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	MỤC TIÊU
Kiến thức: 
· Sinh viên thực hiện đúng nội qui thực tập tại xưởng.

· Sinh viên nêu cao tinh thần trách nhiệm khi thực tập, vệ sinh xưởng sạch sẽ.  

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

Kỹ năng 
 Biết vận dụng các kiến thức vào thực tiển trong sản xuất

Thái độ : Thực hiện đúng kỹ thuật, an toàn lao động, sắp xếp nơi làm việc ngăn nắp, sạch sẽ
Nội dung

I. NỘI QUI THỰC TẬP

Điều 1

Học sinh sinh viên phải xếp hàng tại cửa xưởng trước 5 phút để kiểm tra sĩ số, trang phục bảo hộ lao động đúng qui định và gọn gàng.Giáo viên cho phép mới tuần tự vào xưởng.

- Trễ 5 phút xin phép vào lớp.


- Trễ 15 phút coi như vắng mặt 1 tiết không lý do.


- Nghỉ học phải có giấy phép

Điều 2

Vào xưởng phải để cặp sách gọn gàng, đúng nơi quy định. Tập trung nghe giảng và quan sát các thao tác mẫu của giáo viên. Đọc hiểu cặn kẽ và ghi chép đầy đủ các bản vẽ, yêu cầu kỹ thuật, bản quy trình công nghệ.

Điều 3

Trong giờ học muốn đi ra ngoài phải được phép của giáo viên, tuyệt đối không được chơi thể thao.

Điều 4

Tuyệt đối không được tự động sử dụng các thiết bị máy móc khi chưa được sự đồng ý của giáo viên hướng dẫn. Trong giờ thực tập không được làm các sản phẩm ngoài bài tập. 

Điều 5

Trong thời gian thực tập không đựơc bỏ vị trí khi đang vận hành máy. Không hút thuốc lá, uống rượu, ăn uống trong xưởng.

Điều 6

Học sinh sinh viên không được đưa người lạ vào trong xưởng khi chưa được phép của giáo viên hướng dẫn. Khách vào xưởng phải có sự đồng ý của giáo viên hướng dẫn

Điều 7

Trong quá trình thực tập học sinh sinh viên phải chịu hoàn toàn trách nhiệm khi xảy ra hư hỏng hoặc mất mát máy móc, thiết bị, dụng cụ, vật tư. Phải có ý thức bảo vệ của công, giữ gìn dụng cụ, trang thiết bị trong xưởng, tránh làm những hành động gây nguy hiểm cho bản thân và người khác.

Điều 8

Trong khi thực tập, nếu có sự cố xảy ra tai nạn, cần nhanh chóng cách ly nạn nhân ra khỏi tác nhân gây tai hại, sơ cấp cứu và nhanh chóng đưa nạn nhân đến trạm y tế, giữ nguyên hiện trường và báo cáo với giáo viên hướng dẫn.

Điều 9

Cuối giờ thực tập nhanh chóng kiểm tra thu dọn dụng cụ thiết bị, giao nộp sản phẩm, làm vệ sinh máy móc, chỗ làm việc và toàn bộ xưởng. Sau đó tập trung lớp nghe giáo viên rút kinh nghiệm và phổ biến công việc ngày hôm sau.

Điều 10

Tất cả mọi học sinh sinh viên phải nêu cao tinh thần trách nhiệm thực hiện tất cả các nội qui xưởng đã đề ra.

II. AN TOÀN LAO ĐỘNG TRONG XƯỞNG HÀN

1. Trước khi làm việc

- Kiểm tra máy, đồ gá phôi và các thiết bị dùng cho công việc có hoạt động bình thường hay không.

- Đọc bản hướng dẫn qui trình, nghiên cứu bản vẽ, đọc kỹ các yêu cầu kỹ thuật đề ra đối với công việc.

- Tính các thông số kỹ thuật theo yêu cầu của bản hướng dẫn qui trình

- Kiểm tra đầy đủ các dụng cụ thiết bị và phôi liệu dùng trong công việc.

- Điều chỉnh các thông số máy và các thiết phù hợp với yêu cầu.

- Đặt lên bàn làm việc những dụng cụ, thiết bị, phôi liệu, đồ gá cần thiết để bắt đầu làm việc theo bản hướng dẩn qui trình.

2. Trong khi làm việc
Trên bàn làm việc chỉ đặt những dụng cụ và vật dụng cần thiết trong thời gian làm việc nhất định. Sau khi dùng xong dụng cụ nào phải sắp xếp đúng chỗ quy định.

Không được:

- Vứt các dụng cụ vào nhau hay vứt lên vật khác

- Tự ý điều chỉnh máy nếu chưa được hướng dẫn sử dụng.

- Đập phá máy móc hay bàn gá phôi hàn.

- Đặt ngổn ngang phôi, kẹp hàn, nón bảo vệ trên bàn gá phôi.

- Thường xuyên giữ sạch sẽ ngăn nắp nơi làm việc.

3. Khi làm xong công việc
- Thu dọn phôi, kẹp hàn để đúng nơi quy định.

- Tắt CB hay cầu dao điện.

- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực hàn.

- Bàn giao máy cho tổ trưởng hay người trực trong ca thực tập.

III. KHÁI NIỆM CHUNG VỀ HÀN

1. Đặc điểm công dụng của Hàn.

Hàn ngày càng được sử dụng rộng rãi trong công nghiệp hiện đại. Về công dụng của hàn có thể chia làm hai mặt: chế tạo và sửa chữa.

Công nghệ hàn đóng góp rất nhiều cho sự phát triển của công nghiệp hiện đại.

So với tán bằng đinh, hàn tiết kiệm được 10(20% khối lượng kim loại  sử dụng, hình dáng chi tiết cân đối hơn.

So với đúc hàn tiếp kiệm được tới 50% vì không cần hệ thống rót. Sử dụng hàn trang xây dựng nhà cao cho phép giảm 15% trọng lượng sườn, kèo, đồng thời việc chế và lắp ráp chúng cũng được giảm nhẹ, độ cứng vững của kết cấu lại tăng.

Hàn có năng suất cao do giảm được số lượng nguyên công, giảm được cường độ lao động và tăng được độ bền chắc của kết cấu. Giảm được thời gian và giá thành chế tạo kết cấu.

Hàn có thể nối được những kim loại có tính chất khác nhau.

Thiết bị hàn tương đối đơn giản và dễ chế tạo. 

Độ bền mối hàn cao, chắc và kín.

Giảm được tiếng ồn khi sản xuất v.v...

Tuy nhiên hàn còn nhược điểm là sau khi hàn tồn tại ứng suất dư, tổ chức kim loại gần mối hàn không tốt, làm giảm khả năng chịu tải trọng động của mối hàn, vật hàn hay bị biến dạng cong, vênh.

2. Các kiểu mối hàn

Trong một kết cấu hàn, tất cả các mối hàn phân bố theo các vị trí không gian khác nhau. Có thể quy ước chia thành bốn loại (hình 9.2):

- Mối hàn bằng:

Các mốí hàn bằng (còn gọi là hàn sấp, hàn phẳng) là những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc từ 0o÷60o.

Các mốí hàn bằng dễ thực hiện và cho năng suất cao nhất. Vì thế khi hàn, nếu có thể xoay lật kết cấu được, nên cố gắng đưa mối hàn về vị trí hàn bằng là tốt nhất.

- Mối hàn đứng

Các mối hàn đứng là những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc từ 60o÷120o theo phương bất kỳ, trừ phương song song với mặt phẳng nằm ngang.

Các mối hàn đứng, khi có hướng hàn đi lên gọi là hàn leo, hướng hàn đi xuống còn gọi là hàn tụt, điều kiện hình thành mối hàn và chất lượng của chúng cũng khác nhau.

- Mối hàn ngang

Mối hàn ngang là những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc từ 60o÷120o theo phương song song với mặt phẳng nằm ngang.

- Mối hàn trần

Các mối hàn trần là những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc từ 120o÷180o. Khi thực hiện người công nhân phải ngửa mặt lên trên về phía hồ quang nên còn gọi là hàn ngửa.
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