.

- Về kỹ năng:

+ Được đánh giá bằng quan sát có bảng kiểm thang điểm, qua quá trình thực hiện, qua chất lượng sản phẩm đạt các yêu cầu sau.


+ Chuẩn bị phôi hàn sạch, đúng kích thước.


+ Hàn phục hồi chi tiết đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, đủ lượng dư gia công cơ.


+ Hàn đắp trục, hàn đắp mặt phẳng bằng các thiết bị hàn khác nhau đảm bảo độ sâu ngấu, ít biến dạng, ít khuyết tật.


+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.


+ Sắp xếp chỗ làm việc gọn gàng khoa học an toàn.

- Về thái độ:
+ Được đánh giá trong quá trình học tập, bằng quan sát có bảng kiểm đạt các yêu cầu sau:

+ Có ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc, tinh thần hợp tác giúp đỡ nhau, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác trong công việc.

2. Phương pháp:

- Kiểm tra đánh giá trước khi thực hiện mô đun:
- Được đánh giá bằng bài kiểm tra viết và thực hành đạt các yêu cầu của mô đun.
- Kiểm tra đánh giá trong khi thực hiện mô đun:
- Bằng bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp và thực hành trong quá trình thực hiện các bài học có trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun.

- Kiểm tra sau khi kết thúc mô đun: 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun: 

1. Phạm vi áp dụng mô đun: 

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy mô đun: 

- Đối với giáo viên:

+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.


+ Trong quá trình giảng dạy giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường hoặc các đoạn băng hình thuyết trình về. Các sản phẩm của hàn đắp, chuẩn bị phôi hàn đắp kỹ thuật hàn đắp.


+ Nhắc lại các đặc trưng của chế độ hàn kết hợp với đặt vấn đề đưa ra đặc trưng mới khi hàn đắp.


+ Trong từng bài tập giáo viên thao tác mẫu về kỹ thuật hàn .


+ Giáo viên thường xuyên hỗ trợ kỹ năng chống biến dạng khi hàn.

- Đối với học sinh:


+ Học sinh luyện tập theo nhóm tổ, số lượng học sinh mỗi nhóm tuỳ theo số máy thực có, Hướng dẫn học sinh tự kiểm tra chất lượng bài tập bằng cách đối chiếu với mối hàn mẫu của giáo viên và sản phẩm mẫu.

3. Những trọng tâm cần chú ý: 

- Công tác chuẩn bị cho công việc hàn đắp

- Tính toán chọn vật liệu, chọn thiết bị hàn đắp

- Kỹ thuật hàn đắp trục, đắp mặt phẳng bằng các loại thiết bị hàn khác nhau

- Kiểm tra đánh giá chất lượng mói hàn

- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng

4. Tài kiệu tham khảo: 

[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9]. ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[10]. Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

[11]. ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[12]. Trần Hữu Tường, Nguyễn Như Tự- Hàn kim loại màu và hợp kim màu-NXBKHKT-1985 

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC
Tên môn học: KỸ NĂNG MỀM VÀ HỘI NHẬP NGHỀ NGHIỆP
Mã môn học: MH 25
Thời gian thực hiện môn học: 30 giờ.(Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành:14 giờ; Kiểm tra: 01 giờ)
I. Vị trí, tính chất, ý nghĩa và vai trò của môn học:

- Vị trí:

+ Đây là mô đun tự chọn sau khi học sinh học xong các mô đun MĐ 23, MĐ24
- Tính chất:

+ Đây là môn học đầu tiên học sinh hình thành kỹ năng mềm nghề.
- Ý nghĩa, vai trò của môn học: 

         + Môn học nhằm trang bị cho học sinh các kỹ năng mềm thiết yếu trong học tập và làm việc, đồng thời phát triển năng lực số và tư duy phản biện – nền tảng để hội nhập nghề nghiệp trong thời đại số. Nội dung bao gồm kỹ năng giao tiếp, làm việc nhóm, quản lý thời gian, ứng dụng công nghệ số, và rèn luyện tư duy phản biện qua các tình huống thực tế nghề nghiệp.

II. Mục tiêu môn học:

- Kiến thức:

+ Hiểu về bản thân và nghề nghiệp: Giúp học sinh hiểu rõ điểm mạnh, điểm yếu, giá trị và sở thích của bản thân, từ đó có thể xác định mục tiêu và định hướng nghề nghiệp phù hợp.

+ Nắm vững các kỹ năng thiết yếu: Cung cấp kiến thức về các kỹ năng mềm quan trọng như giao tiếp, làm việc nhóm, giải quyết vấn đề, tư duy phản biện và quản lý thời gian.

+ Tìm hiểu thị trường lao động: Trang bị kiến thức về thị trường lao động, xu hướng tuyển dụng và những yêu cầu của nhà tuyển dụng đối với học sinh mới ra trường.

+ Xây dựng kế hoạch phát triển bản thân: Hướng dẫn học sinh cách lập kế hoạch học tập và rèn luyện kỹ năng một cách chủ động để đáp ứng yêu cầu công việc trong tương lai. 

- Kỹ năng:

+ Kỹ năng giao tiếp và ứng xử: Rèn luyện khả năng giao tiếp hiệu quả bằng lời nói và văn bản, đồng thời ứng xử chuyên nghiệp và lịch sự trong môi trường làm việc.

+ Kỹ năng làm việc nhóm: Giúp học sinh phối hợp tốt với đồng nghiệp, lắng nghe và tôn trọng ý kiến của người khác để hoàn thành mục tiêu chung.

+ Kỹ năng thích nghi và hội nhập: Nâng cao khả năng thích ứng với văn hóa doanh nghiệp, hòa nhập với môi trường làm việc mới và xây dựng các mối quan hệ tích cực.

+ Kỹ năng tìm việc và phỏng vấn: Hướng dẫn học sinh chuẩn bị hồ sơ xin việc, viết CV chuyên nghiệp, và trang bị kỹ năng trả lời phỏng vấn để tăng cơ hội trúng tuyển.

+ Kỹ năng giải quyết vấn đề và ra quyết định: Phát triển tư duy logic, khả năng phân tích và đưa ra các giải pháp hiệu quả cho những tình huống phát sinh trong công việc. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Xây dựng hình ảnh chuyên nghiệp: Giúp học sinh có thái độ làm việc tích cực, có trách nhiệm và chuyên nghiệp, tạo ấn tượng tốt với cấp trên và đồng nghiệp.

+ Tinh thần học hỏi và cầu tiến: Nuôi dưỡng sự chủ động học hỏi, không ngừng nâng cao năng lực và phát triển bản thân.

+ Tự tin và bản lĩnh: Rèn luyện sự tự tin để thể hiện năng lực và ý kiến cá nhân, đồng thời đối mặt với thách thức trong công việc. 

III. Nội dung mô đun:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong môn học
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Chương 1: Giới thiệu môn học - Tổng quan kỹ năng mềm và hội nhập nghề nghiệp

1. Khái niệm kỹ năng mềm, vai trò trong học tập và nghề nghiệp.

2. Các nhóm kỹ năng cần thiết cho học sinh trung cấp.

3. Mối liên hệ giữa kỹ năng mềm, kỹ năng số và tư duy phản biện.
	1
	1
	
	

	2
	Chương 2: Tự nhận thức và phát triển bản thân

1. Xác định điểm mạnh, điểm yếu cá nhân.

2. Đặt mục tiêu học tập và nghề nghiệp.

3. Thực hành viết kế hoạch phát triển bản thân.
	2
	1
	1
	

	3
	Chương 3: Giao tiếp hiệu quả trong học tập và công việc

1. Nguyên tắc giao tiếp, lắng nghe chủ động.

2. Kỹ năng thuyết trình, phản hồi và ứng xử chuyên nghiệp.

3. Thực hành đóng vai tình huống giao tiếp.
	2
	1
	1
	

	4
	Chương 4: Làm việc nhóm và hợp tác

1. Các giai đoạn hình thành nhóm.

2. Vai trò và trách nhiệm của từng thành viên.

3. Thực hành phân vai và giải quyết xung đột nhóm.
	2
	1
	1
	

	5
	Chương 5: Tư duy phản biện (Critical Thinking)

1. Khái niệm, vai trò và quy trình tư duy phản biện.

2. Các lỗi tư duy thường gặp.

3. Bài tập phân tích tình huống, lập luận logic.
	2
	1
	1
	

	6
	Chương 6: Giải quyết vấn đề và ra quyết định

1. Quy trình 5 bước giải quyết vấn đề.

2. Kỹ năng ra quyết định trong học tập và công việc.

3. Thực hành tình huống nghề nghiệp.
	2
	1
	1
	

	7
	Chương 7: Kỹ năng số trong học tập và làm việc hiện đại

1. Tổng quan kỹ năng số (Digital Literacy).

2. Ứng dụng công cụ Google Workspace, Office 365.

3. Thực hành kỹ năng an toàn thông tin cơ bản.
	2
	1
	1
	

	8


	Chương 8: Giao tiếp và ứng xử trong môi trường số

1 Quy tắc ứng xử trực tuyến (Netiquette).

2. Kỹ năng làm việc, học tập trực tuyến hiệu quả.

3. Thực hành tình huống giao tiếp online.
	2
	1
	1
	

	9
	Chương 9: Quản lý thời gian và năng suất cá nhân

1. Kỹ thuật Pomodoro, Eisenhower Matrix.

2. Xây dựng lịch cá nhân hiệu quả.

3. Bài tập thực hành lập kế hoạch tuần.
	2
	1
	1
	

	10
	Chương 10: Quản lý cảm xúc và stress trong học tập – công việc

1. Nhận diện cảm xúc, nguyên nhân gây stress.

2. Kỹ thuật kiểm soát cảm xúc, cân bằng cuộc sống.

3. Trò chơi tình huống “Ứng phó với áp lực”.
	2
	1
	1
	

	11
	Chương 11: Kỹ năng tìm kiếm và xử lý thông tin

1. Kỹ năng tra cứu tài liệu học tập, nghề nghiệp.

2. Đánh giá và chọn lọc nguồn tin đáng tin cậy.

3. Thực hành tìm kiếm học liệu trên Internet.
	2
	1
	1
	

	12
	Chương 12: Kỹ năng viết và trình bày hồ sơ nghề nghiệp

1. Cấu trúc CV, đơn xin việc, email nghề nghiệp.

2. Thực hành viết CV cá nhân và email ứng tuyển.
	2
	1
	1
	

	13
	Chương 13: Kỹ năng phỏng vấn và hội nhập nơi làm việc

1. Chuẩn bị trước, trong và sau phỏng vấn.

2. Quy tắc ứng xử, văn hóa doanh nghiệp.

3. Thực hành mô phỏng phỏng vấn.
	2
	1
	1
	

	14
	Chương 14: Định hướng nghề nghiệp và học tập suốt đời

1. Xác định mục tiêu nghề nghiệp dài hạn.

2. Cập nhật xu hướng thị trường lao động.

3. Xây dựng kế hoạch phát triển năng lực liên tục.
	2
	1
	1
	

	15
	Chương: Tổng kết – Dự án cá nhân “Tôi trong 5 năm tới”

1. Học sinh trình bày kế hoạch nghề nghiệp cá nhân.

2. Kiểm tra đánh giá tổng hợp kỹ năng mềm, tư duy phản biện và kỹ năng số.
	3
	1
	1
	1

	10
	Cộng
	30
	15
	14
	1


2. Nội dung chi tiết: 

Chương 1: Giới thiệu môn học – Tổng quan kỹ năng mềm và hội nhập nghề nghiệp                                                                
                                                                                                       Thời gian: 1 giờ                              
1. Khái niệm kỹ năng mềm và vai trò trong học tập và nghề nghiệp

a. Khái niệm kỹ năng mềm

b. Vai trò trong học tập

c. Vai trò trong nghề nghiệp

2. Các nhóm kỹ năng cần thiết cho học sinh trung cấp

a. Kỹ năng giao tiếp

b. Kỹ năng làm việc nhóm 

c. Kỹ năng quản lý thời gian

d. Kỹ năng giải quyết vấn đề

e. Kỹ năng thích ứng và hội nhập

g. Kỹ năng số (Digital Literacy)

3. Mối liên hệ giữa kỹ năng mềm, kỹ năng số và tư duy phản biện

a. Kỹ năng mềm và kỹ năng số

b. Kỹ năng mềm và tư duy phản biện

c. Kỹ năng số và tư duy phản biện

Chương 2: Tự nhận thức và phát triển bản thân                            Thời gian: 2 giờ
1. Xác định điểm mạnh, điểm yếu cá nhân

· Tự đánh giá: Học sinh được hướng dẫn các phương pháp để nhìn nhận bản thân một cách khách quan, như:

· Liệt kê: Viết ra danh sách các kỹ năng, phẩm chất cá nhân nổi bật mà bản thân cảm thấy tự tin.

· Phản hồi từ người khác: Lắng nghe ý kiến của bạn bè, thầy cô và gia đình để có góc nhìn đa chiều về bản thân.

· Phân tích trải nghiệm: Xem xét lại những thành công và thất bại trong quá khứ để nhận ra những yếu tố quyết định.

· Sử dụng công cụ hỗ trợ: Giới thiệu một số công cụ đơn giản giúp học sinh khám phá tính cách và năng lực, như bài trắc nghiệm tính cách MBTI (nhấn mạnh chỉ là công cụ tham khảo).

· Lợi ích của việc nhận biết: Giúp học sinh hiểu tại sao việc nhận biết điểm mạnh và điểm yếu lại quan trọng, từ đó có thể phát huy tối đa thế mạnh và tìm cách cải thiện những hạn chế. 

2. Đặt mục tiêu học tập và nghề nghiệp

· Tầm quan trọng của mục tiêu: Nhấn mạnh rằng việc xác định mục tiêu rõ ràng sẽ tạo động lực, giúp học sinh tập trung nỗ lực và đo lường được sự tiến bộ của bản thân.

· Nguyên tắc SMART: Hướng dẫn học sinh cách đặt mục tiêu theo nguyên tắc SMART:

· Specific (Cụ thể): Mục tiêu cần rõ ràng và chi tiết.

· Measurable (Đo lường được): Có thể định lượng để đánh giá kết quả.

· Achievable (Có thể đạt được): Mục tiêu thực tế, không quá viển vông.

· Relevant (Liên quan): Phù hợp với năng lực và định hướng của bản thân.

· Time-bound (Có thời hạn): Có thời gian hoàn thành cụ thể.

· Phân loại mục tiêu: Hướng dẫn cách chia mục tiêu thành các loại:

· Mục tiêu học tập: Ví dụ: Đạt điểm trung bình học kỳ, hoàn thành một chứng chỉ ngoại ngữ.

· Mục tiêu nghề nghiệp: Ví dụ: Tốt nghiệp trung cấp và có việc làm trong 1 năm, trở thành kỹ thuật viên giỏi trong lĩnh vực cụ thể. 

3. Thực hành viết kế hoạch phát triển bản thân

· Lý thuyết: Hướng dẫn học sinh cách lập một kế hoạch phát triển cá nhân (Personal Development Plan) bằng cách biến các mục tiêu thành những hành động cụ thể.

· Các bước thực hiện:

1. Phân tích thực trạng: Tự đánh giá lại điểm mạnh, điểm yếu.

2. Đặt mục tiêu rõ ràng: Sử dụng nguyên tắc SMART để xác định mục tiêu ngắn hạn và dài hạn.

3. Xây dựng hành động cụ thể: Lập danh sách các công việc cần làm để đạt được mục tiêu.

4. Xác định nguồn lực: Liệt kê các nguồn lực cần thiết (sách, khóa học, người cố vấn,...) và rào cản có thể gặp phải.

5. Thiết lập mốc thời gian: Đặt thời hạn cho từng hành động để đảm bảo tiến độ.

· Bài tập thực hành: Học sinh thực hành viết kế hoạch phát triển bản thân cho 1 năm tới, bao gồm cả mục tiêu học tập và phát triển nghề nghiệp. Giáo viên sẽ phản hồi và đưa ra góp ý để giúp học sinh hoàn thiện

Chương 3: Giao tiếp hiệu quả trong học tập và công việc
         Thời gian: 2 giờ
1. Nguyên tắc giao tiếp và lắng nghe chủ động 

a. Các nguyên tắc giao tiếp cơ bản

· Rõ ràng và cụ thể: Truyền đạt thông điệp một cách rõ ràng, dễ hiểu, tránh các từ ngữ mơ hồ hoặc chuyên ngành quá phức tạp.

· Lịch sự và tôn trọng: Thể hiện sự tôn trọng đối với người đối diện, sử dụng ngôn từ phù hợp với từng hoàn cảnh và đối tượng.

· Phù hợp với ngữ cảnh: Lựa chọn phương pháp và nội dung giao tiếp phù hợp với hoàn cảnh, mục đích và người nghe.

· Sử dụng ngôn ngữ hình thể: Kết hợp cử chỉ, nét mặt và ánh mắt để tăng hiệu quả giao tiếp. 

b. Kỹ năng lắng nghe chủ động

· Tập trung hoàn toàn: Dành toàn bộ sự chú ý cho người nói, không làm việc riêng hoặc bị xao nhãng bởi các yếu tố bên ngoài.

· Thể hiện sự quan tâm: Sử dụng ngôn ngữ hình thể (gật đầu, nhìn thẳng vào mắt người nói) và những câu nói ngắn gọn để cho thấy bạn đang theo dõi cuộc trò chuyện.

· Không ngắt lời: Để người nói hoàn thành ý tưởng của họ trước khi đưa ra câu hỏi hoặc phản hồi.

· Đặt câu hỏi làm rõ: Đặt những câu hỏi mở hoặc tóm tắt lại nội dung để đảm bảo bạn đã hiểu đúng thông điệp.

· Không phán xét: Lắng nghe mà không đưa ra ý kiến cá nhân hay định kiến, giúp tạo ra một môi trường an toàn để người khác chia sẻ. 

2. Kỹ năng thuyết trình, phản hồi và ứng xử chuyên nghiệp 

a. Kỹ năng thuyết trình

· Cấu trúc bài nói: Chuẩn bị nội dung theo cấu trúc rõ ràng (mở bài, thân bài, kết luận) để bài nói có tính logic và thuyết phục.

· Tự tin và chuyên nghiệp: Giữ thái độ tự tin, thoải mái, sử dụng ngữ điệu và ngôn ngữ cơ thể linh hoạt để thu hút khán giả.

· Tương tác với khán giả: Đặt câu hỏi, tạo ra các hoạt động tương tác để người nghe không cảm thấy nhàm chán. 

b. Kỹ năng phản hồi

· Phản hồi mang tính xây dựng: Tập trung vào hành vi hoặc công việc, không chỉ trích cá nhân.

· Cụ thể và khách quan: Đưa ra phản hồi dựa trên quan sát thực tế và bằng chứng rõ ràng.

· Đúng lúc, đúng chỗ: Chọn thời điểm và không gian thích hợp để đưa ra phản hồi, tránh làm người khác khó xử. 

c. Kỹ năng ứng xử chuyên nghiệp

· Thái độ lịch sự và tôn trọng: Luôn giữ thái độ hòa nhã, tôn trọng đồng nghiệp, cấp trên và khách hàng.

· Làm chủ cảm xúc: Giữ bình tĩnh trong các tình huống căng thẳng, không để cảm xúc tiêu cực ảnh hưởng đến công việc.

· Tuân thủ quy tắc ứng xử: Nắm vững và tuân thủ các quy tắc ứng xử chung tại nơi làm việc. 

3. Thực hành đóng vai tình huống giao tiếp

· Mô phỏng tình huống: Học sinh được chia nhóm để đóng vai các tình huống giao tiếp thường gặp trong học tập và công việc, ví dụ:

· Thảo luận dự án nhóm với các ý kiến trái chiều.

· Trình bày ý tưởng trước giáo viên hoặc đồng nghiệp.

· Giải quyết mâu thuẫn giữa các thành viên trong nhóm.

· Yêu cầu sự giúp đỡ từ đồng nghiệp hoặc cấp trên.

· Phản hồi và rút kinh nghiệm: Sau khi đóng vai, các nhóm sẽ cùng nhau phân tích và đưa ra phản hồi, giúp các thành viên nhận biết được điểm mạnh và điểm cần cải thiện của bản thân.

· Phát triển khả năng thích ứng: Thực hành giúp học sinh rèn luyện khả năng thích ứng nhanh với các tình huống giao tiếp khác nhau, từ đó nâng cao sự tự tin và hiệu quả giao tiếp trong thực tế. 

Chương 4. Làm việc nhóm và hợp tác
          Thời gian:2 giờ
1. Các giai đoạn hình thành nhóm

Dựa trên mô hình Tuckman, một nhóm thường trải qua 5 giai đoạn phát triển:

· Giai đoạn 1: Hình thành (Forming): Nhóm mới được thành lập, các thành viên còn xa lạ, có xu hướng lịch sự và thận trọng với nhau. Giai đoạn này tập trung vào việc xác định mục tiêu, vai trò và các quy tắc ban đầu.

· Giai đoạn 2: Bão tố (Storming): Các thành viên bắt đầu bộc lộ cá tính, có thể xảy ra mâu thuẫn, xung đột ý kiến về cách thức làm việc và vai trò. Đây là giai đoạn quan trọng để xây dựng lòng tin và giải quyết mâu thuẫn.

· Giai đoạn 3: Chuẩn mực (Norming): Sau khi vượt qua giai đoạn bão tố, nhóm bắt đầu thiết lập các quy tắc, chuẩn mực chung. Các thành viên chấp nhận vai trò của mình và hợp tác hiệu quả hơn.

· Giai đoạn 4: Hiệu suất (Performing): Nhóm đạt đến hiệu suất cao nhất, làm việc trôi chảy, tự tin và có khả năng giải quyết vấn đề tốt.

· Giai đoạn 5: Kết thúc (Adjourning): Nhóm hoàn thành mục tiêu và giải thể. 

2. Vai trò và trách nhiệm của từng thành viên

· Người quản lý/Trưởng nhóm:

· Phân công công việc, đảm bảo tiến độ và chất lượng.

· Hỗ trợ và động viên các thành viên.

· Giải quyết mâu thuẫn và các vấn đề phát sinh.

· Các thành viên:

· Thực hiện nhiệm vụ: Hoàn thành công việc được giao một cách có trách nhiệm và đúng thời hạn.

· Tham gia đóng góp: Chủ động đưa ra ý kiến, phản hồi mang tính xây dựng.

· Hỗ trợ lẫn nhau: Giúp đỡ các thành viên khác khi cần thiết để đảm bảo mục tiêu chung.

· Tôn trọng: Lắng nghe và tôn trọng ý kiến của đồng đội. 

3. Thực hành phân vai và giải quyết xung đột nhóm

· Thực hành phân vai:

· Chia học sinh thành các nhóm nhỏ.

· Giao cho mỗi nhóm một dự án hoặc tình huống cụ thể.

· Yêu cầu các nhóm phân công vai trò (nhóm trưởng, thư ký, thành viên,...) và nhiệm vụ cho từng người.

· Thực hành giải quyết xung đột:

· Đưa ra các tình huống giả định về xung đột trong nhóm, ví dụ: bất đồng ý kiến, thiếu trách nhiệm,...

· Yêu cầu các nhóm thảo luận và đề xuất phương án giải quyết.

· Giáo viên hỗ trợ, phân tích và hướng dẫn học sinh cách ứng xử hiệu quả trong các tình huống thực tế. 

Chương 5: Tư duy phản biện (Critical Thinking)
         Thời gian: 2 giờ
1. Khái niệm, vai trò và quy trình tư duy phản biện

· Khái niệm: Tư duy phản biện là quá trình phân tích, đánh giá và chất vấn một vấn đề hoặc thông tin một cách khách quan, dựa trên bằng chứng và lập luận logic để đưa ra kết luận.

· Vai trò:

· Giúp người học đưa ra quyết định sáng suốt và giải quyết vấn đề hiệu quả.

· Nâng cao khả năng phân tích và đánh giá thông tin, tránh những sai lầm trong suy luận.

· Cải thiện kỹ năng giao tiếp và thuyết trình thông qua việc đưa ra những lập luận rõ ràng, logic.

· Quy trình:

0. Xác định vấn đề: Hiểu rõ vấn đề đang cần phân tích.

1. Thu thập thông tin: Tìm kiếm và thu thập các dữ liệu, bằng chứng liên quan.

2. Phân tích và đánh giá: Đánh giá thông tin một cách khách quan, xem xét các góc độ khác nhau.

3. Xây dựng luận điểm: Hình thành các quan điểm, lập luận có cơ sở logic.

4. Đánh giá và đưa ra quyết định: Đưa ra kết luận dựa trên các phân tích và đánh giá đã thực hiện. 

2. Các lỗi tư duy thường gặp

· Lập luận thiên vị (Bias): Đưa ra kết luận dựa trên định kiến cá nhân thay vì bằng chứng.

· Khái quát hóa vội vã (Hasty generalization): Đưa ra kết luận từ một mẫu nhỏ, không đủ đại diện.

· Lập luận vòng tròn (Circular reasoning): Sử dụng kết luận để chứng minh lại chính luận điểm đó.

· Tư duy nhị nguyên (Black-and-white thinking): Nhìn nhận vấn đề chỉ có hai mặt đối lập, không có sự trung gian.

· Tấn công cá nhân (Ad hominem): Tấn công người đưa ra ý kiến thay vì phản bác chính ý kiến đó. 

3. Bài tập phân tích tình huống, lập luận logic

· Phân tích tình huống:

· Đưa ra các tình huống cụ thể trong nghề nghiệp hoặc học tập.

· Yêu cầu học sinh phân tích, nhận diện các vấn đề và lập luận để đưa ra giải pháp.

· Bài tập lập luận logic:

· Cung cấp các đoạn văn hoặc lập luận và yêu cầu học sinh tìm ra các lỗi sai trong tư duy.

· Thực hành tranh biện trong nhóm về một vấn đề cụ thể, yêu cầu các thành viên sử dụng tư duy phản biện để bảo vệ quan điểm 

Chương 6: Giải quyết vấn đề và ra quyết định                              Thời gian: 2 giờ
1. Quy trình 5 bước giải quyết vấn đề

· Bước 1: Nhận diện và định nghĩa vấn đề: Phải hiểu rõ bản chất của vấn đề, xác định nguyên nhân cốt lõi thay vì chỉ xử lý các triệu chứng. Có thể dùng các kỹ thuật như "5 Whys" (5 câu hỏi "Tại sao") để đi sâu vào gốc rễ.

· Bước 2: Phân tích và thu thập thông tin: Tìm kiếm tất cả các thông tin, dữ liệu liên quan. Phân tích bối cảnh, các bên liên quan và những yếu tố tác động đến vấn đề.

· Bước 3: Phát triển các giải pháp khả thi: Động não để đưa ra nhiều phương án giải quyết khác nhau. Khuyến khích sự sáng tạo và đừng giới hạn bản thân chỉ ở một vài ý tưởng ban đầu.

· Bước 4: Đánh giá và lựa chọn giải pháp: Phân tích ưu và nhược điểm của từng phương án dựa trên các tiêu chí đã định (chi phí, thời gian, hiệu quả,...). Ra quyết định lựa chọn giải pháp tối ưu.

· Bước 5: Thực hiện và đánh giá: Lập kế hoạch chi tiết để triển khai giải pháp. Sau khi thực hiện, theo dõi và đánh giá kết quả để đảm bảo vấn đề được giải quyết triệt để. 

2. Kỹ năng ra quyết định trong học tập và công việc

· Đánh giá rủi ro: Phân tích những rủi ro tiềm ẩn của mỗi quyết định và lập kế hoạch dự phòng.

· Ra quyết định nhanh chóng và quyết đoán: Trong nhiều trường hợp, việc ra quyết định kịp thời còn quan trọng hơn một quyết định hoàn hảo.

· Học hỏi từ sai lầm: Chấp nhận rằng mọi quyết định đều có thể sai. Điều quan trọng là học hỏi từ những sai lầm đó để đưa ra quyết định tốt hơn trong tương lai.

· Sử dụng trực giác và logic: Kết hợp cả phân tích logic và trực giác để đưa ra quyết định toàn diện. 

3. Thực hành tình huống nghề nghiệp

· Tình huống giả định: Đưa ra các tình huống thực tế mà học sinh có thể gặp phải trong công việc sau này, ví dụ:

· Sản phẩm bị lỗi trong quá trình sản xuất.

· Trục trặc kỹ thuật làm gián đoạn công việc của cả nhóm.

· Bất đồng quan điểm với đồng nghiệp về cách xử lý một nhiệm vụ.

· Thảo luận nhóm: Các nhóm học sinh thảo luận, áp dụng quy trình 5 bước để tìm ra giải pháp cho từng tình huống.

· Mô phỏng: Các nhóm trình bày phương án giải quyết của mình. Giáo viên và các học sinh khác đóng vai các bên liên quan để đặt câu hỏi, phản biện, giúp tăng tính thực tế. 

Chương 7: Kỹ năng số trong học tập và làm việc hiện đại              Thời gian: 2 giờ
1. Tổng quan kỹ năng số (Digital Literacy)

· Định nghĩa: Kỹ năng số là khả năng sử dụng các thiết bị, phần mềm và mạng lưới kỹ thuật số để truy cập, quản lý, tích hợp, phân tích và tạo thông tin.

· Các thành phần chính:

· Vận hành thiết bị và phần mềm: Sử dụng thành thạo các thiết bị và phần mềm văn phòng cơ bản.

· Khai thác thông tin và dữ liệu: Tìm kiếm, đánh giá và chọn lọc thông tin trên môi trường số.

· Giao tiếp và hợp tác trong môi trường số: Sử dụng các công cụ trực tuyến để làm việc nhóm, trao đổi thông tin.

· An toàn và an sinh số: Bảo vệ thông tin cá nhân và tài khoản trực tuyến.

· Sáng tạo nội dung số: Tạo ra các nội dung số phục vụ cho học tập và công việc. 

2. Ứng dụng công cụ Google Workspace, Office 365

· Google Workspace: Giới thiệu các công cụ và cách sử dụng hiệu quả.

· Google Docs, Sheets, Slides: Tạo, chỉnh sửa và chia sẻ tài liệu trực tuyến.

· Gmail: Quản lý email hiệu quả, viết email chuyên nghiệp.

· Google Drive: Lưu trữ và chia sẻ tệp tin trên đám mây.

· Google Meet: Tổ chức và tham gia các cuộc họp trực tuyến.

· Office 365: Giới thiệu các công cụ và cách sử dụng hiệu quả.

· Word, Excel, PowerPoint: Sử dụng các phần mềm văn phòng cơ bản.

· OneDrive: Lưu trữ và đồng bộ hóa dữ liệu.

· Outlook: Quản lý email, lịch làm việc.

· Microsoft Teams: Làm việc nhóm, họp trực tuyến, chia sẻ tài liệu.

3. Thực hành kỹ năng an toàn thông tin cơ bản

· Sử dụng mật khẩu mạnh: Hướng dẫn cách tạo mật khẩu phức tạp, duy nhất và thường xuyên thay đổi.

· Bảo mật tài khoản: Kích hoạt xác thực hai yếu tố (2FA) và không chia sẻ thông tin cá nhân trên mạng.

· Nhận biết lừa đảo trực tuyến: Hướng dẫn cách nhận biết các email, tin nhắn lừa đảo (phishing), không bấm vào các đường link không rõ nguồn gốc.

· Cập nhật phần mềm: Giải thích tầm quan trọng của việc cập nhật hệ điều hành và các ứng dụng để vá các lỗ hổng bảo mật.

· Bảo vệ dữ liệu cá nhân: Cân nhắc khi chia sẻ thông tin cá nhân trên mạng xã hội hoặc các trang web không tin cậy. 

Chương 8: Giao tiếp và ứng xử trong môi trường số                     Thời gian: 2 giờ
1. Quy tắc ứng xử trực tuyến (Netiquette)

· Tôn trọng: Luôn lịch sự, tôn trọng người khác, không sử dụng lời lẽ xúc phạm hay bắt nạt trên mạng.

· Chính xác: Kiểm tra kỹ thông tin trước khi đăng tải hoặc chia sẻ.

· Bảo mật: Không chia sẻ thông tin cá nhân của người khác khi chưa được cho phép.

· Sử dụng ngôn ngữ phù hợp: Sử dụng từ ngữ rõ ràng, ngắn gọn và tránh viết hoa toàn bộ câu (được coi là la hét trên mạng).

· Đạo đức số: Hiểu rõ và tuân thủ các quy tắc đạo đức khi tham gia vào các diễn đàn, mạng xã hội và các nền tảng trực tuyến khác.

2. Kỹ năng làm việc, học tập trực tuyến hiệu quả

· Quản lý thời gian: Lập kế hoạch và sắp xếp công việc trực tuyến một cách khoa học để đảm bảo năng suất.

· Sử dụng công cụ hợp tác: Tận dụng các công cụ như Microsoft Teams, Google Meet để làm việc nhóm, trao đổi thông tin và tổ chức cuộc họp.

· Tham gia tích cực: Chủ động phát biểu ý kiến, đặt câu hỏi và tham gia vào các hoạt động học tập trực tuyến.

· Quản lý thông báo: Tắt các thông báo không cần thiết để tập trung tốt hơn vào công việc.

3. Thực hành tình huống giao tiếp online

· Mô phỏng: Tổ chức các buổi họp trực tuyến hoặc diễn đàn thảo luận nhóm để học sinh thực hành giao tiếp trên các nền tảng số.

· Phản hồi: Giáo viên và các học sinh khác đưa ra phản hồi về cách giao tiếp, ứng xử của từng người trong các tình huống thực tế.
Chương 9: Quản lý thời gian và năng suất cá nhân                        Thời gian: 2 giờ
1. Kỹ thuật Pomodoro, Eisenhower Matrix

· Kỹ thuật Pomodoro: Chia thời gian làm việc thành các khoảng ngắn (ví dụ: 25 phút), tập trung vào một nhiệm vụ duy nhất, sau đó nghỉ giải lao ngắn. Kỹ thuật này giúp tăng cường sự tập trung và giảm căng thẳng.

· Ma trận Eisenhower: Phân loại các nhiệm vụ thành 4 nhóm dựa trên hai tiêu chí "quan trọng" và "khẩn cấp" để ưu tiên công việc hiệu quả:

· Quan trọng & Khẩn cấp: Làm ngay.

· Quan trọng & Không khẩn cấp: Lập kế hoạch thực hiện sau.

· Không quan trọng & Khẩn cấp: Giao việc cho người khác.

· Không quan trọng & Không khẩn cấp: Xóa bỏ.

2. Xây dựng lịch cá nhân hiệu quả

· Sử dụng công cụ: Hướng dẫn học sinh sử dụng các công cụ như lịch Google, Trello để lập kế hoạch.

· Sắp xếp công việc: Lập lịch trình hàng ngày và hàng tuần, sắp xếp các nhiệm vụ một cách hợp lý, cân bằng giữa học tập, làm việc và nghỉ ngơi.

3. Bài tập thực hành lập kế hoạch tuần

· Học sinh thực hành lập kế hoạch tuần bằng cách áp dụng các kỹ thuật đã học.

· Giáo viên kiểm tra và đưa ra góp ý để học sinh cải thiện kế hoạch.

Chương 10: Quản lý cảm xúc và stress trong học tập – công việc  Thời gian: 2 giờ
1. Nhận diện cảm xúc, nguyên nhân gây stress

· Nhận diện: Giúp học sinh nhận biết các loại cảm xúc khác nhau và hiểu rằng tất cả các cảm xúc đều là bình thường.

· Nguyên nhân: Phân tích các nguyên nhân gây stress phổ biến trong học tập và công việc (áp lực từ điểm số, deadline, xung đột với đồng nghiệp,...).

2. Kỹ thuật kiểm soát cảm xúc, cân bằng cuộc sống

· Kiểm soát cảm xúc: Hướng dẫn các kỹ thuật như hít thở sâu, thiền, viết nhật ký để quản lý cảm xúc tiêu cực.

· Cân bằng cuộc sống: Khuyến khích học sinh dành thời gian cho sở thích, thể thao và các hoạt động thư giãn để cân bằng cuộc sống.

3. Trò chơi tình huống “Ứng phó với áp lực”

· Tạo ra các tình huống giả định về áp lực trong học tập hoặc công việc để học sinh thực hành xử lý.

· Sau đó, thảo luận và rút kinh nghiệm từ các cách ứng phó khác nhau.

Chương 11: Kỹ năng tìm kiếm và xử lý thông tin                           Thời gian: 2 giờ
1. Kỹ năng tra cứu tài liệu học tập, nghề nghiệp

· Sử dụng công cụ tìm kiếm hiệu quả: Hướng dẫn cách dùng các toán tử tìm kiếm nâng cao (dấu ngoặc kép, dấu trừ, filetype:...) trên Google.

· Tìm kiếm trên các nguồn học thuật: Giới thiệu các nguồn tài liệu học thuật đáng tin cậy như Google Scholar, thư viện điện tử.

2. Đánh giá và chọn lọc nguồn tin đáng tin cậy

· Tiêu chí đánh giá: Dựa vào các tiêu chí như: tác giả có phải là chuyên gia, nguồn thông tin có đáng tin cậy (trang web của trường đại học, tổ chức uy tín), thông tin có được cập nhật gần đây không.

3. Thực hành tìm kiếm học liệu trên Internet

· Giao bài tập cụ thể yêu cầu học sinh tìm kiếm thông tin về một chủ đề và đánh giá độ tin cậy của các nguồn.

Chương 12: Kỹ năng viết và trình bày hồ sơ nghề nghiệp             Thời gian: 2 giờ
1. Cấu trúc CV, đơn xin việc, email nghề nghiệp

· Cấu trúc CV: Hướng dẫn cách trình bày một CV chuyên nghiệp, bao gồm thông tin cá nhân, mục tiêu nghề nghiệp, học vấn, kinh nghiệm làm việc và các kỹ năng liên quan.

· Đơn xin việc: Hướng dẫn cách viết đơn xin việc thuyết phục, thể hiện được sự phù hợp của bản thân với vị trí ứng tuyển.

· Email nghề nghiệp: Hướng dẫn cách viết email chuyên nghiệp, bao gồm tiêu đề rõ ràng, nội dung ngắn gọn và súc tích.

2. Thực hành viết CV cá nhân và email ứng tuyển

· Học sinh thực hành viết CV và email dựa trên những hướng dẫn đã học.

· Giáo viên và các bạn học cùng nhận xét, góp ý để hoàn thiện hồ sơ.

Chương 13: Kỹ năng phỏng vấn và hội nhập nơi làm việc              Thời gian: 2 giờ
1. Chuẩn bị trước, trong và sau phỏng vấn

· Trước phỏng vấn: Nghiên cứu về công ty và vị trí ứng tuyển, chuẩn bị trang phục và các câu trả lời cho các câu hỏi phổ biến.

· Trong phỏng vấn: Giữ thái độ tự tin, bình tĩnh, giao tiếp rõ ràng và đặt câu hỏi cho nhà tuyển dụng.

· Sau phỏng vấn: Viết email cảm ơn và theo dõi kết quả.

2. Quy tắc ứng xử, văn hóa doanh nghiệp

· Quy tắc: Hướng dẫn về các quy tắc ứng xử cơ bản khi đi làm (đúng giờ, lịch sự, tôn trọng đồng nghiệp).

· Văn hóa: Giải thích tầm quan trọng của việc hiểu và thích nghi với văn hóa của công ty.

3. Thực hành mô phỏng phỏng vấn

· Tổ chức các buổi phỏng vấn giả định để học sinh thực hành.

Chương 14: Định hướng nghề nghiệp và học tập suốt đời             Thời gian: 2 giờ
1. Xác định mục tiêu nghề nghiệp dài hạn

· Tự đánh giá: Dựa trên điểm mạnh, điểm yếu và sở thích, giúp học sinh xác định mục tiêu nghề nghiệp dài hạn.

· Nghề nghiệp phù hợp: Phân tích các yếu tố như nhu cầu thị trường và mức lương để lựa chọn nghề nghiệp phù hợp.

2. Cập nhật xu hướng thị trường lao động

· Nguồn thông tin: Hướng dẫn cách tìm hiểu về xu hướng việc làm, các kỹ năng mới cần thiết để không bị tụt hậu.

3. Xây dựng kế hoạch phát triển năng lực liên tục

· Lộ trình phát triển: Giúp học sinh xây dựng kế hoạch học tập và rèn luyện kỹ năng một cách bền vững.

Chương: Tổng kết – Dự án cá nhân “Tôi trong 5 năm tới”      Thời gian: 2 giờ
1. Học sinh trình bày kế hoạch nghề nghiệp cá nhân

· Mỗi học sinh sẽ trình bày kế hoạch nghề nghiệp 5 năm của mình dựa trên những gì đã học.

2. Đánh giá tổng hợp kỹ năng mềm, tư duy phản biện và kỹ năng số

· Giáo viên và học sinh cùng đánh giá tổng kết về sự tiến bộ của từng cá nhân qua môn học.

· Học sinh tự đánh giá về quá trình học tập và phát triển bản thân.

IV. Điều kiện thực hiện môn học 

1. Phòng học chuyên môn lý thuyết, phòng máy:

- Bảng phấn

- phòng máy tính

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy tính 

- Máy chiếu 

- Máy in 

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

	Bộ phận được đánh giá
	Phương pháp đánh giá
	Đáp ứng CĐR học phần
	Trọng số

	1. Đánh giá quá trình
	Điểm quá trình
	
	0.4

	1.1. Ý thức học tập
	- Điểm chuyên cần, thái độ tham gia học tập, tinh thần hợp tác trong nhóm.- Tuân thủ quy định lớp học, chủ động chia sẻ và phản hồi tích cực.
	G1 – G3
	0.1

	1.2. Hồ sơ học tập
	- Điểm bài tập cá nhân và nhóm (viết CV, kế hoạch phát triển bản thân, thuyết trình, xử lý tình huống).- Bài tập thực hành kỹ năng số (tra cứu, trình bày online, nộp file qua LMS).- Điểm thuyết trình, thảo luận, làm việc nhóm, phản biện.- Kiểm tra giữa kỳ (tình huống tích hợp kỹ năng mềm – tư duy phản biện).
	G1 – G3
	0.3

	2. Đánh giá cuối kỳ
	Bài thi thực hành tổng hợp – Học sinh trình bày Dự án cá nhân “Tôi trong 5 năm tới”, kết hợp kỹ năng thuyết trình, phản biện và ứng dụng công cụ số (PowerPoint, Canva, Google Slide, v.v.).
	G1 – G3
	0.6


VI. Hướng dẫn thực hiện môn học
11.1. Tài liệu bắt buộc

Trường Trung cấp Á Châu (2024), Giáo trình Kỹ năng mềm và hội nhập nghề nghiệp, Khoa Kinh tế – Lưu hành nội bộ..

11.2. Tài liệu tham khảo

[1] Nguyễn Văn Hậu (2021), Phát triển kỹ năng mềm cho sinh viên trong bối cảnh chuyển đổi số, Tạp chí Giáo dục, số 515, tr. 32–36.

[2] Phan Quốc Việt (2020), Kỹ năng mềm – Chìa khóa thành công trong công việc và cuộc sống, Nhà xuất bản Trẻ.


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 

Tên mô đun: HÀN KHÍ
Mã số mô đun: MĐ26
Thời gian mô đun: 60 giờ (Lý thuyết: 20 giờ, Thực hành: 37 giờ, kiểm tra: 3 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí:

+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học MH07- MĐ12 và các môn học, mô đun chuyên môn nghề.

- Tính chất của môđun: 

+ Là mô đun chuyên ngành tự chọn.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:

+ Làm việc trong các cơ sở sản xuất cơ khí.


+ Nhận biết đúng các loại vật liệu dùng trong hàn khí như: Khí ô-xy, khí cháy, que hàn, thuốc hàn.


+ Vận hành, sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ hàn khí.


+ Tính chế độ hàn, chọn phương pháp hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn.

- Kỹ năng:


+ Hàn các mối hàn cơ bản, hàn đắp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, mối hàn không rỗ khí, ngậm xỉ, ít biến dạng, đủ lượng dư gia công.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 


+ Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.


+ Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn khí. 

+ Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh.         
III. Nội dung mô đun: 

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT


	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Vận hành, sử dụng thiết bị hàn khí 
	10
	9
	1
	

	
	1. Dụng cụ, thiết bị hàn khí.
	2
	2
	
	

	
	1.1. Dụng cụ hàn khí
	
	
	
	


	
	1.2. Thiết bị hàn khí
	
	
	
	

	
	2. Lắp rắp thiết bị hàn khí.
	2
	2
	
	

	
	3. Điều chỉnh áp suất hàn.
	2
	1,5
	0,5
	

	
	4. Kiểm tra an toàn trước khi hàn.
	2
	1,5
	0,5
	

	
	5. An toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng
	2
	2
	
	

	2
	Bài 2: Hàn mối hàn giáp mối 
	14
	3
	10
	1

	
	1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn, vật liệu hàn, phôi hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	2. Tính chế độ hàn khí.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	3. Lấy lửa và chọn ngọn lửa hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	4. Kỹ thuật hàn giáp mối ở các vị trí hàn khác nhau.
	10
	1
	8
	1

	
	5. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	6. An toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng
	1
	1
	
	

	3
	Bài 3: Hàn gấp mép tấm mỏng  
	14
	3
	10
	1

	
	1. Chuẩn bị mối hàn gấp mép.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	3. Tính toán chế độ hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	4. Gá phôi hàn.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kỹ thuật hàn gấp mép
	9
	1
	7
	1

	
	6. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	1
	0,25
	0,75
	

	
	7. An toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng
	1
	0,25
	0,75
	

	4
	Bài 4: Hàn góc  
	10
	2
	8
	

	
	1. Chuẩn bị phôi hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	3. Tính chế độ hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	4. Gá phôi hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	5. Kỹ thuật hàn góc.
	7
	0,5
	6,5
	

	
	6. Kiểm tra chất lượng mối hàn góc
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	7. An toàn lao động, phòng chống cháy nổ, và vệ sinh phân xưởng.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	5
	Bài 5: Hàn đắp mặt trụ tròn 
	10
	2
	7
	1

	
	1. Hàn đắp, phạm vi ứng dụng.
	0,5
	0,25
	0,25
	


	
	2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị hàn, vật liệu hàn đắp.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	3. Làm sạch chi tiết hàn.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	4. Tính chọn chế độ hàn đắp.
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	5. Kỹ thuật hàn đắp trụ tròn.
	7
	0,5
	5,5
	1

	
	6. Kiểm tra chất lượng mối hàn
	0,5
	0,25
	0,25
	

	
	7. An toàn lao động, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng
	0,5
	0,25
	0,25
	

	7
	Kiểm tra môđun
	2
	
	
	2

	6
	Tổng
	60
	19
	36
	5


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Vận hành, sử dụng thiết bị hàn khí                            Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày đầy đủ cấu tạo và nguyên lý làm việc của bình sinh khí Axêtylen, mỏ hàn khí, van giảm áp, ống dẫn khí.

· Lắp mỏ hàn, ống dẫn khí, van giảm áp chai ôxy, bình sinh khí Axêtylen, bình chứa ga đảm bảo độ kín, thực hiện các thao tác lắp ráp trên thiết bị hàn khí chính xác theo yêu cầu kỹ thuật.

· Điều chế khí Axêtylen từ đất đèn, bằng bình sinh khí áp suất thấp, đúng định lượng không vượt quá mức cho phép, đảm bảo an toàn.

· Điều chỉnh áp suất khí Axêtylen, khí ô-xy phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu hàn.

· Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra độ kín, độ an toàn của thiết bị hàn khí trước khi tiến hành hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong vận hành thiết bị. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Dụng cụ, thiết bị hàn khí.
	

	2.2. Lắp rắp thiết bị hàn khí.
	

	2.3. Điều chỉnh áp suất hàn.
	

	2.4. Kiểm tra an toàn trước khi hàn.
	

	2.5. An toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xương
	


Bài 2: Hàn mối hàn giáp mối                                              Thời gian: 14 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thiết bị hàn khí, dụng cụ làm sạch phôi hàn, dụng cụ làm sạch mối hàn, dụng cụ đo kiểm.

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, làm sạch phôi đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Tính đường kính que hàn, tính công suất ngọn lửa, tính vận tốc hàn phù hợp với chiều dày và tính chất nhiệt lý của vật liệu. 

· Chọn phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn, phương pháp chuyển động mỏ hàn, chuyển động que hàn, loại ngọn lửa hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Gá phôi hàn, hàn đính chắc chắn đảm bảo kích thước của chi tiết trong quá trình hàn.

· Hàn các loại mối hàn giáp mối không vát mép, có vát mép chữ V, chữ X ở mọi vị trí hàn đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, không cháy cạnh, vón cục, không bị nứt, ít biến dạng kim loại cơ bản.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Sửa chữa các sai lệch của mối hàn đảm bảo yêu cầu.

· Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn khí giáp mối. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn, vật liệu hàn, phôi hàn.

	2.2. Tính chế độ hàn khí.

	2.3. Lấy lửa và chọn ngọn lửa hàn.

	2.4. Kỹ thuật hàn giáp mối ở các vị trí hàn khác nhau.

	2.5. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

	2.6. An toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng


Bài 3: Hàn gấp mép tấm mỏng                                             

         Thời gian: 14 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Chuẩn bị chi tiết hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị đụng cụ thiết bị hàn đầy đủ an toàn.

· Tính đúng đường kính que hàn, công suất ngọn lửa, vận tốc hàn khi biết loại vật liệu và chiều dày của vật liệu.

· Gá phôi hàn, hàn đính chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn, phương pháp chuyển động mỏ hàn, chuyển động que hàn, loại ngọn lửa phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Hàn các loại mối hàn gấp mép ở mọi vị trí hàn đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, không cháy thủng kim loại, ít biến dạng.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn khí gấp mép tấm mỏng. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
	2. Nội dung của bài:
	

	2.1. Chuẩn bị mối hàn gấp mép.
	

	2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn.
	

	2.3. Tính toán chế độ hàn.
	

	2.4. Gá phôi hàn.
	

	2.5. Kỹ thuật hàn gấp mép
	

	2.6. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
	

	2.7. An toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng
	


Bài 4: Hàn góc                                                           Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị hàn, vật liệu hàn đầy đủ, an toàn.

· Tính đúng chế độ hàn khí, đường kính que hàn, công suất ngọn lửa, vận tốc hàn, số lớp hàn, khi biết loại vật liệu, chiều dày của vật liệu và kích thước mối hàn. 

· Gá phôi hàn, hàn đính chắc chắn, đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn, phương pháp chuyển động mỏ hàn, chuyển động que hàn, chọn loại ngọn lửa phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

· Hàn các loại mối hàn góc không vát mép, có vát ở các vị trí hàn đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, không cháy cạnh, vón cục, ít biến dạng. 

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống nổ và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn khí mối hàn góc. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Chuẩn bị phôi hàn.

	2.2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn.

	2.3. Tính chế độ hàn.

	2.4. Gá phôi hàn.

	2.5. Kỹ thuật hàn góc.

	2.6. Kiểm tra chất lượng mối hàn góc

	2.7. An toàn lao động, phòng chống cháy nổ, và vệ sinh phân xưởng.


Bài 5: Hàn đắp mặt trụ tròn         


Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu của bài:

· Trình bày khái niệm hàn đắp và phạm vi ứng dụng.

· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị hàn, vật liệu hàn đầy đủ, an toàn.

· Tính đường kính que hàn, công suất ngọn lửa, vận tốc hàn phù hợp với đường 

        kính trục đắp và tính chất của vật liệu. 

· Chọn phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn, phương pháp chuyển động mỏ 

    hàn, chuyển động que hàn và loại ngọn lửa phù hợp.

· Hàn đắp các loại trục đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, tròn đều, ít 

        cong vênh, bề mặt đắp phẳng, đủ lượng dư gia công cơ.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

· Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn đắp mặt trụ tròn. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác. 
	2. Nội dung của bài:

	2.1. Hàn đắp, phạm vi ứng dụng.

	2.2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị hàn, vật liệu hàn đắp.

	2.3. Làm sạch chi tiết hàn.

	2.4. Tính chọn chế độ hàn đắp.

	2.5. Kỹ thuật hàn đắp trụ tròn.

	2.6. Kiểm tra chất lượng mối hàn

	2.7. An toàn lao động, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng


IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.
2. Trang thiết bị máy móc: 
- Mỏ hàn khí, bình C2H2, chai ôxy, đồng hồ áp xuất....
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Phim trong.
- Băng hình.
- Bảng tra chế độ hàn treo tường.
- Bàn hàn.
- Đồ gá hàn. 
-  Búa nguội.
- Kìm hàn.
- Búa gõ xỉ
- Kính hàn.
- Máy chiếu Overhead.
- Phôi hàn thép CT3 :  S=1(12 mm
- Que hàn bù dùng cho hàn khí.
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp.
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn.
- Phòng học lý thuyết, xưởng thực tập hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
1. Nội dung:
- Kiến thức:
+ Được đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp đạt các yêu cầu sau đây:
+ Liệt kê đầy đủ các loại vật liệu dùng trong hàn khí.
+ Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị dụng cụ hàn khí. 
+ Tính chế độ hàn, chọn phương pháp hàn, chọn ngọn lửa hàn hợp lý.
+ Giải thích đầy đủ các nguyên tắc an toàn khi sử dụng thiết bị dụng cụ hàn khí.
- Kỹ năng:
+ Được đánh giá bằng kiểm tra trực tiếp thao tác trên thiết bị trong quá trình thực
hiện, qua chất lượng của sản phẩm thực hành đạt các yêu cầu sau.

+ Nhận biết đúng các loại vật liệu hàn khí.
+ Vận hành sử dụng thiết bị hàn khí thành thạo.
+ Hàn các loại mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
+ Bố trí nơi làm việc hợp lý, khoa học, an toàn.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Được đánh giá bằng việc theo dõi cả quá trình học tập, bằng quan sát có bảng kiểm đạt các yêu cầu sau:
+ Ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, có tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác giúp đỡ lẫn nhau.
+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác tiết kiệm nguyên vật liệu.
2. Phương pháp: 

- Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:
- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, Trung cấp nghề. Học sinh có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:

      + Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.

      + Trong quá trình giảng dạy, giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường thuyết trình về các vị trí hàn cơ bản trong không gian, các thao tác cơ bản của người thợ khi hàn ở các vị trí khác nhau, các kiểu liên kết hàn khác nhau.

      + Ở từng bài giáo viên thao tác mẫu kỹ thuật hàn khí, nhấn mạnh tác dụng của các phương pháp chuyển động que hàn và chỉ ra những mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật với cho Học sinh nhận biết.

- Đối với người học:

      + Nêu câu hỏi, gợi cho Học sinh tìm ra những khó khăn gặp phải khi hàn các liên kết hàn ở các vị trí hàn sau đó giới thiệu kỹ thuật hàn, cách tính chế độ hàn, và các dạng khuyết tật thường gặp khi hàn.

      + Sách giáo khoa và tài liệu tham khảo.
3. Những trọng tâm cần chú ý:
- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc hàn khí.
- Tính toán chế độ hàn.

- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính. 

- Kỹ thuật hàn khí ở các vị trí trong không gian..

- Kiểm tra chất lượng mối hàn.

- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
4. Tài liệu tham khảo:
[1]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[2]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[3]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[4]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[5]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[8]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[9]. ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN

Tên môn học: QUY TRÌNH HÀN
Mã số môn học: MĐ 27
Thời gian môn học: 45 giờ; (Lý thuyết: 15 giờ; Thực hành: 26 giờ, kiểm tra: 4 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 

- Vị trí: 

+ Mô đun này được bố trí sau  các môn học MH07- MH13 và được bố trí sau hoặc song song với các mô đun MĐ14 – MĐ26
- Tính chất: 

+ Là mô đun chuyên ngành tự chọn.

II. Mục tiêu của mô đun:

- Kiến thức:

+ Liệt kê đầy đủ thứ tự các bước thực hiện một quy trình hàn.

- Kỹ năng:

+ Đọc thành thạo các quy trình hàn.

+ Phân biệt được các quy trình hàn.

+ Thiết lập được quy trình hàn.

+ Tuân thủ đúng quy định, quy phạm theo tiêu chuẩn. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tác phong làm việc nghiêm túc, tỉ mỷ, cẩn thận, chính xác. 

III. Nội dung mô đun:

1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Giới thiệu chung về quy trình hàn (WPS) 
	4
	4
	
	

	
	1. Định nghĩa về quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	2. Ý nghĩa của quy trình hàn.
	1
	1
	
	

	
	3. Các bước trong một quy trình hàn.
	
	
	
	

	
	3.1. Định nghĩa.
	0.5
	0.5
	
	

	
	3.2. Ý nghĩa của quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	3.3. Các bước trong một quy trình hàn.
	1.5
	1.5
	
	

	2
	Bài 2: Giới thiệu chung về báo cáo quy trình hàn (PQR)
	4
	4
	
	

	
	1. Định nghĩa về báo cáo quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	2. Ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	3. Các bước trong một báo cáo quy trình hàn.
	3
	3
	
	

	3
	Bài 3: Hướng dẫn đọc quy trình hàn (WPS)
	20
	3
	16
	1

	
	1. Quy trình hàn theo tiêu chuẩn AWS.
	
	
	
	

	
	1.1. Định nghĩa về báo cáo quy trình hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	1.2. Ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	1.3. Các bước trong một báo cáo quy trình hàn.
	7.5
	0.5
	7
	

	
	2. Quy trình hàn theo tiêu chuẩn ASME
	
	
	
	

	
	2.1. Định nghĩa về báo cáo quy trình hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	2.2. Ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn.
	1
	0.5
	0.5
	

	
	2.3. Các bước trong một báo cáo quy trình hàn.
	8.5
	0.5
	7
	1

	4
	Bài 4: Hướng dẫn đọc quy trình hàn (PQR)
	15
	4
	10
	1

	
	1. Báo cáo quy trình hàn theo tiêu chuẩn AWS.
	
	
	
	

	
	1.1. Định nghĩa về báo cáo quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	1.2. Ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	1.3. Các bước trong một báo cáo quy trình hàn.
	6
	1
	5
	

	
	2. Báo cáo quy trình hàn theo tiêu chuẩn ASME.
	
	
	
	

	
	2.1. Định nghĩa về báo cáo quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	


	
	2.2. Ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn.
	0.5
	0.5
	
	

	
	2.3. Các bước trong một báo cáo quy trình hàn.
	7
	1
	5
	1

	5
	Kiểm tra mô đun
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	45
	15
	26
	4


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1:  Giới thiệu chung về quy trình hàn                                 Thời gian: 4 giờ
1. Mục tiêu: 

      -   Hiểu được khái niệm về quy trình hàn

· Biết các ý nghĩa của quy trình hàn.

· Trình bày các thông số kỹ thuật về quy trình hàn (WPS)

· Hiểu biết các bước trong một quy trình hàn.

· Tuân thủ các quy định, quy phạm trong một quy trình trình hàn. 

	2. Nội dung:
	

	2.1. Định nghĩa về quy trình hàn
	

	2.2. Ý nghĩa của quy trình hàn

2.3. Các bước trong một quy trình hàn.
	

	2.3.1. Định nghĩa.
	

	2.3.2. Ý nghĩa của quy trình hàn.
	

	2.3.3. Các bước trong một quy trình hàn.
	


Bài 2:  Giới thiệu chung về báo cáo quy trình hàn                 
Thời gian: 4 giờ 

1. Mục tiêu: 

      -   Hiểu khái niệm về báo cáo quy trình hàn

· Biết các ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn.

· Trình bày các thông số kỹ thuật về báo cáo quy trình hàn (PQR)

· Hiểu  các bước trong một báo cáo quy trình hàn.

· Tuân thủ các quy định, quy phạm trong một báo cáo quy trình trình hàn. 

	2. Nội dung:
	

	2.1. Định nghĩa về báo cáo quy trình hàn
	

	2.2. Ý nghĩa của báo cáo quy trình hàn
	

	2.3. Các bước trong một báo cáo quy trình hàn
	


Bài 3:  Hướng dẫn đọc quy trình hàn (WPS)                  Thời gian: 20 giờ 

 1. Mục tiêu: 

· Đọc hiểu quy trình hàn 3G(SMAW) theo tiêu chuẩn AWS D1.1

· Đọc hiểu quy trình hàn 4G(FCAW) theo tiêu chuẩn AWS D1.1

· Tuân thủ các quy định quy phạm trong tiêu chuẩn. 

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác.  

	1. Nội dung:
	

	2.1. Quy trình hàn theo tiêu chuẩn AWS.
	

	2.1.1 Quy trình hàn 3G(SMAW)
	

	2.1.2 Quy trình hàn 4G(FCAW)
	

	2.2. Quy trình hàn theo tiêu chuẩn ASME
	

	2.2.1 Quy trình hàn 3G(SMAW)
	

	2.2.2 Quy trình hàn 4G(FCAW)
	

	2.2.3 Quy trình hàn 6G(GTAW+SMAW)
	


Bài 4:  Hướng dẫn đọc báo cáo quy trình hàn (PQR)            Thời gian: 15 giờ 

1.Mục tiêu: 

· Đọc hiểu quy trình hàn 3G(SMAW) theo tiêu chuẩn ASME

· Đọc hiểu quy trình hàn 4G(FCAW) theo tiêu chuẩn ASME

· Đọc hiểu quy trình hàn 6G(GTAW+SMAW) theo tiêu chuẩn ASME

· Tuân thủ các quy định quy phạm trong tiêu chuẩn. 

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác.  

	2. Nội dung:
	

	2.1. Báo cáo quy trình hàn theo tiêu chuẩn AWS.
	

	2.1.1 Báo cáo quy trình hàn 3G(SMAW)
	

	2.1.2 Báo cáo quy trình hàn 4G(FCAW)
	

	2.2. Báo cáo quy trình hàn theo tiêu chuẩn ASME
	

	2.2.1 Báo cáo quy trình hàn 3G(SMAW)
	

	2.2.2 Báo cáo quy trình hàn 4G(FCAW)
	

	2.2.3 Báo cáo quy trình hàn 6G(GTAW+SMAW)
	


IV. Điều kiện thực hiện mô đun:

1. Phòng học chuyên môn

- Trang bị đầy đủ hệ thống chiếu sáng, thông gió.

2. Trang thiết bị máy móc:

- Máy chiếu Projector.
- Máy vi tính.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Tài liệu tham khảo.
- Giáo trình về quy trình hàn.
- Quy trình mẫu.
- Slide.
4.Các điều kiện khác: 

- Phòng học chuyên môn.

- Xưởng thực hành hàn.
- Phòng thí nghiệm kiểm tra chật lượng mối hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:

1. Nội dung:

- Kiến thức:

- Bằng phương pháp kiểm tra trắc nghiệm tự luận, Học sinh cần đạt các yêu cầu sau:
- Hiểu được từng bước thực hiện trong quy trình hàn và báo cáo quy trình hàn.

- Hiểu được chi tiết về vật liệu, vị trí hàn trong quy trỉnh hàn và báo cáo quy trình hàn.


- Giải thích được các thông số trong quy trình và báo cáo quy trình hàn.11111 

- Kỹ năng: 

+ Đánh giá kỹ năng vẽ của Học sinh thông qua các bài tập thực hành đạt các yêu cầu sau:


+ Đọc thành thạo quy trình đúng trình tự theo tiêu chuẩn của AWS, ASME áp dụng vào công việc thực tế.


+ Đọc thành thạo báo cáo quy trình đúng trình tự theo tiêu chuẩn của AWS, ASME áp dụng vào công việc thực tế.

- Thái độ: 

+ Đánh giá trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:

+ Chuẩn bị đầy đủ vật liệu và dụng cụ .


+ Tham gia đầy đủ thời lượng môn học.


+ Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

2. Phương pháp:

- Được đánh giá qua bài kiểm viết, kiểm tra vấn đáp và các bài thực hành có trong mô đun về kiến thức kỹ năng, thái độ. Yêu cầu phải đạt được các mục tiêu của từng bài học có trong mô đun.
VI. Hướng dẫnchương trình: 

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Môn học quy trình hàn được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề, Trung cấp nghề. 

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Đối với giáo viên:

+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.


+ Trong quá trình giảng dạy giáo viên dùng phim trong, máy chiếu Overhead, projector hoặc tranh treo tường hoặc các đoạn băng hình thuyết trình về các quy trình hàn.


+ Trong từng bài tập giáo viên làm mẫu.


+ Khi giảng dạy cố gắng sử dụng các học cụ trực quan, máy tính, máy chiếu để mô tả một cách tỉ mĩ, chính xác các bước thực hiện một quy trinh hàn. Khi hướng dẫn thực hành cần sử dụng các quy trình mẫu, giáo viên phải bám sát hỗ trợ Học sinh về các thao tác cơ bản.
- Đối với học sinh:


+ Học sinh luyện tập theo nhóm tổ, số lượng học sinh mỗi nhóm. Hướng dẫn học sinh tự kiểm tra chất lượng bài tập bằng cách đối chiếu với mẫu của giáo viên.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Khi thực hiện môn học giáo viên phải sử dụng nhiều tài liệu, theo các tiêu chuẩn khác nhau hiện đang được sử dụng nhiều trong nước và trên thế giới.  

4. Tài liệu cần tham khảo:

[1]. TS. Nguyễn Đức Thắng, “Đảm bảo chất lượng hàn”, Nhà xuất bản Khoa học và kỹ thuật, 2009.  

[2]- Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.

[3]- Hàn điện nóng chảy – Tập 1; 2; 3 – Tác giả: TS: Ngô Le Thông -NXBKHKT- 2009.

[4]- Kỹ thuật Hàn điện, cắt và uốn kim loại –  Tác giả:  Chung Thế Quang, Lưu Văn Huy, Nguyễn Phước Hậu, Huỳnh Kim Ngân – NXB Thanh niên - 2008.

[5]- Vật liệu hàn – Tác giả: TS Nguyễn Văn Thông - NXBKHKT- 2011.

[6]. Hoàng Tùng- Sổ tay hàn-NXBKHKT-2006.
[7]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[8]- Thực hành hàn – cắt khí; Tác giả: Giáp Văn Nang; NXB Lao Động & Xã Hội – 2010.    

[9]- Giáo trình hàn Tập 1, 2, 3; Tác giả: Khoa Hàn trường LILAMA1: NXB Lao Động – 2009.

[10]. ASME Section IX, “Welding and Brazing Qualifications”, American Societyt mechanical  Engineer”, 2007.

[11]. Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding Society (AWS) by 2006.

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN

Tên mô đun: TIỆN RÃNH CẮT ĐỨT

Mã mô đun: MĐ 28
Thời gian thực hiện mô đun: 30 giờ
(Lý thuyết: 5 giờ;Lý thuyết: 22 giờ; Kiểm tra: 3 giờ)

I.  Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí:

+ Trước khi học mô đun này học sinh phải hoàn thành: MH07 đến MĐ25.

II. Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:

+ Trình bày  các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt.

+ Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh, cắt đứt.

+ Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.

+ Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Kỹ năng:

+ Mài dao tiện rãnh, tiện cắt đứt (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện rãnh, cắt đứt đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
III.  Nội dung mô đun:

 1.  Nôi dung tổng quát và phân phối thời gian:
	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Dao tiện rãnh, dao cắt đứt – Mài dao tiện rãnh, dao cắt đứt.
	8
	3
	4


	1

	
	1. Cấu tạo của dao tiện rãnh, cắt đứt
	1
	1
	
	

	
	2. Các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt 
	0,5
	0,5
	
	


	
	3. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao
	0,5
	0,5
	
	

	
	4. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Mài dao tiện
	3
	
	3
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp
	1
	0,5
	0,5
	

	
	7. Kiểm tra
	1
	
	
	

	2
	Bài 2: Tiện rãnh.
	10
	1
	9
	

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2. Phương pháp gia công
	6
	
	6
	

	
	3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm.
	1
	
	1
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp
	1
	
	1
	

	3
	Bài 3: Tiện cắt đứt
	12
	1
	9
	2

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện cắt đứt
	1
	1
	
	

	
	2. Phương pháp gia công
	6
	
	6
	

	
	3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng
	1
	
	1
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm.
	1
	
	1
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp
	1
	
	1
	

	
	6. Kiểm tra
	2
	
	
	

	4
	Cộng
	30
	5
	22
	3


 2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Dao tiện rãnh, dao cắt đứt – Mài dao tiện rãnh, dao cắt đứt.

Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu: 

· Trình bày các yếu tố cơ bản dao tiện rãnh, cắt đứt, đặc điểm của các lưỡi cắt, các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt.

·  Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện.

· Mài dao tiện rãnh, cắt đứt (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy.

· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Cấu tạo của dao tiện rãnh, cắt đứt

2.2. Các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt ở trạng thái tĩnh

2.3. Sự thay đổi thông số hình học của dao tiện khi gá dao

2.4. Ảnh hưởng của các thông số hình học của dao tiện đến quá trình cắt

2.5. Mài dao tiện

2.6. Vệ sinh công nghiệp

Bài 2. Tiện rãnh.
Thời gian: 10 giờ
1. Mục tiêu:

·  Trình bày các yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh.

·  Vận hành thành thạo máy tiện để tiện rãnh gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
·  Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện rãnh

2.2. Phương pháp gia công

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

2.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Cắt thử và đo.

2.2.6. Tiến hành gia công.

2.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.

Bài 3: Tiện cắt đứt.





Thời gian: 12 giờ
1. Mục tiêu:

· Trình bày các yêu cầu kỹ thuật khi tiện cắt đứt.

· Vận hành thành thạo máy tiện để tiện cắt đứt gá trên mâm cặp 3 vấu tự định tâm đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 9-11, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.
· Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
· Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2. Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện cắt đứt

2.2. Phương pháp gia công

2.2.1. Gá lắp, điều chỉnh mâm cặp

2.2.2. Gá lắp, điều chỉnh phôi.

2.2.3. Gá lắp, điều chỉnh dao.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Cắt thử và đo.

2.2.6. Tiến hành gia công.

2.3. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp đề phòng

2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.
IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:

- Phòng thực hành chuyên môn cắt gọt

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy tiện vạn năng

- Máy chiếu

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Dụng cụ đo kiểm: Thước cặp 1/10, 1/20 mm, đồng hồ so

- Dụng cụ cắt: Các loại dao tiện ngoài, mũi khoan tâm, đá mài thanh

- Đồ gá: Mâm cặp ba vấu tự định tâm, mâm cặp tốc, các loại mũi tâm, tốc kẹp

- Các loại dụng cụ khác: Búa, kìm, các loại chìa khoá mâm cặp và ổ dao, tuavít, móc kéo phoi, vịt dầu, kính bảo hộ.

- Chi tiết mẫu.

- Phiếu hướng dẫn: Tiện trục dài gá trên 1 đầu tâm, 2 đầu tâm, tiện trục bậc.
4. Các điều kiện khác:

- Tranh treo tường về các loại dụng cụ, thiết bị: Hình dáng chung của máy tiện vạn năng, bố trí nơi làm việc, các loại mũi tâm, lỗ tâm, cách gá lắp.  

- Phim trong ghi phiếu hướng dẫn và sơ đồ minh hoạ: Cấu tạo của dao tiện, mũi khoan tâm, các góc của dao, các loại mâm cặp, mũi tâm, tốc, sơ đồ gá lắp
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

1. Nội dung:

- Kiến thức: 
+ Các thông số hình học của dao tiện rãnh, cắt đứt. Cách nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.
- Kỹ năng:
+ Nhận dạng các bề mặt, lưỡi cắt, thông số hình học của dao tiện. Mài dao tiện rãnh, tiện cắt đứt (thép gió) đạt độ nhám Ra1.25, lưỡi cắt thẳng, đúng góc độ, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy. Vận hành thành thạo máy tiện để tiện rãnh, cắt đứt đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập
2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua các bài viết, vấn đáp, trắc nghiệm, tích hợp giữa lý thuyết - thực hành hoặc các bài thực hành trong quá trình thực hiện các bài học trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ. Cách tính điểm được thực hiện theo quy chế hiện hành.

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung cấp nghề
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên: Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy. Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các thao tác, tư thế của từng kỹ năng chính xác,  nhận thức đầy đủ vai trò, vị trí từng bài học. Các nội dung lý thuyết liên quan đến thao tác bằng tay trên máy nên  phân tích, giải thích thao động tác dứt khoát, rõ ràng và chuẩn xác. Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai.Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học, trình diễn mẫu để tăng hiệu quả dạy học.
- Đối với người học: Có thái độ tích cực trong quá trình rèn luyện. Đảm bảo tuân thủ các yêu cầu kỹ thuật và các kỹ năng của giáo viên hướng dẫn.
3. Những trọng tâm cần chú ý:

4. Tài liệu tham khảo:
[1] Đỗ Đức Cường- Kỹ thuật tiện - Bộ cơ khí luyện kim. 1997

[2] Đnhejnưi - Chĩkin - Tôknô -Kỹ thuật tiện -  nhà xuất bản - Mir- Maxcơva -  1981, người dịch: Nguyễn Quang Châu.1997

[3] Trần Thế San- Hoàng Trí - Nguyễn Thế Hùng -Thực hành cơ khí - nhà xuất bản Đà nẵng.2002


CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN TỰ CHỌN
Tên mô đun: TIỆN CÔN
Mã mô đun: MĐ 29
Thời gian thực hiện mô đun: 30 giờ.(Lý thuyết: 11 giờ; Thực hành: 17 giờ; Kiểm tra: 2 giờ)

I. Vị trí, tính chất của mô đun
- Vị trí:

+ Trước khi học mô đun này học sinh phải hoàn thành: MH07 đến MH13 và  MĐ18 đến MĐ20;

II. Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:

+ Xác định các thông số cơ bản của mặt côn

+ Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn.

+ Phân tích các phương pháp tiện côn

- Kỹ năng:

+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện côn đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

+ Giải thích được các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

+ Xác định được phương pháp kiểm tra mặt côn phù hợp với điều kiện trường đang có.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

III.  Nội dung mô đun:

1. Nôi dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số

TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành/thực tập/thí nghiệm/bài tập/thảo luận
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Khái niệm cơ bản về mặt côn
	3
	3
	
	

	
	1. Khái niệm về mặt côn
	0,5
	
	
	

	
	2. Các thông số cơ bản của mặt côn 
	1,5
	1,5
	
	

	
	2.1 Các dạng hình côn
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.2 Các loại côn tiêu chuẩn
	0,5
	0,5
	
	

	
	2.3. Các yếu tố của mặt côn
	0,5
	0,5
	
	

	
	3. Phương pháp kiểm tra mặt côn
	1
	1
	
	

	2
	Bài 2: Tiện côn bằng dao rộng lưỡi
	8
	3
	5
	

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn bằng dao lưỡi rộng.
	2
	0,5
	1,5
	

	
	2.Phương pháp tiện côn bằng dao lưỡi rộng.
	2
	0,5
	1,5
	

	
	2.1. Gia công chi tiết côn bằng dao lưỡi rộng.
	
	
	
	

	
	2.2. Gá phôi khi tiện.
	
	
	
	

	
	2.3. Gá dao khi tiện.
	
	
	
	

	
	2.4. Điều chỉnh máy.
	
	
	
	

	
	2.5. Tiện cắt thử và đo.
	
	
	
	

	
	3. Trình tự tiện côn bằng dao lưỡi rộng.

Bài tập ứng dụng.
	1
	1
	
	

	
	4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kiểm tra sản phẩm.
	1
	
	1
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp.
	1
	0,5
	0,5
	

	3
	Bài 3: Tiện côn bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc
	11
	3
	7
	1

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	2. Phương pháp tiện côn ngoài bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.
	3
	0,5
	2,5
	

	
	2.1.Tiện côn ngoài bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.
	
	
	
	

	
	2.2. Phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc .
	
	
	
	

	
	2.3. Gá phôi khi tiện.
	
	
	
	

	
	2.4. Gá dao khi tiện.
	
	
	
	

	
	2.5. Điều chỉnh máy.
	
	
	
	

	
	2.6. Tiện cắt thử và đo.
	
	
	
	

	
	3. Trình tự tiện côn ngoài bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc .
	1
	1
	
	

	
	3.1. Bài tập ứng dụng.
	
	
	
	

	
	4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	5. Kiểm tra sản phẩm.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	6. Vệ sinh công nghiệp.
	1
	
	1
	

	4
	Bài 4: Tiện côn bằng cách xê dịch ngang ụ động
	8
	2
	5
	1

	
	1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn ngoài bằng cách xê dịch ngang ụ động
	4
	0,5
	3,5
	

	
	2. Phương pháp tiện côn bằng cáchxê dịch ngang ụ động.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	2.1. Phương pháp thính toán khoảng xê dịch ụ động.
	
	
	
	

	
	2.2. Phương pháp xê dịch ngang ụ động
	
	
	
	

	
	2.3. Ưu, nhược điểm.
	
	
	
	

	
	3. Trình tự tiện côn bằng cách xê dịch ngang ụ động.

Bài tập ứng dụng.
	1
	0,5
	0,5
	

	
	4. Kiểm tra sản phẩm
	1
	
	
	

	
	5. Vệ sinh công nghiệp.
	1
	0,5
	0,5
	

	5
	Cộng
	30
	11
	17
	2


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1. Khái niện cơ bản về mặt côn.
Thời gian: 3 giờ
1.  Mục tiêu:

- Xác định các thông số cơ bản của mặt côn

- Trình bày yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn.

- Phân tích các phương pháp tiện côn và đặc điểm của từng phương pháp

- Xác định phương pháp kiểm tra mặt côn phù hợp với điều kiện trường đang có.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Khái niệm về mặt côn

2.2. Các thông số cơ bản của mặt côn 
2.2.1 Các dạng hình côn

2.2.2 Các loại côn tiêu chuẩn

2.2.3. Các yếu tố của mặt côn

Bài 2. Tiện côn bằng dao rộng lưỡi.
Thời gian: 8 giờ
1.  Mục tiêu:

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện côn ngoài, côn trong bằng dao lưỡi rộng đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Xác định phương pháp kiểm tra mặt côn phù hợp với điều kiện trường đang có.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn bằng dao lưỡi rộng.

2.2.Phương pháp tiện côn bằng dao lưỡi rộng.

2.2.1. Gia công chi tiết côn bằng dao lưỡi rộng.
2.2.2. Gá phôi khi tiện.

2.2.3. Gá dao khi tiện.

2.2.4. Điều chỉnh máy.

2.2.5. Tiện cắt thử và đo.

2.3. Trình tự tiện côn bằng dao lưỡi rộng.Bài tập ứng dụng.
2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.

2.5. Kiểm tra sản phẩm.

2.6. Vệ sinh công nghiệp.
Bài 3. Tiện côn bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.
    Thời gian: 11 giờ
1.  Mục tiêu:

- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện côn ngoài, côn trong bằng phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Xác định phương pháp kiểm tra mặt côn phù hợp với điều kiện trường đang có.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.

2.2. Phương pháp tiện côn ngoài bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.

2.2.1.Tiện côn ngoài bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc.

2.2.2. Phương pháp xoay xiên bàn trượt dọc .

2.2.3. Gá phôi khi tiện.

2.2.4. Gá dao khi tiện.

2.2.5. Điều chỉnh máy.
2.2.6. Tiện cắt thử và đo.
2.3. Trình tự tiện côn ngoài bằng cách xoay xiên bàn trượt dọc .
2.3.1. Bài tập ứng dụng.

2.4. Dạng sai hỏng, nguyên nhân và biện pháp phòng tránh.

2.5. Kiểm tra sản phẩm.

2.6. Vệ sinh công nghiệp.
Bài 4. Tiện côn bằng cách xê dịch ngang ụ động.
Thời gian: 8 giờ
1.  Mục tiêu: 
- Vận hành thành thạo máy tiện để tiện côn ngoài bằng cách xê dịch ngang ụ động đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy.

- Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục.

- Xác định phương pháp kiểm tra mặt côn phù hợp với điều kiện trường đang có.

- Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.

2.  Nội dung bài học:

2.1. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn ngoài bằng cách xê dịch ngang ụ động

2.2. Phương pháp tiện côn bằng cáchxê dịch ngang ụ động.

2.2.1. Phương pháp thính toán khoảng xê dịch ụ động.

2.2.2. Phương pháp xê dịch ngang ụ động

2.2.3. Ưu, nhược điểm.

2.3. Trình tự tiện côn bằng cách xê dịch ngang ụ động.Bài tập ứng dụng.
2.4. Kiểm tra sản phẩm.

2.5. Vệ sinh công nghiệp.
IV. Điều kiện thực hiện mô đun 

1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:

- Phòng học thực hành chuyên môn nghề tiện.

2. Trang thiết bị máy móc: 

- Máy tiện vạn năng có trang bị thước côn.

- Máy chiếu.

- Mâm cặp 3 vấu tự định tâm, mâm cặp tốc, mũi tâm cố định, mũi tâm quay, mũi tâm có viên bi, tốc kẹp, đồ gá mũi khoan.

3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:

- Dụng cụ đo kiểm: Thước cặp 1/10, 1/20 mm, 1/50mm, com pa đo ngoài, com pa đo trong, ca líp côn, thước đo góc vạn năng, thước sin.

- Các loại dao tiện ngoài, dao tiện lỗ, mũi khoan, giũa, đá mài thanh,

- Dụng cụ cầm tay, móc kéo phoi, vịt dầu, kính bảo hộ.
- Thép thanh, dầu và mỡ công nghiệp, giẻ lau, dung dịch làm nguội, bút giấy.

- Chi tiết mẫu

- Phiếu hướng dẫn công nghệ

- Tranh treo tường các chi tiết côn tiêu chuẩn
4. Các điều kiện khác:

- Phim trong: Thể hiện các yếu tố của hình, thước côn, sơ đồ tiện côn bằng xê dịch ngang ụ động, các dụng cụ đo kiểm côn, các dạng sai hỏng và cách khắc phục.

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 

1. Nội dung:

- Kiến thức:
+ Các thông số cơ bản của mặt côn. Yêu cầu kỹ thuật khi tiện côn. Phân tích các phương pháp tiện côn. Giải thích các dạng sai  hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục. 

- Kỹ năng:
+ Vận hành thành thạo máy tiện để tiện côn đúng qui trình qui phạm, đạt cấp chính xác 8-10, độ nhám cấp 4-5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian qui định, đảm bảo an toàn cho người và máy. Kiểm tra mặt côn phù hợp với điều kiện trường đang có.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng tạo trong học tập.
2. Phương pháp: 
- Được đánh giá qua các bài viết, vấn đáp, trắc nghiệm, tích hợp giữa lý thuyết - thực hành hoặc các bài thực hành trong quá trình thực hiện các bài học trong mô đun về kiến thức, kỹ năng và thái độ. Cách tính điểm được thực hiện theo quy chế hiện hành.

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun

1. Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ trung cấp nghề
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Đối với giáo viên, giảng viên:Giáo viên trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.Khi giảng dạy, cần giúp người học thực hiện các thao tác, tư thế của từng kỹ năng chính xác,  nhận thức đầy đủ vai trò, vị trí từng bài học. Các nội dung lý thuyết liên quan đến thao tác bằng tay trên máy nên  phân tích, giải thích thao động tác dứt khoát, rõ ràng và chuẩn xác, chú ý đến an toàn cho người và thiết bị.Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết sau mỗi bài cần giao bài tập đến từng học sinh. Các bài tập chỉ cần ở mức độ đơn giản, trung bình phù hợp với phần lý thuyết đã học, kiểm tra đánh giá và công bố kết quả công khai.Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học, trình diễn mẫu để tăng hiệu quả dạy học.
- Đối với người học: Có thái độ tích cực trong học tập, rèn luyện kỹ năng. Chăm chú nghe giảng, vận dụng các kiến thức về lý thuyết để áp dụng vào rèn luyện kỹ năng thực hành.
3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Trọng tâm của mô đun là bài 2, 3, 4
4. Tài liệu tham khảo:


[1]V.A Xlêpinin - Hướng dẫn dạy tiện kim loại -NXB công nhân kỹ thuật -1977

[2] Đnhêjnưi -Chixkin –Toknô- Kỹ thuật tiện - Nhà xuất bản Mir -  1981. 

[3] Đỗ Đức Cường - Kỹ thuật Tiện - Bộ cơ khí luyện kim.

CHƯƠNG TRÌNH  MÔ-ĐUN

Tên mô đun: THỰC TẬP SẢN XUẤT

Mã số mô đun: MĐ30
Thời gian mô đun:70h
I. Vị trí, tính chất của mô đun
- Vị trí: 

+ Mô đun này được bố trí sau khi học xong các môn học MH01- MH13 và 

MĐ14- MĐ27

- Tính chất của môđun: 

+ Là mô-đun chuyên ngành.

II. Mục tiêu của mô đun
Sau khi học xong mô đun này người học có khả năng:

- Kiến thức; Kỹ năng;Năng lực tự chủ và trách nhiệm:


+ Thực hiện tốt hơn kỷ luật lao động và an toàn lao động trong sản xuất.


+ Hệ thống đầy đủ các công việc của nguời công nhân hàn.


+ Bố trí hợp lý nơi làm việc của mình và công việc của nhómkhi thực hiện sản xuất.


+ Chủ động thực hiện các công việc để sản xuất các sản phẩm của nghề hàn.


+ Vận dụng các kiến thức đã học tại các cơ sở đào tạo vào sản xuất.

III. Nội dung mô đun
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

- Tìm hiểu công việc sản xuất của các nhà máy

- Thực tập nâng cao kỹ năng nghề.

	2. Nội dung chi tiết:
	Thời gian: 70 h

	2.1. Tích kỷ luật, an toàn lao động trong sản xuất.
	Thời gian:10h

	2.2. Tìm hiểu công việc hàng ngày của người thợ hàn
	Thời gian:10h

	2.3. Tổ chức sản xuất cho nhóm, tổ sản xuất cơ khí
	Thời gian:10h

	2.4. Tổ chức sắp xếp nơi làm việc cho người thợ hàn an toàn khoa học
	Thời gian:5h

	2.5. Tính hợp tác trong công việc sản xuất cơ khí
	Thời gian:5h

	2.6. Nâng cao kỹ năng nhận biết các loại vật liệu hàn, vật liêu cơ bản chế tạo kết cấu hàn
	Thời gian:5h 

	2.7. Nâng cao kỹ năng nhận biết các dạng sản phẩm của nghề hàn. 
	Thời gian:5h 

	2.8.2.8. Nâng cao kỹ năng vận hành sử dụng các loại thiết bị dung cụ hàn
	Thời gian:10h 

	2.9. Nâng cao kỹ năng hàn cho người học
	Thời gian:10h


IV. Điều kiện thực hiện mô đun
- Các nhà máy chế tạo cơ khí.

- Các cơ sở sản xuất.

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
- Được đánh giá qua bảng thu hoạch cuối kỳ thực tập sản xuất, và bảng đánh giá kết quả của người hướng dẫn thực tập của cơ sở hướng dẫn thực tập.

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun
1. Phạm vi áp dụng mô đun:

- Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ TCN và CĐN

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:

- Sau khi học sinh đã học hết các môn học và các mô-đun đào tạo nghề thì cơ sở đào tạo liên hệ vơí các nhà máy, các cơ sở sản xuất cơ khí có để cho học sinh thực tập.
- Có thể chia học sinh ra nhiều nhóm nhỏ giao về các tổ sản xuất của nhà máy có thợ cả hoặc quản đốc phân xưởng phụ trách hướng dẫn và kiểm tra giám sát.

- Hàng ngày hoặc hàng tuần cơ sở đào tạo cử giáo viên đến nơi học sinh thực tập để nắm tình hình và giúp đỡ học sinh hoàn thành công việc thực tập.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

- Tìm hiểu công việc sản xuất của các nhà máy

- Thực tập nâng cao kỹ năng nghề 

4. Tài liệu tham khảo
MỤC LỤC
3CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO


9KỸ THUẬT AN TOÀN VÀ BẢO HỘ LAO ĐỘNG


17VẼ KỸ THUẬT


27DUNG SAI LẮP GHÉP – ĐO LƯỜNG KỸ THUẬT


37VẬT LIỆU CƠ KHÍ


47KỸ THUẬT ĐIỆN – ĐIỆN TỬ CÔNG NGHIỆP


57KỸ THUẬT NGUỘI


67CHẾ TẠO PHÔI HÀN


79GÁ LẮP KẾT CẤU HÀN


89HÀN HỒ QUANG TAY NÂNG CAO


101TIỆN CƠ BẢN


113HÀN HỒ QUANG TAY NÂNG CAO


123TIỆN LỖ


133TIỆN REN


143HÀN MIG/MAG CƠ BẢN


155HÀN MIG/MAG NÂNG CAO


163HÀN TIG CƠ BẢN


175HÀN KIM LOẠI VÀ HỢP KIM MÀU


185HÀN ĐẮP


KỸ NĂNG MỀM VÀ HỘI NHẬP NGHỀ NGHIỆP…………………………195
1HÀN KHÍ
2
3
22QUY TRÌNH HÀN

5
2TIỆN RÃNH CẮT ĐỨT

33
2TIỆN CÔN

41
2THỰC TẬP SẢN XUẤT

51
































CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC





Tên môn học: Kỹ thuật An toàn và Bảo hộ lao động


Mã số môn học: MH 07


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)
































CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC





Tên môn học: VẼ KỸ THUẬT


Mã số môn học: MH 08


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC





Tên môn học: DUNG SAI LẮP GHÉP – ĐO LƯỜNG KỸ THUẬT


Mã số môn học: MH 09


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC





Tên môn học: VẬT LIỆU CƠ KHÍ


Mã số môn học: MH 10


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC





Tên môn học: KỸ THUẬT ĐIỆN – ĐIỆN TỬ CÔNG NGHIỆP


Mã số môn học: MH 11


(Ban hành kèm theo quyết định số        / /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 


Tên mô đun: KỸ THUẬT NGUỘI


Mã số mô đun: MĐ12


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)


























CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 





Tên mô đun: CHẾ TẠO PHÔI HÀN


Mã số mô đun: MĐ13


(Ban hành theo quyết định số      /        /


Ngày   tháng   năm      của Hiệu  trưởng  Trường Trung cấp nghề tổng hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 





Tên mô đun: GÁ LẮP KẾT CẤU HÀN


Mã số mô đun: MĐ14


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 


Tên mô đun: HÀN HỒ QUANG TAY CƠ BẢN


Mã số mô đun: MĐ15


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN


Tên mô đun: TIỆN CƠ BẢN


Mã số mô đun: MĐ 16


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN


Tên mô đun: HÀN HỒ QUANG TAY NÂNG CAO


Mã số mô đun: MĐ17


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN


Tên mô đun: TIỆN LỖ


Mã số môn học: MĐ 18


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN


Tên mô đun: TIỆN REN 


Mã số mô đun: MĐ 19


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)


















































CHƯƠNG TRÌNH MÔ-ĐUN


Tên mô đun: HÀN MAG/MIGCƠ BẢN 


Mã số mô đun: MĐ 20


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN


Tên mô đun: HÀN MIG/MAG NÂNG CAO


Mã số mô đun: MĐ 21


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN


Tên mô đun:HÀN TIG CƠ BẢN


Mã số mô đun: MĐ 22


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 


Tên mô đun: HÀN KIM LOẠI VÀ HỢP KIM MÀU


Mã số mô đun: MĐ23


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 


                          Tên mô đun: HÀN ĐẮP


Mã số mô đun: MĐ 24


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC 


Tên môn học: KỸ NĂNG MỀM VÀ HỘI NHẬP NGHỀ NGHIỆP


Mã số môn học: MH 25
































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN





Tên mô đun: HÀN KHÍ


Mã số mô đun: MĐ 26


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)



































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN





Tên mô đun: QUY TRÌNH HÀN


Mã số mô đun: MĐ 27


(Ban hành theo Thông tư số      /         /TT – BLDTBXH


Ngày  tháng  năm của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội )



































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN


Tên mô đun: TIỆN RÃNH CẮT ĐỨT


Mã số mô đun: MĐ 28


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)
































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN


Tên mô đun: TIỆN CÔN


Mã số mô đun: MĐ 29


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)






































CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN


Tên mô đun: THỰC TẬP SẢN XUẤT


Mã số mô đun: MĐ 30


(Ban hành kèm theo quyết định số        /  /


 ngày     tháng     năm 20…./   của Hiệu trưởng Trường TCN Tổng Hợp Hà Nội)
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