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CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO TRÌNH ĐỘ TRUNG CẤP NGHỀ

(Ban hành kèm theo Quyết định số: 1636/QĐ-LTT Ngày  24  tháng 10  năm 2014 của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh)


Tên nghề: Cắt gọt kim loại
Mã nghề: 40510201 
Trình độ đào tạo: Trung cấp nghề

Đối tượng tuyển sinh: Tốt nghiệp Trung học phổ thông hoặc tương đương;
(Tốt nghiệp Trung học cơ sở thì học thêm phần văn hóa phổ thông theo quy định của Bộ Giáo dục và Đào tạo);

Số lượng môn học, mô đun đào tạo: 39
Bằng cấp sau khi tốt nghiệp: Bằng tốt nghiệp Trung cấp nghề, 
I. MỤC TIÊU ĐÀO TẠO:

1. Kiến thức, kỹ năng nghề nghiệp:

- Kiến thức: 

+ Phân tích đư​ợc bản vẽ chi tiết gia công và bản vẽ lắp;
+ Trình bày được tính chất cơ lý của các loại vật liệu thông dụng dùng trong ngành cơ khí và các phương pháp xử lý nhiệt;  

+ Giải thích đ​ược hệ thống dung sai lắp ghép theo TCVN 2244 - 2245;
+ Phân tích được độ chính xác gia công và phương pháp đạt độ chính xác gia công; 

+ Giải thích được cấu tạo, nguyên lý làm việc, phương pháp đo, đọc, hiệu chỉnh, bảo quản các loại dụng cụ đo cần thiết của nghề;
+ Trình bày được nguyên lý hoạt động, công dụng của động cơ điện không đồng bộ ba pha, phương pháp sử dụng một số loại khí cụ điện đơn giản dùng trong máy cắt kim loại;
+ Trình bày được nguyên tắc, trình tự chuẩn bị phục vụ cho quá trình sản xuất;
+ Phân tích được quy trình vận hành, thao tác, bảo dưỡng, vệ sinh công nghiệp các máy gia công cắt gọt của ngành;
+ Trình bày được phương pháp gia công cắt gọt theo từng công nghệ, các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục;
+ Phân tích được quy trình vận hành, điều chỉnh khi gia công trên các máy công cụ điều khiển số (tiện phay CNC);
+ Giải thích được ý nghĩa, trách nhiệm, quyền lợi của người lao động đối với công tác phòng chống tai nạn lao động, vệ sinh công nghiệp, phòng chống cháy nổ, sơ cứu thương nhằm tránh gây những tổn thất cho con ng​ười và cho sản xuất và các biện pháp  nhằm giảm cư​ờng độ lao động, tăng năng suất;
+ Có khả năng tiếp tục học tập lên cao.
- Kỹ năng:

+ Vẽ đư​ợc bản vẽ chi tiết gia công và bản vẽ lắp;
+ Thực hiện được các biện pháp an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp;
+ Sử dụng thành thạo các trang thiết bi, dụng cụ cắt cầm tay;
+ Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ đo thông dụng và phổ biến của nghề;
+ Sử dụng thành thạo các loại máy công cụ để gia công các loại chi tiết máy thông dụng và cơ bản đạt cấp chính xác từ cấp 8 đến cấp 10, độ nhám từ Rz20 đến Ra5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian đã định, bảo đảm an toàn tuyệt đối cho người và máy;
+ Có khả năng vận hành, điều chỉnh  máy gia công những công nghệ phức tạp (khi được thợ bậc cao hoặc cán bộ kỹ thuật trong phân xưởng, nhà máy hướng dẫn phương pháp gia công) đạt cấp chính xác từ cấp 9 đến cấp 11, độ nhám từ Rz20 đến Ra5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian đã định, bảo đảm an toàn tuyệt đối cho người và máy;
+ Phát hiện và sửa chữa  đ​ược các sai hỏng thông th​ường của máy, đồ gá và vật gia công;
+ Chế tạo và mài đ​ược các dụng cụ cắt đơn giản;
+ Vận hành và điều chỉnh được các máy công cụ điều khiển số (tiện phay CNC) để gia công các loại chi tiết máy đạt cấp chính xác từ cấp 8 đến cấp10, độ nhám từ Rz20 đến Ra5, đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thời gian đã định, bảo đảm an toàn tuyệt đối cho người và máy.

2. Chính trị, đạo đức; Thể chất và quốc phòng:
- Chính trị, đạo đức:

+ Có kiến thức phổ thông về chủ nghĩa Mác - Lê nin và tư tuởng Hồ Chí Minh về mục tiêu và đường lối cách mạng của Đảng và Nhà nước;
+ Nắm được cơ bản quyền, nghĩa vụ của người công dân nước Cộng hoà Xã hội Chủ nghĩa Việt Nam và thực hiện trách nhiệm, nghĩa vụ của người công dân;
+ Có ý thức nghề nghiệp, kiến thức cộng đồng và tác phong làm việc công nghiệp; có lối sống lành mạnh phù hợp với phong tục tập quán và truyền thống văn hoá dân tộc;
+ Có trách nhiệm, thái độ ứng xử tốt, giải quyết các vấn đề về nghiệp vụ một cách hợp lý;
+ Thể hiện ý thức tích cực học tập rèn luyện để không ngừng nâng cao trình độ, đạo đức nghề nghiệp, đáp ứng yêu cầu của sản xuất.
- Thể chất, quốc phòng:

+ Có kiến thức, kỹ năng về thể dục, thể thao cần thiết;
+ Nắm được phương pháp tập luyện nhằm bảo vệ và tăng cường sức khỏe, nâng cao thể lực để học tập và lao động sản xuất;
+ Có kiến thức và kỹ năng cơ bản về quốc phòng - An ninh, sẵn sàng thực hiện nghĩa vụ bảo vệ Tổ quốc.
II. THỜI GIAN CỦA KHOÁ HỌC VÀ THỜI GIAN THỰC HỌC:
1. Thời gian của khóa học và thời gian thực học:
          - Thời gian đào tạo: 2 năm

          - Thời gian học tập: 90 tuần

          - Thời gian thực học: 2550 giờ

           - Thời gian ôn, kiểm tra hết môn học, mô đun và thi tốt nghiệp: 270 giờ 

(Trong đó thi tốt nghiệp: 40 giờ)

2. Phân bổ thời gian thực học:

 - Thời gian học các môn học chung: 210 giờ

 - Thời gian học các môn học, mô đun đào tạo nghề: 2340 giờ
+ Thời gian học bắt buộc: 1635 giờ; Thời gian học tự chọn: 705giờ

+ Thời gian học lý thuyết: 554 giờ; Thời gian học thực hành: 1786 giờ
   
3. Thời gian học văn hoá Trung học phổ thông đối với hệ tuyển sinh tốt nghiệp Trung học cơ sở được xây dựng theo quy định của Bộ Giáo dục và Đào tạo. 
III. CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC, MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẮT BUỘC , THỜI GIAN VÀ PHÂN BỔ THỜI GIAN:
	Mã MH, MĐ
	Tên môn học, mô đun
	Thời gian đào tạo (giờ)

	
	
	Tổng

số
	Trong đó

	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra

	I
	Các môn học chung
	210
	106
	87
	17

	MH 01
	Chính trị
	30
	22
	6
	2

	MH 02
	Pháp luật
	15
	10
	4
	1

	MH 03
	Giáo dục thể chất
	30
	3
	24
	3

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

	MH 05
	Tin học
	30
	13
	15
	2

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

	II
	Các môn học, mô đun đào tạo nghề 
	1635
	424
	1150
	61

	II.1
	Các môn học, mô đun kỹ thuật cơ sở
	420
	251
	140
	29

	MH 07
	Vẽ kỹ thuật
	75
	43
	21
	11

	MH 08
	Autocad
	30
	10
	18
	2

	MH 09
	Cơ Kỹ thuật
	75
	47
	25
	3

	MH 10
	Dung sai – Đo lường kỹ thuật
	45
	34
	8
	3

	MH 11
	Vật liệu cơ khí
	45
	41
	2
	2

	MH 12
	Kỹ thuật điện
	45
	37
	5
	3

	MH 13
	Kỹ thuật an toàn – Môi trường công nghiệp
	30
	25
	3
	2

	MĐ 14
	Nguội cơ bản
	75
	14
	58
	3

	II.2
	Các môn học, mô đun chuyên môn nghề
	1215
	170
	1015
	30

	MĐ 15
	Tiện trụ ngắn, trụ bậc, tiện trụ dài l≈10d
	90
	18
	70
	2

	MĐ 16
	Tiện rãnh, cắt đứt
	30
	5
	23
	2

	MĐ 17
	Tiện lỗ
	60
	11
	47
	2

	MĐ 18
	Phay, bào mặt phẳng ngang, song song, vuông góc, nghiêng 
	105
	13
	90
	2

	MĐ 19
	Phay, bào mặt phẳng bậc 
	45
	8
	35
	2

	MĐ 20
	Phay, bào rãnh, cắt đứt
	45
	8
	35
	2

	MĐ 21
	Tiện côn
	45
	10
	33
	2

	MĐ 22
	Phay, bào rãnh chốt đuôi én 
	75
	12
	61
	2

	MĐ 23
	Tiện ren tam giác
	75
	13
	60
	2

	MĐ 24
	Tiên ren vuông
	60
	11
	47
	2

	MĐ 25
	Tiện ren thang
	60
	11
	47
	2

	MĐ 26
	Phay đa giác 
	45
	7
	36
	2

	MĐ 27
	Phay bánh răng trụ răng thẳng
	60
	8
	50
	2

	MĐ 28
	Phay bánh răng trụ răng nghiêng,  rãnh xoắn 
	60
	12
	46
	2

	MĐ 29
	Tiện CNC cơ bản 
	45
	6
	37
	2

	MĐ 30
	Phay CNC cơ bản 
	45
	6
	37
	2

	MĐ 31
	Thực tập tốt nghiệp
	270
	14
	256
	0

	
	Tổng cộng
	1845
	530
	1242
	73


IV. CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC, MÔ ĐUN ĐÀO TẠO TỰ CHỌN, THỜI GIAN VÀ PHÂN BỔ THỜI GIAN:
	MĐ 32
	Khoét, doa lỗ trên máy tiện
	30
	6
	22
	2

	MĐ 33
	Tiện lệch tâm, tiện định hình
	120
	23
	94
	3

	MĐ 34
	Tiện chi tiết có gá lắp phức tạp
	120
	16
	100
	4

	MĐ 35
	Phay, bào rãnh chữ T
	75
	10
	63
	2

	MĐ 36
	Phay ly hợp vấu, then hoa 
	120
	12
	106
	2

	MĐ 37
	Mài mặt phẳng
	80
	12
	65
	3

	MĐ 38
	Mài trụ ngoài, mài côn ngoài
	80
	12
	66
	2

	MĐ 39
	Thực tập hàn
	80
	22
	55
	3

	
	Tổng cộng
	705
	130
	548
	27


V. CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC, MÔ ĐUN ĐÀO TẠO BẮT BUỘC, TỰ CHỌN:

(Nội dung chi tiết có Phụ lục kèm theo)

VI. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CHƯƠNG TRÌNH:
1 Hướng dẫn thi tốt nghiệp:

	Số TT
	Môn thi
	Hình thức thi
	Thời gian thi

	1
	Chính trị
	 Viết

Vấn đáp


	 Không quá 120 phút

 Không quá 60 phút

(làm bài 40 phút, trả lời 20 phút/học sinh)



	2
	Kiến thức, kỹ năng nghề

- Lý thuyết nghề

- Thực hành nghề

* Mô đun tốt nghiệp (tích hợp giữa lý thuyết với thực hành)
	Viết

Trắc nghiệm

 Vấn đáp

Bài thi thực hành

Bài thi tích hợp lý thuyết và thực hành 
	Không quá 180 phút

Không quá 90 phút

Không quá 60 phút

(làm bài 40 phút, trả lời 20 phút/học sinh)

Không quá 12 giờ 

Không quá 12 giờ


2 Hướng dẫn xác định thời gian và nội dung cho các hoạt động giáo dục ngoại khoá (được bố trí ngoài thời gian đào tạo) nhằm đạt được mục tiêu giáo dục toàn diện:

- Để học sinh có nhận thức đầy đủ về nghề nghiệp đang theo học, có thể bố trí cho học sinh tham quan, thực tập tại một số xí nghiệp, công ty, khu công nghiệp, khu chế xuất;

- Ðể giáo dục đạo đức, truyền thống, mở rộng nhận thức về văn hóa xã hội có thể bố trí cho học sinh tham quan một số di tích lịch sử, văn hóa, cách mạng, mời Hội cựu chiến binh địa phương giáo dục, tham gia các hoạt động xã hội do Đoàn trường chủ trì;

- Thời gian cho hoạt động ngoại khóa được bố trí ngoài thời gian đào tạo chính khóa vào thời điểm phù hợp.

	Số TT
	Nội dung
	Thời gian

	1
	Thể dục, thể thao:

 Tổ chức giải việt dã, giải bóng đá mi ni trong trường

 Tham gia hội thao tại địa phương.
	Vào các ngày lễ, kỷ niệm trong năm do địa phương phát động

	2
	Văn hoá, văn nghệ: 

Mời các đoàn văn công về biểu diễn

Đoàn trường, Hội học sinh tổ chức hội thi văn nghệ
	Vào các ngày lễ, kỷ niệm trong năm 
 Vào các ngày lễ, kỷ niệm trong năm 

	3
	Hoạt động thư viện:

Ngoài giờ học, học sinh có thể đến thư viện đọc sách và tham khảo tài liệu
	Tất cả các ngày làm việc trong tuần

	4
	Vui chơi, giải trí và các hoạt động đoàn thể 
	Đoàn trường, hội học sinh tổ chức các buổi giao lưu, các buổi sinh hoạt



	5
	Tham quan, dã ngoại:

Tham quan một số di tích lịch sử, Xí nghiệp, Công ty, Khu công nghiệp, Khu chế xuất;
	Theo kế hoạch đào tạo năm học


3  Một số chú ý:
Chương trình môn chung thực hiện theo chương trình của Bộ Lao động, Thương binh và Xã hội ban hành.










HIỆU  TRƯỞNG


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN NGUỘI CƠ BẢN

Mã số của mô-đun: MĐ 14
Thời gian của mô-đun: 75 giờ.
      (Lý thuyết: 11 giờ; Thực hành:49 giờ;


Tự học: 15 giờ )
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ-ĐUN
- Vị trí:


+ Mô-đun Nguội cơ bản được bố trí sau khi sinh viên đã học xong tất cả các môn học : MH07, MH11, MH12.


+ Mô-đun tiền đề trước khi sinh viên học tập các mô-đun chuyên môn nghề.

- Tính chất:


+ Là mô-đun kỹ thuật cơ sở mà đào tạo nghề bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ-ĐUN:
- Trình bày được công dụng và phạm vi sử dụng của các loại dụng cụ gia công cầm tay của nghề.

- Lựa chọn được các loại giũa, đục và các dụng cụ cần thiết phù hợp cho gia công nguội cơ bản.                          

- Xác định được chuẩn vạch dấu, chuẩn đo, chuẩn gá chính xác phù hợp hình dáng chi tiết gia công.

- Vạch được quy trình gia công hợp lý và hiệu quả cao.

- Bảo quản tốt các thiết bị, dụng cụ, sản phẩm.

- Thực hiện thành thạo các công việc về: giũa, cưa, khoan, cắt ren bằng bàn ren, ta rô và hoàn thiện.

- Mài sửa được các dụng cụ cắt và dụng cụ vạch dấu.

- Thu xếp nơi làm việc gọn gàng, ngăn nắp và áp dụng đúng các biện pháp an toàn.

- Giải thích được 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.

 III. NỘI DUNG MÔ-ĐUN:
1. Nội dung tổng quát và phân phối thời gian:

	Số TT
	Tên chương mục
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành

(Bài tập)
	Kiểm tra*

(LT hoặc TH)
	Số giờ tự học

	1

2

3

4

5

6

7

8

9
	Nội qui xưởng Trường - An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

Sử dụng dụng cụ đo kiểm và vạch dấu 

Giũa kim loại – giũa mặt phẳng 

Giũa hai mặt phẳng vuông góc

Giũa hai mặt phẳng song song
Khoan kim loại

Cắt ren lỗ bằng dụng cụ cầm tay
Cưa kim loại

Bài tập tổng hợp 
	3
6

7
9
9
9
9
9
14
	1
1
1

1

1

1

1

1
1
	0

0
3
5

5
5

5

5

5
	0

0

0

0

0
0

0

0

3
	2
5
3
3
3
3
3
3
5

	
	Cộng
	75
	9
	33
	3
	30


2. Nội dung chi tiết:  

Bài1: Nội qui xưởng nguội - An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

Thời gian: 3 giờ

Mục tiêu:   

- Trình bày được nội qui thực tập ở xưởng nguội.

- Tổ chức được nơi thực tập đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

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

1. Nội qui thực tập xưởng nguội  

2. An toàn lao động 

3. Vệ sinh công nghiệp 

Bài 2: Sử dụng dụng cụ đo kiểm và Vạch dấu.
Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:  

- Đo kiểm được các kích thước bằng thước cặp, Panme đạt chính xác trong phạm vi ± 0,02mm

- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và vạch dấu hợp lý đúng trình tự.

- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi vạch dấu.

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

- Thực hiện được thao tác vạch dấu và lấy dấu trên chi tiết theo kích thước yêu cầu.
1. Khái niệm

2. Dụng cụ đo kiểm

3. Dụng cụ vạch dấu

3.1. Vạch dấu mặt phẳng

3.2. Vạch dấu khối

3.3. Đột dấu

4. Các dạng sai hỏng, nguyên nhân và cách khắc phục 

5. Sử dụng bảo quản dụng cụ đo
Bài 3: Giũa kim loại – giũa mặt phẳng
Thời gian: 7 giờ
Mục tiêu: 

- Thực hiện thành thạo các tư thế, thao động tác giũa kim loại.

- Giũa và kiểm tra được các mặt phẳng đúng yêu cầu kỹ thuật.
- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi giũa mặt phẳng.

1. Tư thế và thao tác giũa cơ bản

1.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo giũa.
1.2. Tư thế đứng giũa

1.3. Thao tác giũa

2. Phương pháp giũa mặt phẳng

2.1. Các phương pháp giũa và ứng dụng

2.2. Kiểm tra mặt phẳng 

3. Các dạng sai hỏng, cách khắc phục
Bài 4: Giũa mặt phẳng vuông góc  
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu: 

- Thực hiện thành thạo các tư thế, thao động tác khi giũa và kiểm tra mặt phẳng vuông góc
- Giũa và kiểm tra được các mặt phẳng vuông góc theo yêu cầu kỹ thuật.
- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi giũa mặt phẳng vuông góc
1. Điều kiện cho trước

1.1. Bản vẽ sản phẩm

1.2. Vật liệu và số lượng

1.3. Dụng cụ, thiết bị

1.4. Thời gian thực hiện

2. Trình tự thực hiện

2.1. Đọc, nghiên cứu bản vẽ

2.2. Giũa hai mặt phẳng vuông góc

3. Các dạng sai hỏng, cách khắc phục
Bài 5: Giũa mặt phẳng song song có giới hạn kích thước
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu: 

- Thực hiện thành thạo các tư thế, thao động tác khi giũa và kiểm tra các mặt phẳng song song
- Giũa và kiểm tra được các mặt phẳng song song đạt đúng kích thước theo yêu cầu kỹ thuật.
- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi giũa mặt phẳng song song
1. Điều kiện cho trước

1.1. Bản vẽ sản phẩm

1.2. Vật liệu và số lượng

1.3. Dụng cụ, thiết bị

1.4. Thời gian thực hiện

2. Trình tự thực hiện

2.1. Đọc, nghiên cứu bản vẽ

2.2. Giũa hai mặt phẳng song song

3. Các dạng sai hỏng, cách khắc phục
Bài 6: Khoan kim loại
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu: 

- Thực hiện thành thạo các tư thế, thao động tác khoan kim loại.

- Khoan được hai lỗ song song đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực tập.
1.Phân loại và cấu tạo máy khoan

1.1. Phân loại

1.2. Cấu tạo

2. Thao tác khoan 

2.1. Kiểm tra tình trạng của máy

2.2. Điều chỉnh bàn máy

2.3. Gá lắp bầu khoan, áo côn vào trục chính

2.4. Lắp mũi khoan vào bầu khoan

2.5. Gá chi tiết để khoan

2.6. Chọn số vòng quay trục chính

2.7. Tư thế đứng khoan

3. Kỹ thuật khoan

3.1. Khan 2 lỗ song song

3.2. Khoan 2 lỗ cắt nhau                                                                            
Bài 7: Cắt ren bằng dụng cụ cầm tay
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu: 

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

- Cắt ren bằng dụng cụ cầm tay với M<16mm đạt yêu cầu kỹ thuật.

- Thực hiện thành thạo các tư thế, thao động tác cắt ren.

- Phát hiện được các dạng sai hỏng và có biện pháp khắc phục khi thực tập cắt ren .

1. Cấu tạo và phân loại
1.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo
1.2. Phân loại 
2. Thao tác cắt ren bằng 

1.1. Khoan phôi trước khi cắt ren.

1.2. Chọn dao cắt ren.                                                                            
1.3. Lắp dụng cụ cắt ren vào tay quay

1.4. Mớm ren
Bài 8: Cưa kim loại.
Thời gian: 9 giờ
Mục tiêu:

- Thực hiện thành thạo các tư thế, thao động tác cưa kim loại.

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

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

1.Cấu tạo và phân loại lưỡi cưa                                                                          

1.1. Cấu tạo và vật liệu chế tạo lưỡi cưa

1.2. Phân loại 

1.3. Chon lưỡi cưa

2. Thao tác cưa

2.1. Lắp lưỡi cưa vào khung cưa

2.2. Chọn chiều cao etô và gá chi tiết

2.3. Tư thế cưa

2.4. Mớm cưa

2.5. Đẩy cưa

Bài 9: Bài tập tổng hợp
Thời gian:14 giờ
Mục tiêu:

- Lập được qui trình công nghệ gia công nguội 1 sản phẩm đơn giản  

- Làm đúng các 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 tập gia công.

1. Lập qui trình gia công nguội.                                                                      

2. Kiểm tra kích thước phoi.

3. Vạch dấu phôi.

4. Dũa mặt phẳng chuẩn

5. Dũa các mặt còn lại 

6. Khoan lỗ mồi

7. Cắt ren trong

8. Hoàn thiện sản phẩm

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Vật liệu: Phôi thép, nhớt, giẻ lau...
2. Dụng cụ, trang thiết bị:

- 1 Êtô / 1 Sinh viên

- 1 Bộ dụng cụ nguội /1 Sinh viên

- 1 Máy khoan / 20 Sinh viên

- 1 Máy mài /20 Sinh viên


3. Học liệu:

- Giáo trình Kỹ thuật nguội
- Giáo án Kỹ thuật nguội

- Đề cương bài giảng Kỹ thuật nguội

- Tài liệu tham khảo Kỹ thuật nguội

- Phiếu hướng dẫn công nghệ

4. Nguồn lực khác:


Là những phương tiện không có trong lớp học, xưởng thực tập nhưng có tại cơ sở đào tạo, sản xuất

V. PHUƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Về kiên thức: Lựa chọn và sử dụng các loại giũa, đục và các dụng cụ cần thiết cho gia công nguội cơ bản và trình bày được công dụng của chúng. Xác định được chuẩn vạch dấu, chuẩn đo, chuẩn gá chính xác và phù hợp. Lập được trình tự gia công nguội một dạng sản phẩm nào đó .

- Kỹ năng: Sử dụng thành thạo và đúng chức năng các thiết bị, dụng cụ tương ứng. Vạch được quy trình gia công hợp lý và hiệu quả cao. Bảo quản tốt các thiết bị, dụng cụ, sản phẩm. Thực hiện được các công việc về: Giũa, cưa, khoan, cắt ren bằng bàn ren, ta rô và hoàn thiện. Mài sửa được các dụng cụ cắt và dụng cụ vạch dấu. Thu xếp nơi làm việc gọn gàng, ngăn nắp và áp dụng đúng các biện pháp an toàn.

- Thái độ: Tuân thủ quy chế học sinh sinh viên. Tự giác, kỷ luật, tinh thần trách nhiệm, hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau, có tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong quá trình thực tập.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:

Mô-đun thực tập nguội cơ bản này được sử dụng để giảng dạy cho trình độ đào tạo Cao đẳng nghề Cắt gọt kim loại.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:

- Địa điểm thực tập tại xưởng Trường phải đầy đủ dụng cụ và trang thiết bị cho nghề nguội. 

- Giáo viên hướng dẫn phải định kỳ kiểm tra, đánh giá, uốn nắn  trong quá trình Sinh viên thực tập tại xưởng.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

Trọng tâm của mô đun thực tập nguội cơ bản là các bài: 2, 3, 4, 5, 6,7
4. Tài liệu cần tham khảo:

[1] Đỗ Bá Long. Kỹ thuật nguội. NXB Công nhân kỹ thuật – 1980.

[2] Phí Trọng Hảo và Nguyễn Thanh Mai. Kỹ thuật nguội NXB Giáo dục– 2007.

[3] Võ Mai Lý. Kỹ thuật nguội cơ khí .NXB Hải Phòng – 2002.



CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN HÀN CƠ  BẢN
Mã số của mô-đun: MĐ 39
Thời gian của mô-đun:  80 giờ.
     (Lý thuyết: 13 giờ; Thực hành: 47 giờ;
 
Tự học:20 )
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN:
- Vị trí : 

+ Mô đun được bố trí thực hiện sau khi đã học xong môn học vẽ kỹ thuật, cơ kỹ thuật, thực tập nguội;

+ Là mô đun bổ trợ nghề cắt gọt kim loại. Thực hành gia công chế tạo, sửa chữa thiết bị, dụng cụ, đồ gá ... 

- Tính chất: 

+ Là mô đun đào tạo tự chọn.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Cung cấp kiến thức cơ bản về phương pháp hàn điện, hàn khí.

- Hàn được những mối hàn trên mặt phẳng, hàn giáp mối, hàn lắp góc.

- Cẩn thận, kiên trì, nghiêm túc.

 
- Bảo quản tốt dụng cụ, thiết bị thực tập.

 
- Sắp xếp nơi làm việc gọn gàng ngăn nắp, đảm bảo an toàn lao động.

III. NỘI DUNG MÔ ĐUN

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

	Số TT
	Tên chương mục
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành (Bài tập)
	Kiểm tra* (LT hoặc TH)
	Giờ tự học

	1
	Nội quy xưởng hàn và kỹ thuật an toàn hàn điện hồ quang tay.
	4
	2
	
	0
	2

	2
	Sử dụng dụng cụ, thiết bị hàn điện hồ quang tay.
	3
	1
	0
	0
	2

	3
	Gây và duy trì hồ quang hàn
	5
	1
	2
	0
	2

	4
	Hàn các đường thẳng song song trên mặt phẳng
	8
	1
	5
	0
	2

	5
	Hàn bằng đấu mí
	6
	1
	5
	0
	0

	6
	Hàn bằng lắp góc chữ T
	12
	1
	9
	2
	0

	7
	Sử dụng thiết bị và kỹ thuật căt bằng tia Plasma
	10
	2
	4
	
	4

	8
	Sử dụng thiết bị và kỹ thuật hàn TIG-MIG/MAG, hàn đường thẳng
	10
	2
	4
	0
	4

	9
	Hàn bằng đấu mí (TIG-MIG/MAG)
	8
	1
	5
	0
	2

	10
	Hàn bằng lắp góc chữ T (TIG-MIG/MAG)
	14
	1
	9
	2
	2

	Cộng
	80
	13
	43
	4
	20


2. Nội dung chi tiết:

Bài 1: Nội quy xưởng hàn và kỹ thuật an toàn hàn điện hồ quang tay


Thời gian: 5 giờ 
Mục tiêu:

- Hiểu nội quy an toàn xưởng thực tập hàn;
- Kiểm tra được an toàn thiết bị  dụng cụ trước khi vận hành;

- Thực hiện nghiêm túc các kỹ thuật an toàn trong quá trình thực tập hàn

- Biết tổ chức khoa học nơi làm việc của thợ hàn.

1. Nội quy an toàn xưởng thực tập hàn                           

2. Kỹ thuật an toàn hàn điện hồ quang tay                     

Bài 2: Sử dụng dụng cụ, thiết bị hàn điện hồ quang tay      
Thời gian: 4 giờ 
Mục tiêu:

- Hiểu được nguyên lý cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy hàn điện xoay chiều có cuộn dây chuyển động;
- Sử dụng hợp lý, hiệu quả, an toàn và bảo quản tốt các thiết bị, dụng cụ hàn hồ quang tay 

- Vận hành và điều chỉnh được cường độ dòng điện hàn theo yêu cầu;

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1. Sử dụng thiết bị hàn đện hồ quang.                                          

2. Sử dụng dụng cụ hàn điện hồ quang tay                                

Bài 3: Gây và duy trì hồ quang                                      
Thời gian: 5giờ 
Mục tiêu:

- Hiểu được quá trình phát sinh hồ quang hàn;
- Gây và duy trì được hồ quang hàn đúng vị trí theo hai phương pháp là mổ thẳng và ma sát cháy ổn định;
- Thực hiện được các điểm hàn bằng trên kim loại đạt yêu cầu kỹ thuật;

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1. Khái niệm hồ quang hàn:                                                     
2. Phương pháp gây (tạo) hồ quang
2. Trình tự tiến hành:                                                                
2.1. Đọc bản vẽ

2.2. Chuẩn bị

2.3. Gây hồ quang hàn theo phương pháp mổ thẳng.   

2.4. Gây hồ quang hàn theo phương pháp ma sát. 

2.5. Duy trì hồ quang hàn. 

Bài 4: Hàn các đường thẳng song song trên mặt phẳng
Thời gian: 8 giờ 
Mục tiêu:

- Chọn được chế độ hàn hợp lý
- Thực hiện thành thạo thao động tác kỹ thuật hàn
- Hàn được mối hàn bằng trên mặt phẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị

1. Kỹ thuật hàn bằng trên mặt phẳng:                                     
1.1 Chế độ hàn
1.2. Kỹ thuật hàn đường thẳng trên mặt phẳng

1.3. Các dạng sai hỏng

2. Trình tự tiến hành:                                                              
2.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ chi tiết hàn               
2.2. Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ                         
2.3. Chọn chế độ hàn                                                

2.4. Kỹ thuật hàn đường thẳng và các đường thẳng song song trên mặt phẳng        

2.5. Kiểm tra mối hàn

Bài 5: Hàn bằng đấu mí
     Thời gian: 8 giờ 
Mục tiêu:

- Đọc và hiểu được bản vẽ chi tiết hàn.
- Chọn được chế độ hàn hợp lý và hình thành kỹ năng hàn đường
- Thực hiện được các đường hàn bằng đấu mí đạt yêu cầu kỹ thuật
- Thực hiện thành thạo thao động tác kỹ thuật hàn
1. Kỹ thuật hàn bằng đấu mí
1.1. Chế độ hàn

1.2 Kỹ thuật hàn 

1.3. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2. Trình tự tiến hành:
                                                    
2.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ chi tiết hàn                                            

2.2. Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ                                                   

2.3. Chọn chế độ hàn                                                                            
2.4. Hàn đính                                                                                       

2.5. Kỹ thuật hàn đấu mí                                                          
2.6. Kiểm tra mối hàn

Bài 6: Hàn bằng lắp góc chữ T
 Thời gian: 14 giờ
Mục tiêu:

- Đọc và hiểu được bản vẽ chi tiết hàn
- Chọn được chế độ hàn hợp lý và hình thành kỹ năng hàn góc
- Thực hiện được các đường hàn bằng lắp góc chữ T đạt yêu cầu kỹ thuật
- Thực hiện thành thạo thao động tác kỹ thuật hàn góc
1. Kỹ thuật hàn bằng lắp góc
1.1. Chế độ hàn

1.2 Kỹ thuật hàn góc
1.3. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2. Trình tự tiến hành:                                                             
2.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ chi tiết hàn                                       

2.2. Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ                                                  
2.3. Chọn chế độ hàn                                                                              

2.4. Vạch dấu                                                                                        

2.5. Kỹ thuật hàn góc                                                        
2.6. Kiểm tra mối hàn

3. Kiểm tra

 Bài 7: Sử dụng thiết bị và kỹ thuật căt bằng tia Plasma
Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Thực hiện các kỹ thuật an toàn đối với tia cât Plasma

- Chọn được chế độ cắt hợp lý và hình thành kỹ năng cắt kim loại

- Thực hiện được các đường cắt thẳng, đều đạt yêu cầu kỹ thuật
 - Biết tổ chức khoa học nơi làm việc sạch sew, khoa học

1. Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ cắt bằng tia Plasma

2. Kỹ thuật an toàn đối với tia Plasma

3. Kỹ thuật cắt kim loại bằng tia Plasma

Bài 8: Sử dụng thiết bị và kỹ thuật hàn TIG-MIG/MAG, hàn đường thẳng 
Thời gian: 12 giờ 
Mục tiêu:

- Phân biệt được nguyên lý hàn dùng điện cực nóng chảy, điện cực không nóng chảy, hàn tự động, hàn bán tự động và phương pháp hàn hồ quang có khí bảo vệ.

- Sử dụng, tháo lắp và vận hành được các thiết bị cơ bản dùng trong máy hàn hồ quang có khí bảo vệ.
- Chọn được chế độ hàn phù hợp trên các máy hàn hồ quang có khí bảo vệ

- Thực hiện thành thạo thao động tác kỹ thuật hàn hồ quang có khí bảo vệ
- Thực hiện được các đường hàn bằng trên các máy hàn hồ quang có khí bảo vệ đạt yêu cầu kỹ thuật.

1. Phân loại
2. Hàn TIG

2.1. Nguyên lý
2.2. Đặc điểm

2.3. Thiết bị và cách lắp các bộ phân máy hàn

2.4. Kỹ thuật hàn TIG

3. Hàn MIG/MAG

3.1. Nguyên lý

3.2. Đặc điểm

3.3. Thiết bị và cách lắp các bộ phân máy hàn

3.4. Kỹ thuật hàn MIG/MAG

4. Hàn đường thẳng
4.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ

4.2. Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu

4.3. Chọn chế độ hàn
4.4. Thao tác hàn

4.5. Các khuyết tật thường gặp và khắc phục
Bài 9: Hàn bằng đấu mí (TIG-MIG/MAG)                          Thời gian: 8 giờ
Mục tiêu:

- Đọc và hiểu được bản vẽ chi tiết hàn
- Chọn được chế độ hàn hợp lý và hình thành kỹ năng hàn hồ quang có khí bảo vệ
- Thực hiện được các đường hàn bằng đấu mí trên máy hàn hồ quang có khí bảo vệ đạt yêu cầu kỹ thuật
- Thực hiện thành thạo thao động tác kỹ thuật hàn đường thẳng

1. Kỹ thuật hàn bằng đấu mí (MIG / MAG)
1.1. Chế độ hàn

1.2 Kỹ thuật hàn đấu mí (MIG / MAG)
1.3. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2. Trình tự tiến hành
2.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.2. Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu

2.3. Chọn chế độ hàn

2.4. Thao tác hàn

Bài 10: Hàn bằng lắp góc chữ T (TIG - MIG / MAG)
Thời gian: 14 giờ
Mục tiêu:

- Đọc và hiểu được bản vẽ chi tiết hàn
- Chọn được chế độ hàn hợp lý và hình thành kỹ năng hàn hồ quang có khí bảo vệ
- Thực hiện được các đường hàn bằng lắp góc chữ T trên máy hàn hồ quang có khí bảo vệ đạt yêu cầu kỹ thuật
- Thực hiện thành thạo thao động tác kỹ thuật hàn góc

1. Kỹ thuật hàn bằng góc (TIG - MIG / MAG)
1.1. Chế độ hàn

1.2 Kỹ thuật hàn góc (TIG - MIG / MAG)
1.3. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2. Trình tự tiến hành
2.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.2. Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu

2.3. Chọn chế độ hàn

2.4. Thao tác hàn

3. Kiểm tra

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

	TT
	Loại trang thiết bị
	Số lượng

	1
	Máy hàn điện xoay chiều với đầy đủ các phụ kiện 
	10 cái

	2
	Máy hàn TIG với đầy đủ các phụ kiện
	05 cái

	3
	Máy hàn  MIG / MAG với đầy đủ các phụ kiện
	05 cái

	4
	Máy mài 2 đá 
	02 cái

	5
	Tủ sấy que hàn
	01 cái

	6
	Máy cắt tôn
	01 cái

	TT
	Loại nguyên vật liệu
	Số lượng

	1
	Thép tấm  thực tập 200 x 400 x 5
	4 tấm/ SV

	2
	Thép la làm bài tập 200 x 40 x 4
	3m / SV

	3
	Que hàn điện (3,2
	3thùng / lớp

	4
	Khí CO2
	1chai / lớp

	5
	Dây hàn thép MIG / MAG (0,8
	2 cuộn/ lớp

	6
	Dây hàn đồng  (2,4
	1kg / lớp

	TT
	Loại nguồn lực
	Số lượng

	1
	Mặt nạ hàn
	15 cái

	3
	Kính 
	10 cái

	4
	Tạp dề da 
	05 cái

	5
	Thước lá 
	05 cái

	6
	Búa nguội 500g
	10 cái

	7
	Mũi vạch 
	10 cái

	8
	Đục
	10 cái

	9
	Búa gõ xỉ
	10 cái

	10
	Bàn chải sắt 
	10 cái

	11
	Dưỡng kiểm tra
	10 cái

	13
	Ke 90(
	10 cái

	14
	Găng tay 
	10 đôi

	15
	Kìm kẹp phôi
	10 cái

	16
	Đe thuyền
	03 cái

	17
	Kìm điện
	03 cái

	18
	Bút thử điện
	03 cái


- Học liệu:
+ Bản vẽ chi tiết hàn;

+ Bản vẽ trình tự hàn;

+ Tài liệu giảng dạy qua ban hàn của giáo viên;

+ Tài liệu cho Sinh viên;

+ Giấy, bút, phấn cho giáo viên.

- Nguồn lực khác:

+ Xưởng thực tập hàn;

+ Phòng học 20 chỗ ngồi.

- Kiến thức kỹ năng đã có:

+ Có kiến thức cơ bản về cơ kỹ thuật;

+ Có kỹ năng đọc bản vẽ kỹ thuật.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

+ Kiến thức: 

- Trình bày được các kỹ thuật an toàn khi vận hành thiết bị hàn điện, hàn khí.

- Trình bày được các kiến thức cơ bản về phương pháp hàn điện, hàn khí.
+ Kỹ năng: 

Vận hành thiết bị hàn hàn thành thạo đúng quy trình quy phạm để hàn được những mối hàn trên mặt phẳng, hàn giáp mối, hàn lắp góc, hàn nối trục, hàn đắp trục;  Hàn được dụng cụ cắt gọt bằng phương pháp hàn khí phục vụ cho công việc gia công cắt gọt kim loại đạt yêu cầu kỹ thuật, thời gian, an toàn tuyệt đối cho người và máy.
+ Thái độ: tự giác, kỷ luật, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau, có tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong công việc.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình mô đun đào tạo Thực tập hàn được sử dụng để giảng dạy cho trình độ đào tạo Cao đẳng nghề Cắt gọt kim loại.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Để thực hiện việc giảng dạy mô đun này, ngoài các phương pháp giảng dạy truyền thống, trong quá trình hướng dẫn thường xuyên, giáo viên nên tăng cường vận dụng phương pháp giảng dạy trực quan thông qua việc thị phạm và uốn nắn các thao tác cơ bản để hình thành kỹ năng nghề cho Sinh viên.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Hàn được các mối hàn theo yêu cầu bản vẽ, bố trí nơi làm việc khoa học hợp lý.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Trương Công Đạt_ Kỹ thuật hàn. 
- Vụ Trung học chuyên nghiệp và dạy nghề _Giáo trình công nghệ hàn. 
- Hoàng Tùng _ Sổ tay công nghệ hàn 
V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

- Phương pháp đánh giá:

+ Dựa vào các bài kiểm tra lý thuyết nghề trong mô-đun A: 40%

+ Dựa vào các bài thực hành do học sinh thực hiện B: 60%

Phương pháp đánh giá một bài thực hành trong mô-đun theo các tiêu chí:

* Điểm kỹ thuật (theo yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ): 6 điểm

* Điểm thao tác (dúng qui trình, qui phạm): 1 điểm

* Điểm tổ chức sắp xếp nơi làm việc: 1 điểm

* Điểm an toàn (tuyết đối cho người và máy): 1 điểm

* Điểm thời gian (đạt và vượt thời gian qui định) 1 điểm
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+ Thang điểm: 10

- Nội dung đánh giá :

+ Kiến thức: 
- Trình bày được các kỹ thuật an toàn khi vận hành thiết bị hàn điện, hàn khí.

- Trình bày được các kiến thức cơ bản về phương pháp hàn điện, hàn khí.

+ Kỹ năng: 
Vận hành thiết bị hàn hàn thành thạo đúng quy trình quy phạm để hàn được những mối hàn trên mặt phẳng, hàn giáp mối, hàn lắp góc, hàn nối trục, hàn đắp trục;  Hàn được dụng cụ cắt gọt bằng phương pháp hàn khí phục vụ cho công việc gia công cắt gọt kim loại đạt yêu cầu kỹ thuật, thời gian, an toàn tuyệt đối cho người và máy.

+ Thái độ: tự giác, kỷ luật, tinh thần trách nhiệm trong công việc, có tinh thần hợp tác, giúp đỡ lẫn nhau, có tính kiên trì, cẩn thận, chính xác trong công việc.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Chương trình mô đun đào tạo Thực tập hàn được sử dụng để giảng dạy cho trình độ đào tạo Trung cấp nghề Cắt gọt kim loại.

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun:

- Để thực hiện việc giảng dạy mô đun này, ngoài các phương pháp giảng dạy truyền thống, trong quá trình hướng dẫn thường xuyên, giáo viên nên tăng cường vận dụng phương pháp giảng dạy trực quan thông qua việc thị phạm và uốn nắn các thao tác cơ bản để hình thành kỹ năng nghề cho học sinh.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Hàn được các mối hàn theo yêu cầu bản vẽ, bố trí nơi làm việc khoa học hợp lý.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Trương Công Đạt_ Kỹ thuật hàn. 
- Vụ Trung học chuyên nghiệp và dạy nghề _Giáo trình công nghệ hàn. 
- Hoàng Tùng _ Sổ tay công nghệ hàn 
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