CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC
Tên môn học: THỰC HÀNH HÀN CƠ BẢN BẬC CAO ĐẲNG
Mã môn học: CK151
Thời gian thực hiện môn học: 60 giờ; 
Vị trí, tính chất của môn học:

Vị trí:Môn học áp dụng cho sinh viên ngành cơ khí không chuyên nghề hàn
Tính chất: Giúp cho sinh viên có kiến thức và kỹ năng hàn cơ bản 
Mục tiêu môn học:
- Kiến thức: 

 + Trình bày được các phương pháp hàn; 

+ Giải thích được các vị trí hàn (1G, 2G, 3G, 4G, 1F, 2F, 3F, 4F, 5G); 

+ Trình bày được phạm vi ứng dụng của các phương pháp hàn (SMAW, MAG/MIG,  TIG); 

+ Vận hành thiết bị hàn (SMAW, MAG/MIG, TIG); 

+ Tính toán được chế độ hàn hợp lý; 

+ Trình bày được các khuyết tật của mối hàn (SMAW, MAG/MIG, TIG), nguyên nhân và biện pháp đề phòng, cách khắc phúc; 

+ Trình bày được các ký hiệu mối hàn, phương pháp hàn trên bản vẽ kỹ thuật;  

+ Biết các biện pháp an toàn phòng cháy, chống nổ và cấp cứu người khi bị tai nạn xảy ra.  

- Kỹ năng:   

+ Chuẩn bị được phôi hàn theo yêu cầu của bản vẽ 
+ Gá lắp được các kết hàn theo yêu cầu kỹ thuật; 

+ Chọn được chế độ hàn hợp lý cho các phương pháp hàn (SMAW, MAG/MIG,  TIG); 

+ Hàn được các mối hàn bằng phương pháp hàn Hồ quang tay (SMAW), có kết cấu đơn giản , như mối hàn góc (1F), mối hàn giáp mối từ (1G), có chất lượng mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật 
+ Hàn được các mối hàn MAG/MIG vị trí hàn 1G đảm bảo yêu cầu kỹ thuật; 

+ Hàn được các mối hàn TIG cơ bản; 

+ Sửa chữa được các mối hàn bị sai hỏng, biết nguyên nhân và biện pháp khắc phục hay đề phòng; 

Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Có khả năng làm việc theo nhóm, độc lập; 

+ Xử lý được các tình huống kỹ thuật trong thực tế thi công; 

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

Nội dung môn học:

Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong môn học
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng

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

tra

	1
	Bài 1:Nhập môn thực hành hàn
	2
	
	2
	

	2

	Bài 2 Hướng dẫn sử dụng thiết bị dụng cụ nghề hàn – ký hiệu mối hàn
	4

	
	4

	

	3

	Bài 3 Gây và duy trì hồ quang - Hàn điểm
	6

	
	6

	

	4
	Bài 4  Hàn theo đường thẳng vạch dấu – Đắp mặt phẳng
	12

	
	12

	

	5
	Bài 5  Hàn bằng giáp mí
	6
	
	6
	

	6
	Bài 6  Hàn bằng lắp góc chữ T
	6
	
	6
	

	7
	Bài 7  Hàn giáp mí  Mig/Mag
	12
	
	12
	

	8
	Bài 8  Hàn giáp mí  TIG
	6
	
	6
	

	
	Tổng cộng 
	60
	
	60
	


Nội dung chi tiết:

 Bài 1:       Nhập môn thực hành hàn                             Thời gian: 2 .giờ 
Mục tiêu của bài: 

Sau khi học xong bài này người học có khả năng: 

- Hiểu biết đặc điểm ứng dụng của hàn trong sản xuất

- Nắm vững nội quy xưởng, thực hiện đúng nội quy.

- Thực hiện đúng kỹ thuật, an toàn lao động, sắp xếp nơi làm việc ngăn nắp, sạch sẽ. 

Nội dung

I.Đặc điểm ,ứng dụng của hàn

1.1.Đặc điểm

1.2 Ứng dụng

II.Nội quy xưởng – An toàn lao động nghề hàn

1.1.Nội quy thực tập xưởng 

1.2 An toàn lao động xưởng Hàn

Bài 2   Hướng dẫn sử dụng thiết bị hàn, máy hàn,  dụng cụ nghề hàn  
                        Ký hiệu mối hàn, que hàn                                           Thời gian:.4..giờ
Mục tiêu của bài: 

Sau khi học xong bài này người học có khả năng: 

- Nắm vững nguyên lý và các thông số, vận hành được máy hàn biết sử dụng các dụng cụ nghề hàn
- Thực hiện đúng kỹ thuật, an toàn lao động, sắp xếp nơi làm việc ngăn nắp, sạch sẽ. 

- Nắm vững và biết thao tác vận hành sử dụng bảo quản các dụng cụ, máy hàn, thiết bị thực tập hàn

- Đọc được ký hiệu mối hàn , ký hiệu que hàn

Nội dung

I. Hướng dẫn sử dụng thiết bị hàn máy hàn dụng cụ nghề hàn

1.1 Máy hàn
1.2 kính hàn

1.3 kim hàn

1.4 Dây hàn

1.5 búa gõ xỉ

1.6 bàn chải sắt

II  Ký hiệu mối hàn , ký hiệu que hàn

1.2 ký hiệu mối hàn

1.2 ký hiệu que hàn

Bài 3                Gây và duy trì hồ quang - Hàn điểm             Thời gian:.6..giờ
Mục tiêu của bài: 

Sau khi học xong bài này người học có khả năng: 

- Hình thành kỹ năng vận hành máy hàn hồ quang.

- Điều chỉnh được cường độ dòng điện hàn.

- Thực hiện được các thao tác và cách gây hồ quang

- Thực hiện hàn được các điểm tròn theo bản vẽ đúng yêu cầu kỹ thuật

- Biết cách sử dụng các trang bị bảo hộ lao động.

- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cho người và thiết bị trong quá trình thực tập.

Nội dung

  I .Gây và duy trì hồ quang

1.1 Khái niệm về hồ quang
1.2 Phương pháp gây hồ quang

  II. Hàn điểm
Đọc bản vẽ

Chuẩn bi phôi hàn

Chọn chế độ hàn

Thao tác hàn

Gõ xĩ kiểm tra điểm hàn

Các khuyết tật thường gặp. nguyên nhân và biện pháp khắc phục
Bài 4      Hàn theo đường thẳng vạch dấu – Đắp mặt phẳng    Thời gian:..12.giờ
Mục  tiêu bài học:

Sau khi học xong bài này học sinh có khả năng:

- Thực hiện được những tao tác: chuẩn bị vật hàn, chọn chế độ hàn, các chuyển động que hàn, làm sạch và kiểm tra mối hàn. 

- Lập được quy trình hàn đường thẳng theo vạch dấu ở vị trí hàn bằng.

- Hàn được đường hàn thẳng đạt yêu cầu kỹ thuật
- Hàn đắp được mặt phảng theo yêu cầu

- Biết cách sử dụng các trang bị bảo hộ lao động.

- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cho người và thiết bị trong quá trình thực tập.

Nội dung

 I. Hàn theo đường thẳng vạch dấu 

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.

1.3 Chọn chế độ Hàn.

1.4 Thực hiện quá trình hàn.

1.5 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn

1.6 Các khuyết tật thường gặp và biện pháp khắc phục

II. Hàn đắp mặt phẳng

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ , làm sạch phôi liệu.

1.3 Chọn chế độ Hàn cho từng lớp đắp.

1.4 Thực hiện quá trình hàn .
1.5 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn của từng lớp hàn đắp
1.6 Các khuyết tật thường gặp và biện pháp khắc phục

Bài 5                   Hàn bằng giáp mí                 Thời gian:.6..giờ
Mục  tiêu bài học:

Sau khi học xong bài này học sinh có khả năng:

- Thực hiện được những thao tác hàn, Đọc được bản vẽ , chuẩn bị vật hàn, chọn chế độ hàn, các chuyển động que hàn, làm sạch và kiểm tra mối hàn. 

- Lập được quy trình hàn giáp mi ở vị trí hàn bằng.

- Hàn được đường hàn giáp mí đạt yêu cầu kỹ thuật:

- Biết cách sử dụng các dụng cụ thiết bị hàn các trang bị bảo hộ lao động.

- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cho người và thiết bị trong quá trình thực tập.

Nội dung

I. Hàn bằng giáp mí không vát mép

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.

1.3 Chọn chế độ Hàn.

1.4  Hàn đính gá kẹp chi tiêt.

1.5 Tiến hành hàn

1.6 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn

1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 6                   Hàn bằng lắp góc chữ T                                Thời gian:.6..giờ
Mục  tiêu bài học:

Sau khi học xong bài này học sinh có khả năng:

- Thực hiện được những tao tác: Đọc được bản vẽ , chuẩn bị vật hàn, chọn chế độ hàn góc, thực hiện các chuyển động que hàn, làm sạch và kiểm tra mối hàn. 

- Lập được quy trình hàn góc ở vị trí hàn bằng.

- Hàn được đường hàn góc đạt yêu cầu kỹ thuật:

- Biết cách sử dụng các trang thiết bị hàn ,bảo hộ lao động.

- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cho người và thiết bị trong quá trình thực tập.

Nội dung

I. Hàn góc

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.

1.3 Chọn chế độ Hàn.

 1.4  Hàn đính gá kẹp chi tiêt.

    1.5 Tiến hành hàn

    1.6 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn

    1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân  và biện pháp khắc phục

Bài 7                        Hàn giáp mí  Mig/Mag          Thời gian:.12..giờ
Mục  tiêu bài học:

Sau khi học xong bài học này người học có khả năng:

Thực được hiện mối hàn giáp mí MIG/MAG
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 (Ih, Uh, Vh) và lưu lượng khí phù hợp với chiều dày vật 

liệu và vị trí hàn.

Thực hiện các thao tác hàn.

Hàn mối hàn giáp mối không vát mép ở vị trí hàn bằng 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
Nội dung
I. Hàn MIG/MAG vị trí hàn bằng giáp mí không vát mép

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.

1.3 Chọn chế độ Hàn điều chỉnh các thông số của máy hàn, khí hàn .

 1.4  Hàn đính gá kẹp chi tiêt.

 1.5 Tiến hành hàn

 1.6 Kiểm tra mối hàn

 1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Bài 8 Hàn giáp mí  TIG         Thời gian:.6.giờ
Mục  tiêu bài học:

Sau khi học xong bài học này người học có khả năng:

Thực được hiện mối hàn giáp mí TIG

Chuẩn bị phôi đảm bảo sạch, thẳng, phẳng, đúng kích thước bản vẽ.

Chuẩn bị máy hàn, dụng cụ hàn, điện cực hàn, khí bảo vệ đầy đủ đảm bảo an toàn.

Chọn chế độ hàn (Ih, Vh) và lưu lượng khí phù hợp với chiều dày vật 

liệu và vị trí hàn.

Thực hiện các thao tác hàn.

Hàn mối hàn giáp mối không vát mép ở vị trí hàn bằng 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
Nội dung
1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.

1.3 Chọn chế độ Hàn điều chỉnh các thông số của máy hàn, khí hàn điện cực hàn .

 1.4  Hàn đính gá kẹp chi tiêt.

 1.5 Tiến hành hàn

 1.6 Kiểm tra mối hàn

 1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục
IV. Điều kiện thực hiện:

1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng: Xưởng thực hành hàn
2. Trang thiết bị máy móc: máy hàn điện hờ quang , máy hàn Mig/Mag máy hàn Tig đa năng các dụng cụ thiết bị của nghề hàn
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu: que hàn thép cac bon , dây hàn, điện cực hàn , khí co2, khí Arg, sắt dẹt 4x4 , inox tam, nhôm tấm .....
4. Các điều kiện khác:

V. Nội dung và phương pháp, đánh giá: 

1. Nội dung:

- Kiến thức: Nắm vững kiến thức cơ bản của nghề hàn
- Kỹ năng: Hàn được các mối hàn ở vị trí hàn bằng
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: Có năng lực thực hiện về kỹ năng nghề
2. Phương pháp: Đánh giá theo yêu cầu kỹ thuật của nghề hàn 
VI. Hướng dẫn thực hiện:

1. Phạm vi áp dụng: Dùng cho sinh viên bậc cao đẳng
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:

- Đối với giáo viên, giảng viên: Có chuyên môn và tay nghề hàn theo quy định của bộ lao động
- Đối với người học;
Có trình độ tốt nghiệp 12
3. Những trọng tâm cần chú ý: 4 học sinh thực tập trên 1 máy hàn
4. Tài liệu tham khảo:    
  Tài liệu Khoa Cơ Khí trường CĐ Lý Tự Trọng.

  Kỹ thuật hàn điện .NXB Công nhân kỹ thuật năm 2000.
5. Ghi chú và giải thích (nếu có):

MẪU 
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