CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC BẮT BUỘC
  
Tên môn học: Vẽ kỹ thuật

Mã số môn học: MH 09

(Ban hành kèm theo Quyết định số: 1641/QĐ-LTT  ngày 24  tháng 10  năm 2014 của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh)
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC VẼ KỸ THUẬT

Mã số môn học: MH 09

Thời gian môn học: 60 giờ

(Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 30 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

-Vị trí: Môn học được phân bố từ đầu khoá học, song song hoặc trước với các môn học chung.  

-Tính chất: là môn học kỹ thuật cơ sở bắt buộc. 

 II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

-Kiến thức:

+Giải thích được các ký hiệu ghi trên bản vẽ chi tiết cơ khí, bản vẽ lắp mạch điện và bản vẽ lắp cơ khí;

+Phân tích được các hình chiếu, hình cắt và các yêu cầu kỹ thuật khác trên bản vẽ;

+Vận dụng được kỹ năng đọc, phân tích bản vẽ, bản vẽ sơ đồ truyền động cơ khí,  vào hoạt động nghề nghiệp sau này.

-Kỹ năng:

+Đọc được các bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cơ khí, bản vẽ sơ đồ hệ thống điện, hệ thống thủy lực, hệ thống lạnh

+Vẽ tách chi tiết đơn giản từ bản vẽ lắp và vẽ lắp các mối ghép ren, hàn từ các chi tiết. Vẽ được sơ đồ hệ thống điện, hệ thống thủy lực, hệ thống lạnh

+Ghi được kích thước cho bản vẽ đúng TCVN.

+Khai triển kích thước phôi theo bản vẽ.

-Thái độ: Chuyên cần học tập, có thái độ đúng đắn với môn học

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

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

	Số

TT
	Tên chương mục
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*
(LT hoặc TH)

	I
	Các tiêu chuẩn Việt Nam về trình bày bản vẽ

-Khái niệm về tiêu chuẩn
-Các tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN) về trình bày bản vẽ kỹ thuật 
	4
	2
	2
	

	II
	Vẽ hình học

· Chia đều một đường tròn

· Vẽ độ dốc, độ côn

· Vẽ nối tiếp
	6
	3
	3
	

	III
	Hình chiếu vuông góc

· Hình chiếu vuông góc của điểm, đường thẳng, mặt phẳng

· Hình chiếu các khối hình học đơn giản
	10
	5
	4
	1

	IV
	Biểu diễn vật thể

· Các phương pháp biểu diễn vật thể

· Phương pháp biểu diễn vật thể bằng phép chiếu vuông góc

· Hình cắt, Mặt cắt

· Hình trích
	14
	7
	6
	1

	V
	Vẽ quy ước các mối ghép và các chi tiết máy thông dụng

· Ren và các loại ren
(1 tiết)

· Cách biểu diễn ren theo quy ước
(1 tiết)
· Các chi tiết có ren và mối ghép của chúng
(2 tiết)
(1 tiết)
· Hàn - quy ước vẽ mối hàn
(1 tiết)
(1 tiết)
· Bài tập ứng dụng: Vẽ mối bu lông, vít hoặc vít cấy
(3 tiết)
	8
	4
	4
	

	VI
	Bản vẽ chi tiết - Bản vẽ lắp-Bản vẽ sơ đồ

· Bản vẽ chi tiết
· Bản vẽ lắp
· Bản vẽ hệ thống điện
· Bản vẽ hệ thống lạnh
· Bản vẽ hệ thống thủy lực
(3 tiết)

· Bài tập ứng dụng
	18
	8
	7
	1

	
	Cộng
	60
	30
	27
	3


*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:

Chương 1: Các tiêu chuẩn Việt Nam về trình bày bản vẽ

Mục tiêu:

· Trình bày được các khái niệm về tiêu chuẩn

· Trình bày được các tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN) về trình bày bản vẽ kỹ thuật cơ khí

· Sử dụng được một số vật liệu và công cụ vẽ

· Có thái độ nghiêm túc trong học tập.
1.Khái niệm về tiêu chuẩn                                                        Thời gian: 1,0giờ 

1.1. Khái niệm về tiêu chuẩn

1.2. Sử dụng vật liệu và công cụ vẽ

2.Các tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN) về trình bày bản vẽ kỹ thuật        

                                                                                                  Thời gian: 3,0giờ                                                                 
2.1. Giấy vẽ

2.2. Khổ giấy vẽ

2.3. Khung bản vẽ - khung tên

2.4. Tỷ lệ vẽ

2.5. Các đường nét trên bản vẽ kỹ thuật

2.6. Chữ và chữ số trên bản vẽ kỹ thuật

2.7. Ghi kích thước

Chương 2: Vẽ hình học

Mục tiêu:

· Trình bày được phương pháp vẽ nối tiếp và vẽ các đường cong hình học

· Chia đều được đường tròn thành nhiều phần bằng nhau

· Vẽ được độ dốc, độ côn, vẽ nối tiếp. 

· Có thái độ nghiêm túc trong học tập.
1. Chia đều một đường tròn




Thời gian: 1,0giờ 
1.1. Chia đều một đường tròn ra 2, 3, 4, 5, 6 phần bằng nhau

1.2. Chia đều một đường tròn ra 7, 9, 11, 13 phần bằng nhau 

2.Vẽ độ dốc, độ côn





Thời gian: 2,0giờ 

2.1.Độ dốc

2.2.Độ côn

3.Vẽ nối tiếp






Thời gian: 3,0giờ 

3.1. Nối tiếp cung tròn bằng một đoạn thẳng

3.2. Nối tiếp 2 đường thẳng cắt nhau bằng một cung tròn

3.3. Nối tiếp đường thẳng và cung tròn bằng một cung tròn khác

Chương 3: Hình chiếu vuông góc

Mục tiêu:

· Vận dụng các tính chất của phép chiếu vuông góc để vẽ hình chiếu điểm, đường, mặt

· Lập được bản vẽ hình chiếu của các khối hình học cơ bản

· Có thái độ nghiêm túc trong học tập.
1.Hình chiếu vuông góc của điểm, đường thẳng, mặt phẳng
Thời gian: 4,0giờ 
1.1.Đồ thức của điểm

1.2.Đồ thức của đường thẳng

1.2.1.Đường thẳng bất kỳ

1.2.2.Đường thẳng song song

1.2.3.Đường thẳng vuông góc

1.3.Đồ thức của mặt phẳng

1.3.1.Mặt phẳng vuông góc với mặt phẳng chiếu

1.3.2.Mặt phẳng song song với mặt phẳng chiếu

2.Hình chiếu các khối hình học đơn giản



Thời gian: 5,0giờ 
2.1.Khối lăng trụ

2.2.Khối chóp

2.3.Khối trụ

3. Kiểm tra








Thời gian: 1,0giờ 

Chương 4: Biểu diễn vật thể

Mục tiêu:

· Hiểu được khái niệm, cách vẽ hình chiếu, hình cắt, mặt cắtể

· Vẽ được 3 hình chiếu vuông góc, hình cắt, mặt cắt, hình trích của hình biểu diễn

· Có thái độ nghiêm túc trong học tập.
1.Các phương pháp biểu diễn vật thể




Thời gian: 5,0giờ 
1.1.Phương pháp các hình chiếu vuông góc

1.2. Phương pháp hình chiếu trụ đo

1.3. Phương pháp chiếu cơ bản

2.Phương pháp biểu diễn vật thể bằng phép chiếu vuông góc
Thời gian: 4,0giờ 
2.1. Các hình chiếu vuông góc

2.2. Hình chiếu cơ bản

2.3. Hình chiếu phụ

2.4. Hình chiếu riêng phần

3.Hình cắt, Mặt cắt







Thời gian: 3,0giờ 
3.1. Mặt cắt

3.1.1. Định nghĩa

3.1.2. Phân loại mặt cắt

3.2. Hình cắt

3.2.1. Định nghĩa

3.2.2. Phân loại hình cắt

4.Hình trích








Thời gian: 1,0giờ 

*Kiểm tra định kỳ







Thời gian: 1,0giờ 

Chương 5: Vẽ quy ước các mối ghép 
Mục tiêu:

· Trình bày được quy ước vẽ các mối ghép ren và mối ghép hàn, truyền động đai 
· Giải thích được các ký hiệu trên bản vẽ các mối ghép
· Vẽ được một số chi tiết máy thông dụng theo qui ước
· Có thái độ nghiêm túc trong học tập.
1.Ren và các loại ren                                                               Thời gian: 1,0giờ 

1.1.Khái niệm

1.2.Phân loại ren


2.Cách biểu diễn ren theo quy ước                                          Thời gian: 1,0giờ 


3.Các chi tiết có ren và mối ghép của chúng                            Thời gian: 2,0giờ
3.1.Mối ghép bu lông

3.2.Mối ghép vít

3.3. Mối ghép ống

4.Hàn - quy ước vẽ mối hàn                                                   Thời gian: 2,0giờ
4.1.Phân loại mối ghép hàn

4.2. Qui ước vẽ mối ghép hàn

5. Truyền động đai

5.1.Phân loại đai

5.2.Qui ước vẽ truyền động đai

5.Bài tập ứng dụng: Vẽ mối bu lông, vít, hàn                         Thời gian: 2,0giờ 

Chương 6: Bản vẽ chi tiết - Bản vẽ lắp-Bản vẽ sơ đồ

Mục tiêu:

· Biết phương pháp đọc, phân tích bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp cơ khí, bản vẽ sơ đồ hệ thống điện, hệ thống lạnh, hệ thống thủy lực và nội dung một bản vẽ chi tiết. 
· Vẽ được bản vẽ một số chi tiết máy vật thực, bản vẽ sơ đồ hệ thống điện, hệ thống lạnh, hệ thống thủy lực  
· Đọc và vẽ tách được chi tiết từ các bản vẽ lắp cho trước
· Có thái độ nghiêm túc trong học tập.
1.Bản vẽ chi tiết                                                                  Thời gian: 5,0giờ  

1.1.Khái niệm về bản vẽ chi tiết máy                                            

1.2. Nội dung một bản vẽ chi tiết máy                                    

1.3. Hình biểu diễn

1.4. Kích thước và các yêu cầu kỹ thuật khác
2.Bản vẽ lắp                                                                       Thời gian: 5,0giờ   

2.1.Trình tự đọc bản vẽ lắp

2.2. Phân tích các chi tiết từ bản vẽ lắp

2.3. Vẽ tách các chi tiết từ bản vẽ lắp                                           

3.Bản vẽ sơ đồ                                                               Thời gian: 4,0giờ 

3.1.Sơ đồ hệ thống điện

3.1.1.Ký hiệu qui ước

3.1.2.Hình biểu diễn

3.2. Sơ đồ hệ thống lạnh

3.2.1.Ký hiệu qui ước

3.2.2.Hình biểu diễn

3.3.Sơ đồ hệ thống thủy lực


3.3.1.Ký hiệu qui ước

3.3.2.Hình biểu diễn

4.Bài tập ứng dụng                                                             Thời gian: 3,0giờ                           

* Kiểm tra định kỳ                                                               Thời gian: 1,0giờ 

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN:

1. Lớp học/ Phòng thực hành:

- Lớp học lý thuyết bố trí cho 35 HSSV, nếu đông hơn phải bố trí phòng rộng,  đủ bàn ghế phù hợp với độ tuổi HSSV.

- Các phòng học chuyên môn hóa khác của nghề.

2. Trang thiết bị máy móc:

· Máy chiếu PROJECTOR

· Máy vi tính

· Dụng cụ vẽ kỹ thuật
· Dụng cụ đo cơ khí
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:


+ Bút chì các loại, tẩy, giấy vẽ, thước vẽ, com pa

· Dụng cụ vẽ kỹ thuật
· Dụng cụ đo cơ khí
· Mô hình, vật thật chi tiết máy, hệ thống điện, thủy lực, hệ thống lạnh
· Các bản vẽ khổ lớn
· Tài liệu phát tay cho người học

· Tài liệu tham khảo

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

-Kiến thức: 


+ Nội dung cơ bản của vẽ chi tiết, bản vẽ lắp, bản vẽ sơ đồ mạch điện


+ Cách xác định hình dáng, kích thước của chi tiết


+ Các ký hiệu ghi trên bản vẽ kỹ thuật

- Kỹ năng: Đánh giá kỹ năng  của học sinh thông qua thực hành các bài tập vẽ hình biểu diễn, vẽ tách chi tiết từ bản vẽ lắp 


+Vẽ bản vẽ chi tiết, bản vẽ sơ đồ mạch điện


- Thái độ: Đánh giá trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:


+Chuẩn bị đầy đủ tài liệu học tập


+Tham gia đầy đủ thời lượng môn học.


+Chuyên cần, say mê môn học.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1.Phạm vi áp dụng chương trình:

Môn học được biên soạn  cho nghề lắp đặt thiết bị lạnh, trình độ trung cấp nghề 

2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

Đây là môn học gắn liền giữa lý thuyết với thực hành với thực tế sản xuất vì vậy trong quá trình giảng dạy, giáo viên cần tận dụng các tài liệu, mô hình, vật thật để gây hứng thú và tính tích cực chủ động tham gia giải quyết các bài tập thực hành của học sinh . Khi hướng dẫn làm bài tập  giáo viên phải quan tâm rèn luyện cho học sinh tính kiên trì, cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.
3.Những trọng tâm chương trình cần chú ý:
Các chương 3,4,5,6

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Văn Tuấn, Trần Hữu Quế Vẽ kỹ thuât –- Nhà xuất bản KHKT- 2006

- Chu Văn Vượng Giáo trình vẽ kỹ thuật -–NXB Đại học sư phạm - 2004

- Trần Hữu Quế Giáo trình vẽ kỹ thuật tập 1 và 2-–NXB giáo dục – 2002

- Trần Hữu Quế Bàitập vẽ kỹ thuật Cơ khí –- Nhà XB giáo dục 

- Bài tập vẽ kỹ thuật – Đại học Bách khoa Hà Nội

CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC BẮT BUỘC
  
Tên môn học: Cơ kỹ thuật

Mã số môn học: MH 10

(Ban hành kèm theo Quyết định số: 1641/QĐ-LTT  ngày 24  tháng 10  năm 2014 của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh)
CHƯƠNG TRÌNH MÔN HỌC CƠ KỸ THUẬT

Mã số môn học: MH 10

Thời gian môn học: 45 giờ

(Lý thuyết: 36 giờ; Thực hành: 9 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔN HỌC:

-Vị trí: Môn học được phân bố từ năm học đầu tiên, sau khi học xong các môn học chung, MH09 hoặc trước các môn học cơ sở khác.  

-Tính chất: là môn học kỹ thuật cơ sở bắt buộc. 

 II. MỤC TIÊU MÔN HỌC:

-Kiến thức:


+Trình bày được các khái niệm về cơ học vật rắn tuyệt đối và vật rắn biến dạng; 


+Trình bày nguyên lý tạo thành chuyển động trong các cơ cấu máy; tính tỷ số truyền và các đại lượng biến đổi chuyển động. 

+Nhận biết chức năng của một số chi tiết máy quan trọng 

-Kỹ năng:

+Giải được bài toán về tĩnh học trong các liên kết thường gặp, bài toán về  trường hợp chịu lực cơ bản của thanh: kéo (nén) đúng tâm, uốn thuần tuý, cắt dập.

-Thái độ: Chuyên cần học tập, có thái độ đúng đắn với môn học.

III. NỘI DUNG MÔN HỌC:

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

	Số

TT
	Tên chương mục
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*
(LT hoặc TH)


	I
	Tĩnh học

-Đại cương về cơ học vật rắn tuyệt đối

-Hệ lực phẳng đồng quy

-Ngẫu lực

-Hệ lực phẳng bất kỳ
	18
	16
	2
	

	II
	Các trường hợp chịu lực của vật rắn

-Nội lực, ngoại lực và ứng suất

-Kéo - nén đúng tâm

-Cắt, dập

-Uốn thuần tuý
	16
	12
	3
	1

	III
	Các cơ cấu và bộ phận máy điển hình

-Các cơ cấu truyền chuyển động quay

-Cơ cấu biến đổi chuyển động

-Trục, ổ trục và khớp nối
	11
	8
	2
	1

	
	Cộng :
	45 =SUM(ABOVE) 
	36
	7 =SUM(ABOVE) 
	2


*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:

Chương 1: Tĩnh học 

Mục tiêu:

· Trình bày được các khái niệm về cơ học vật rắn tuyệt đối và vật rắn biến dạng. 

· Giải được bài toán về tĩnh học trong các liên kết thường gặp.

· Chuyên cần học tập, có thái độ đúng đắn với môn học
1. Đại cương về cơ học vật rắn tuyệt đối 



Thời gian: 4,0giờ 1.1. Vật rắn tuyệt đối

1.2. Lực và đơn vị đo lực

1.3. Hệ lực

1.4. Các tiên đề tĩnh học

1.5. Liên kết và các phản lực liên kết

1.6. Nguyên tắc giải phóng liên kết

2. Hệ lực phẳng đồng quy 





Thời gian: 5,0giờ 2.1. Định nghĩa hệ lực phẳng đồng quy

2.2. Hợp lực của hai lực đồng quy

2.3. Phân tích một lực thành hai lực đồng quy

2.4. Điều kiện cân bằng của hệ lực phẳng đồng quy

3. Ngẫu lực 








Thời gian: 4,0giờ
3.1. Mômen của lực đối với một điểm

3.2. Ngẫu lực

3.3. Hợp hệ ngẫu lực phẳng

3.4. Điều kiện cân bằng của hệ ngẫu lực phẳng

4. Hệ lực phẳng bất kỳ 






Thời gian: 5,0 giờ
4.1. Định nghĩa hệ lực phẳng bất kỳ

4.2. Phương pháp thu hệ lực phẳng bất kỳ về một tâm

4.3. Điều kiện cân bằng hệ lực phẳng bất kỳ

4.4. Điều kiện cân bằng hệ lực phẳng song song

Chương 2: Các trường hợp chịu lực của vật rắn

Mục tiêu:

· Hiểu được các khái niệm về Nội lực, ngoại lực và ứng suất 
·  Hiểu được các khái niệm về thanh chịu kéo ( nén ) đúng tâm; cắt và nội lực trong các thanh chịu kéo ( nén ) đúng tâm; cắt.

· Giải được các bài toán về các trường hợp chịu lực cơ bản của thanh: kéo (nén) đúng tâm, uốn thuần tuý, cắt dập
· Chuyên cần học tập, có thái độ đúng đắn với môn học
1. Nội lực, ngoại lực và ứng suất 




Thời gian: 5,0giờ
1.1. Nhiệm vụ và đối tuợng của cơ học vật rắn biến dạng

1.2. Các giả thuyết cơ bản về vật liệu

1.3. Ngoại lực

1.4. Nội lực

1.5. Phương pháp mặt cắt

1.6. Ứng suất

2. Kéo (nén) đúng tâm 






Thời gian: 5,0giờ
2.1. Định nghĩa kéo (nén) đúng tâm

2.2. Nội lực trong thanh chịu kéo (nén) đúng tâm

2.3. Ứng suất trong thanh chịu kéo (nén)

3. Cắt 








Thời gian: 2,0giờ
3.1. Khái niệm về cắt

3.2. Nội lực và ứng suất khi thanh chịu cắt

5. Uốn thuần tuý 







Thời gian: 3,0giờ
5.2. Nội lực

5.3. Ứng suất và biến dạng

5.4. Tính toán về uốn thuần tuý

*Kiểm tra đinh kỳ:







Thời gian: 1,0giờ

Chương 3: Các cơ cấu và bộ phận máy điển hình

Mục tiêu:

· Trình bày được nguyên lý tạo thành chuyển động trong các cơ cấu máy; tính tỷ số truyền và các đại lượng biến đổi chuyển động. 
· Nhận biết chức năng của một số chi tiết máy quan trọng 

· Chuyên cần học tập, có thái độ đúng đắn với môn học
1. Các cơ cấu truyền chuyển động quay 

  
           Thời gian: 2,0giờ
1.1. Cơ cấu bánh răng

1.2. Cơ cấu bánh vít, trục vít

1.3. Cơ cấu đai

2. Cơ cấu biến đổi chuyển động 



          Thời gian: 4,0giờ
2.1. Cơ cấu bánh răng, thanh răng

2.3. Cơ cấu Vít me- đai ốc

2.6. Cơ cấu cu lit

2.7. Cơ cấu bánh răng cóc

3. Trục, ổ trục và khớp nối 




        Thời gian: 4,0giờ
3.1. Trục

3.1.1.Cấu tạo 

3.1.2.phân loại

3.2. Ổ trục

3.2.1.Cấu tạo 

3.2.2.phân loại

3.3.Khớp nối

3.3.1.Cấu tạo 

3.3.2.phân loại

*Kiểm tra đinh kỳ:







Thời gian: 1,0giờ

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Lớp học/ Phòng thực hành:

- Lớp học lý thuyết bố trí cho 35 HSSV, nếu đông hơn phải bố trí phòng rộng,  đủ bàn ghế phù hợp với độ tuổi HSSV.

- Các phòng học chuyên môn hóa khác của nghề.

2. Trang thiết bị máy móc:


+ Máy chiếu projector, máy tính 

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

+ Giấy, bút

+ Các cơ cấu truyền chuyển động quay

+ Cơ cấu biến đổi chuyển động

+ Trục, ổ trục và khớp nối

· Hình vẽ trên phim trong

· Bảng tra ứng suất cho phép của các loại vật liệu

· Tài liệu phát tay cho học viên

· Tài liệu tham khảo 

· Tranh treo tường

· Giáo trình Cơ kỹ thuật

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

-Về kiến thức: 
+ Các khái niệm cơ bản về tĩnh học; 
+ Các bài toán cơ bản về kéo, nén đúng tâm, uốn. 
+ Phạm vi ứng dụng của các cơ cấu thực hiện chuyển động quay và biến đổi chuyển động 
-Về kỹ năng: 

+ Nhận biết và giải các bài toán cơ bản tương ứng với các trường hợp chịu lực cụ thể;

+ Tính tỷ số truyền của các cơ cấu truyền chuyển động quay, các đại lượng biến đổi chuyển động.   

-Về thái độ: Đánh giá trong quá trình học tập đạt các yêu cầu sau:


+Chuẩn bị đầy đủ tài liệu học tập


+Tham gia học tập đầy đủ thời lượng môn học.


+Chuyên cần, say mê môn học.

VI. HƯỚNG DẪN CHƯƠNG TRÌNH:

1. Phạm vi áp dụng của chương trình:

   Áp dụng cho đào tạo nghề  lắp đặt thiết bị lạnh, trình độ trung cấp nghề, 
Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy môn học:

- Trước khi giảng dạy cần phải căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện giảng dạy.

- Trong quá trình giảng dạy cần sử dụng các phần mềm mô phỏng và các mô hình, trực quan vật thật để làm rõ vấn đề nêu ra trong lý thuyết.

- Cần hướng dẫn cho học sinh tìm hiểu thực tế sản xuất và tổ chức trao đổi, thảo luận các vấn đề liên quan giữa lý thuyết và thực tế.

- Chuẩn bị các loại đề thi, bài tập để đánh giá quá trình học tập của học sinh .

2. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

- Nội dung các bài toán cơ bản trong kéo, nén đúng tâm, uốn, xoắn.
- Đặc điểm và phạm vi ứng dụng của các cơ cấu thực hiện chuyển động quay và biến đổi chuyển động . . .
- Giải các bài toán cơ bản tương ứng với các trường hợp chịu lực cụ thể, tính tỷ số truyền của các cơ cấu truyền chuyển động quay, các đại lượng biến đổi chuyển động. .
3. Tài liệu cần tham khảo:

- Nguyễn Văn Đình -Nguyễn Nhật Lệ - Đỗ Sanh - Cơ học lý thuyết - Tập 1, 2 - Nhà xuất bản ĐH & THCN, 1999.

- Nguyễn Văn Bình - Lê Doãn Hồng - Đỗ Sanh - Bài tập cơ học lý thuyết - T1,T2 - Nhà xuất bản  GD & ĐT,1999.

- Nguyễn Văn Vượng -  Lê Quang Minh- Sức bền vật liệu - Nhà xuất bản ĐH & THCN, 1999.                           

- Nguyễn Văn Vượng - Bùi Trọng Lựu - Bài tập sức bền vật liệu - Nhà xuất bản ĐH & THCN, 1999.                                          

- Đỗ Sanh - Nguyễn Văn Vượng - Cơ học ứng dụng - Nhà xuất bản KHKT, 1995.                       

- Nguyễn Nhật Lệ - Nguyễn Văn Vượng - Bài tập cơ học ứng dụng- Nhà xuất bản ĐH & THCN, 1995.                                 

- Lê Thọ Trình -  Cơ học kết cấu - Nhà xuất bản khoa học & KINH Tế, 2003.    

- Nguyễn Khắc Đạm - Cơ kỹ thuật - Nhà xuất bản Giáo Dục, 1992.
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN BẮT BUỘC
  
Tên mô đun: Nguội lắp ráp 

Mã số mô đun: MĐ 19
(Ban hành kèm theo Quyết định số: 1641/QĐ-LTT  ngày 24  tháng 10  năm 2014 của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh)
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO NGUỘI LẮP RÁP

Mã mô đun: MĐ19
Thời gian mô đun: 120 giờ                    (Lý thuyết: 30giờ; Thực hành 90: giờ)

I. VỊ TRÍ TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

-Vị trí: Mô đun nguội lắp ráp mô được bố trí sau khi đã học các môn học kỹ thuật cơ sở.

- Tính chất: Là mô đun chuyên môn nghề bắt buộc.

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

-Kiến thức:


+Trình bày được kỹ thuật gia công nguội cơ bản và  kỹ thuật lắp ráp chi tiết cơ cấu máy.

- Kỹ năng:


 +Lập được trình tự công nghệ gia công nguội cơ bản hợp lý;

+ Lập được trình tự tháo, lắp chi tiết cơ cấu máy 

+ Lựa chọn,sử dụng thành thạo các dụng cụ dùng trong quá trình gia công nguội và tháo, lắp chi tiết, cơ cấu máy.


+ Làm được các công việc nguội lắp ráp đạt chỉ tiêu và chất lượng và đảm bảo an toàn lao động.
- Thái độ:


 Cẩn thận ,kiên trì,có trách nhiệm với công việc được giao.

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 (h)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra

	Phần 1: Gia công nguội cơ bản
	66
	17
	45
	5

	1
	1
	1
	
	
	

	2
	6
	2
	3
	1
	1

	3
	5
	2
	4
	
	

	4
	12
	2
	8
	2
	1

	5
	9
	2
	7
	
	

	6
	9
	2
	7
	
	

	7
	12
	3
	8
	1
	1

	8
	12
	3
	8
	1
	1

	Phần 2: Lắp ráp chi tiết- Cơ cấu máy 
	54
	13
	38
	5

	9
	12
	3
	8
	1
	1

	10
	9
	3
	6
	
	

	11
	15
	3
	10
	2
	1

	12
	18
	4
	12
	2
	1

	                                 Cộng 
	120
	30
	80
	10


*Ghi chú : Thời gian kiểm tra  được tích hợp giữa lý thuyết và thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết :

PHẦN 1: GIA CÔNG NGUỘI CƠ BẢN

Bài 1: Tổ chức nơi làm việc của thợ nguội.    
Thời gian : 1giờ 
Mục tiêu:


- Trình bày được  nội quy an toàn xưởng thực tập nguội ;


- Kiểm tra được an toàn thiết bị và cách bảo quản trang thiết bị trong xưởng nguội.


- Tổ chức khoa học nơi làm việc của thợ nguội .

1. Khái niệm về nghề nguội                                      

2. Tổ chức nơi làm việc của thợ nguội .                         
3. An toàn lao động thực tập nguội             

Bài 2: Vạch dấu                                                       Thời gian : 6 giờ  

Mục tiêu:


-  Hiểu Cấu tạo và cách mài sửa dụng cụ vạch dấu  


-  Lựa chọn và sử dụng cụ vạch dấu  đúng yêu cầu kỹ thuật 


-  Lựa chọn được phương án công nghệ vạch dấu hợp lý 


-  Vạch được các đường thẳng song song,vuông góc, các cung lượn trên mặt phẳng, không gian đường vạch rõ, chính xác ±0,02mm


- Bảo quản được dụng cụ vạch dấu  trong và sau khi sử dụng.


- Hiểu được các sai hỏng khi vạch dấu   và cách phòng ngừa.


- An toàn lao động và tổ chức tốt nơi làm việc.

1. Dụng cụ vạch dấu và kỹ thuật vạch dấu            

1.1. Khái niệm về vạch dấu 

1.2. Các dụng cụ vạch dấu và phương pháp sử dụng 

1.3. Kỹ thuật vạch dấu mặt phẳng, vạch dấu khối

1.4. Các dạng sai hỏng khi vạch dấu

1.5. An toan trong quá trình vạch dấu
2. Thực hành vạch dấu

2.1. Đọc bản vẽ                                                            

2.2. Chuẩn bị phôi,dụng cụ vạch dấu,dụng cụ kê đỡ

2.3. Trình tự tiến hành vạch dấu

- Vạch dấu mặt phẳng

- Vạch dấu khối                                                                  

2.4. Các bài tập ứng dụng vạch dấu dưỡng và vạch dấu khối theo bản vẽ đã cho

* Kiểm tra định kỳ .                                                            Thời gian :1giờ                                     

Bài 3: Cưa -cắt kim loại                                       Thời gian : 5giờ 

Mục tiêu của bài :


- Trình bày được cấu tạo và kỹ thuật cưa, cắt  kim loại.


- Lựa chọn được lưỡi cưa và lắp được lưỡi cưa đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Cưa được các thanh, tấm, ống kim loại đúng thao tác, đạt yêu cầu KT.


- Cắt được tấm tôn mỏng bằng kéo theo vạch dấu, sai lệch +0,1mm


- Phân tích được các sai hỏng khi cưa, cắt  và cách phòng ngừa.


- An toàn lao động và tổ chức tốt nơi làm việc.

1. Cưa và kỹ thuật cưa kim loại                                           

1.1. Khái niệm về  cưa kim loại 

1.2. Cấu tạo  cưa tay 

1.2.1. Cấu tạo khung cưa 

1.2.2. Cấu tạo lưỡi cưa 

1.3. Kỹ thuật cưa,cắt  kim loại 

1.4. Các dạng sai hỏng  khi cưa, cắt kim loại

1.5. An toàn lao động khi cưa kim loại

2. Thực hành cưa-cắt kim loại                                                         

2.1. Đọc bản vẽ 

2.2. Chuẩn bị phôi và dụng cụ 

- Chuẩn bị phôi

- Lắp lưỡi cưa 

2.3. Trình tự tiến hành cưa, cắt kim loại 

- Cưa thanh dẹt 

- Cưa phôi tròn 

- Cưa ống 

- Cắt tôn mỏng

 
Bài 4: Nắn, uốn kim loại                                     Thời gian : 12giờ
Mục tiêu:


- Trình bày được kỹ thuật nắn, uốn kim loại.  


- Lựa chọn đựơc dụng cụ nắn, uốn hợp lý.


- Nắn thẳng được thanh,tấm kim loại, đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Uốn được thanh,ống kim loại đảm bảo kích thước, hình dáng như bản vẽ.


- Hiểu được các sai hỏng khi nắn, uốn và biện pháp phòng ngừa.


- An toàn trong quá trình làm việc, tổ chức tốt nơi làm việc.

1.Nắn kim loại            

1.1. Khái niệm

1.2. Các dụng cụ nắn kim lọai
1.3. Kỹ thuật nắn kim loại

1.4. Các dạng sai hỏng khi nắn và biện pháp phòng ngừa.

1.5. An toàn lao động khi nắn kim loại

2. Thực hành nắn kim loại.

2.1. Đọc bản vẽ

2.2. Chuẩn bị dụng cụ ,đồ gá nắn

2.3. Trình tự tiến hành nắn kim loại

- Nắn thẳng tấm kim loại 

- Nắn thẳng trục 

- Nắn phẳng tấm tôn

- Nắn chi tiết sau khi tôi.

3.Uốn kim  loại

3.1. Khái niệm                                                            

3.2. Xác định kích thước của phôi uốn 

3.3. Dụng cụ ,đồ gá uốn kim loại                                                              

3.4. Kỹ thuật uốn.

3.5. Các dạng sai hỏng khi uốn và biện pháp phòng ngừa.

3.6. An toàn lao động khi uốn kim loại

4.Thực hành uốn kim  loại

4.1. Đọc bản vẽ.

4.2. Chuẩn bị dụng cụ,đồ gá uốn,dưỡng uốn

4.3. Trình tự tiến hành uốn


- Uốn thanh kim loại


- Uốn ống kim loại

Bài 5: Đục kim loại                                     

Thời gian : 9giờ 

Mục tiêu:


- Trình bày được kỹ thuật đục kim loại.

-  Mài sửa đục bằng, đục nhọn đạt yêu cầu kỹ thuật và nhiệt luyện được 

              đục.


-  Đục được rãnh thẳng, mặt phẳng đúng thao tác, đạt yêu cầu kỹ thuật.


-  An toàn khi mài đục và trong quá trình đục, tổ chức tốt nơi làm việc.

1. Đục và kỹ thuật đục kim loại                                  

1.1. Khái niệm về  đục kim loại 

1.2. Cấu tạo đục bằng,đục nhọn

1.3. Kỹ thuật  đục kim loại 

1.4. Các dạng sai hỏng  khi đục kim loại và biện pháp phòng ngừa 

1.5. An toàn lao động khi đục

2. Thực hành đục kim loại                                                   

2.1. Đọc bản vẽ 

2.2. Chuẩn bị phôi và dụng cụ 


- Chuẩn bị phôi


- Mài sắc đục nhọn,đục bằng 


- Nhiệt luyện đục 

2.3. Trình tự tiến hành đục kim loại


- Thao tác đục 


- Đục rãnh thẳng 


- Đục mặt phẳng 

Bài 6: Dũa kim loại                                    

 Thời gian : 9giờ 

Mục tiêu của bài:


- Trình bày được kỹ thuật dũa kim loại.

- Lựa chọn được dũa phù hợp với bề mặt gia công.


- Dũa đựoc mặt phẳng song song và vuông góc đúng thao tác, đạt yêu cầu kỹ 

        thuật.


- Sử dụng đúng dụng cụ đo, kiểm tra mặt phẳng, song song, vuông góc.


- An toàn lao động và tổ chức tốt nơi làm việc.

1. Dũa và kỹ thuật dũa kim loại                                     

1.1. Khái niệm về dũa kim loại 

1.2. Cấu tạo,phân loại dũa 

1.3. Kỹ thuật  dũa kim loại 

1.4. Các dạng sai hỏng  khi dũa

1.5. An toàn lao động khi dũa

2. Thực hành dũa kim loại                                                   

2.1. Đọc bản vẽ .

2.2. Chuẩn bị phôi và dụng cụ 

- Chuẩn bị phôi

- Lựa chọn dũa

- Lựa chọn dụng cụ vạch dấuvà đo kiểm

2.3. Trình tự tiến hành dũa kim loại


- Thao tác dũa 


- Dũa mặt phẳng 


- Dũa mặt phẳng song song và vuông  góc


- Dũa mặt phẳng tạo góc lớn và nhỏ hơn 90°

*Kiểm tra định kỳ                                                                Thời gian :1giờ
Bài 7: Khoan –Khoét  lỗ 



Thời gian : 12giờ 

Mục tiêu:


- Trình bày được kỹ thuật khoan, khoét kim loại;


- Mài sửa được mũi khoan đúng kỹ thuật ;


- Sử dụng được máy khoan bàn, khoan đứng, khoan cầm tay;


- Khoan được các lỗ suốt và lỗ không suốt theo đúng vạch dấu, sai lệch 0,2mm;


- Khoan đựoc các lỗ  song song, cách đều, đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Khoét được lỗ bậc và lỗ trụ đạt yêu cầu kỹ thuật;

           - An toàn trong quá trình mài mũi khoan và sử dụng máy khoan.

1. Cấu tạo và kỹ thuật khoan,khoét kim loại                         

 1.1. Khái niệm về khoan

 1.2. Cấu tạo và mài sửa mũi khoan

 1.3. Kỹ thuật  khoan  kim loại 

 1.4. Các dạng sai hỏng  khi khoan - Khoét kim loại

2. Thực hành khoan, khoét  kim loại                                          
2.1. Đọc bản vẽ 

2.2. Chuẩn bị phôi và dụng cụ, thiết bị 


- Chuẩn bị phôi


- Vạch dấu lỗ khoan 


- Mài sắc mũi khoan


- Kiểm tra mũi khoét


- Kiểm tra an toàn và vận hành máy khoan đứng, khoan bàn

2.3.Trình tự tiến hành khoan kim loại 


- Khoan lỗ lửng   


- Khoan lỗ suốt


- Khoan lỗ song song 


- Khoan vát mép

2.4. Trình tự khoét kim loại


- Khoét lỗ trụ


- Khoét lỗ bậc

* Kiểm tra định kỳ                                                                 Thời gian :1giờ
Bài 9: Cắt ren                                             
           Thời gian : 12giờ 

Mục tiêu:


- Trình bày được kỹ thuật cắt ren ngoài, cắt ren trong;, cắt ren ống 


- Lựa chọn được số ta rô và bàn ren và thiết bị cắt ren ống phù hợp


- Sửa dụng được dụng cụ kiểm tra ren trong và ren ngoài và ren ống ;


- Cắt ren trong, ngoài,  ren ống đạt yêu cầu kỹ thuật, đúng thao tác;


- An toàn lao động và tổ chức tốt nơi làm việc.

1. Dụng cụ cắt ren và kỹ thuật cắt ren                            
1.1. Khái niệm về cắt ren

1.2. Cấu tạo ta rô, bàn ren 

1.3. Kỹ thuật  cắt ren 

1.4. Các dạng sai hỏng  khi cắt ren và bịên pháp phòng ngừa

1.5. An toàn lao động khi cắt ren

2. Thực hành cắt ren                                                               
2.1. Đọc bản vẽ 

2.2. Chuẩn bị phôi và dụng cụ 


- Chuẩn bị phôi


- Vạch dấu lỗ khoan mồi


- Kiểm tra bàn ren, ta rô 

2.3. Trình tự cắt cắt ren


- Cắt ren ngoài


- Cắt ren trong

- Cắt ren ống 

3. Kiểm tra định kỳ                                                                          Thời gian :1giờ
                      PHẦN 2: LẮP RÁP CHI TIẾT , CƠ CẤU MÁY 

Bài 10. Tháo lắp, điều chỉnh mối ghép  cố định                Thờigian:12 giờ     
Mục tiêu của bài: 

-Trình bày được phương pháp tháo lắp các mối ghép ren.


-Lập được trình tự tháo, lắp mối ghép ren;


-Tháo, lắp, điều chỉnh, vệ sinh công nghiệp các  mối ghép vít cấy,vít, bu lông mũ ốc đúng  quy trình,  đạt yêu cầu kỹ thuật;


-Kiểm tra được chất lượng mối ghép sau khi lắp;


- Đảm bảo an toàn lao động ,đúng thời gian và vệ sinh công nghiệp.

1. Tháo, lắp mối ghép ren

1.1. Phương pháp  tháo, lắp mối ghép ren

1.1.1.Khái niệm lắp ráp mối ghép ren 

1.1. 2.Nguyên tắc chung tháo, lắp mối ghép ren

1.1.3.Kỹ thuật tháo, lắp mối ghép ren

1.1.4. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

1.2.Thực hành tháo lắp mối ren.

1.2.1.Điều kiện thực hiện

1.2.2.Trình tự tháo lắp :

-Mối ghép vít cấy;

-Mối ghép vít;

-Mối ghép bu lông, mũ ốc 

1.2.3.Kiểm tra , điều chỉnh sau khi lắp

1.2.4.An toàn lao động trong quá trình tháo, lắp.

	2.Tháo, lắp mối ghép then
	


2.1.Phương pháp tháo, lắp mối ghép then

2.1.1.Khái niệm lắp ráp mối ghép then 

2.1.2. Nguyên tắc chung tháo, lắp mối ghép then

2.1.3.Kỹ thuật tháo, lắp mối ghép then

2.1.4. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2.2.Thực hành tháo lắp mối ghép then 

2.2.1.Điều kiện thực hiện

2.2.2.Trình tự tháo lắp :

-Mối ghép then bằng ;

-Mối ghép then hoa ;

-Mối ghép then vát;

2.2.3.Kiểm tra , điều chỉnh sau khi lắp

2.2.4.An toàn lao động trong quá trình tháo, lắp.

	3. Tháo, lắp mối ghép chốt.
	


3.1.Phương pháp tháo, lắp mối ghép chốt 

3.1.1.Khái niệm lắp ráp mối ghép chốt

3.1.2. Nguyên tắc chung tháo, lắp mối ghép chốt

3.1.3.Kỹ thuật tháo, lắp mối ghép chốt 

3.1.4. Các dạng  hư hỏng và biện pháp phòng ngừa

3.2.Thực hành tháo lắp mối ghép chốt

3.2.1.Điều kiện thực hiện

3.2.2.Trình tự tháo lắp :

-Mối ghép chốt trụ;

-Mối ghép chốt côn ;

3.2.3.Kiểm tra , điều chỉnh sau khi lắp

3.2.4.An toàn lao động trong quá trình tháo, lắp.

	* Kiểm tra định kỳ
	 Thời gian: 1giờ 


Bài 11. Tháo lắp, điều chỉnh mối ổ trục                                Thờigian:9 giờ     
                   
Mục tiêu : 


-Trình bày được phương pháp tháo lắp các mối ghép ổ trượt , ổ lăn


-Lập được trình tự tháo, lắp mối ghép ổ trượt, ổ lăn;


-Tháo, lắp, điều chỉnh  mối ghép ổ trượt, ổ lăn  đúng quy trình, đạt yêu cầu kỹ 
            thuật;

-Kiểm tra được chất lượng mối ghép ổ trượt, ổ lăn  sau khi lắp;

           - Đảm bảo an toàn lao động ,đúng thời gian và vệ sinh công nghiệp.

1.Phương pháp tháo, lắp mối ghép ổ trượt, ổ lăn.

1.1.Khái niệm lắp ráp mối ghép ổ trượt, ổ lăn.

1.2. Nguyên tắc chung tháo, lắp mối ghép ổ trượt, ổ lăn.

1.3. Kỹ thuật tháo, lắp mối ghép ổ trượt, ổ lăn.

1.4. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2.Thực hành tháo lắp mối ghép ổ trục 

2.1.Điều kiện thực hiện

2.2.Trình tự tháo ,lắp :

2.2.1.Mối ghép ổ trượt nguyên;

2.2.2.Mối ghép ổ trượtghép;

2.2.3.Mối ghép ổ lăn đỡ, ổ lăn đỡ chặn.

2.3.Kiểm tra , điều chỉnh sau khi lắp

3.An toàn lao động trong quá trình tháo, lắp.

	
	


Bài 12. Tháo, lắp điều chỉnh cơ cấu đai


                                                                               Thờigian: 15giờ     
Mục tiêu: 

-Trình bày được phương pháp tháo lắp cơ cấu đai.


-Lập được trình tự tháo, lắp cơ cấu đai.


-Tháo, lắp, điều chỉnh  cơ cấu bánh đai đúng  quy trình và đạt yêu cầu kỹ thuật;


-Kiểm tra được chất lượng mối ghép sau khi lắp;

           - Đảm bảo an toàn lao động, đúng thời gian và vệ sinh công nghiệp.

1.Phương pháp tháo, lắp cơ cấu đai

1.1.Khái niệm lắp ráp cơ cấu đai

1.2. Nguyên tắc chung tháo, lắp cơ cấu đai

1.3.Kỹ thuật tháo, lắp , điều chỉnh cơ cấu đai thang

1.4. Các dạng  hư hỏng và biện pháp phòng ngừa

2.Thực hành tháo lắp cơ cấu đai

2.1.Điều kiện thực hiện

2.2.Trình tự tháo, lắp cơ cấu đai thang 

2.3.Kiểm tra , điều chỉnh  cơ cấu sau khi lắp

3.An toàn lao động trong quá trình tháo, lắp.

	* Kiểm tra định kỳ

	 Thời gian: 1giờ 


Bài 13. Tháo, lắp điều chỉnh cơ cấu bánh răng                 Thờigian: 18 giờ     
                   
Mục tiêu: 


-Trình bày được phương pháp tháo lắp cơ cấu bánh răng;


-Lập được trình tự tháo, lắp cơ cấu bánh răng;


-Tháo, lắp, điều chỉnh  cơ cấu bánh răng trụ, bánh vít trục vít  đúng  quy trình
            đạt yêu cầu kỹ thuật;

-Kiểm tra được chất lượng mối ghép sau khi lắp;

           -Đảm bảo an toàn lao động ,đúng thời gian và vệ sinh công nghiệp.

1.Phương pháp tháo, lắp cơ cấu bánh răng 

1.1.Khái niệm lắp ráp cơ cấu bánh răng 

1.2. Nguyên tắc chung tháo, lắp cơ cấu bánh răng

1.3.Kỹ thuật tháo, lắp cơ cấu bánh răng

1.4. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

2.Thực hành tháo lắp cơ cấu bánh răng

2.1.Điều kiện thực hiện

2.2.Trình tự tháo lắp :

2.2.1. Cơ cấu bánh răng trụ.

2.2.2.Cơ cấu trục vít, bánh vít.

2.3.Kiểm tra , điều chỉnh sau khi lắp

3.An toàn lao động trong quá trình tháo, lắp.

	* Kiểm tra định kỳ
	 Thời gian: 1giờ 


IV- ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN :

1. Phòng học chuyên môn hóa:  Dùng cho một lớp thực hành 18 học sinh.

2. Trang thiết bị, máy móc:

+Bàn nguội + ê tô; Máy khoan bàn, máy khoan đứng, máy khoan cầm tay; máy ép thủy lực, máy uốn; Máy mài 2 đá; Bàn vạch dấu; máy nén khí; máy vi tính; máy chiếu đa năng.

+Mối ghép ren, then, chốt; Bộ truyền đai  thang; Bộ truyền bánh răng.

3.Dụng cụ, học liệu, vật tư:

- Dụng cụ:

 +Bộ dụng cụ tháo lắp cầm tay tiêu chuẩn: Clê dẹt; clê khẩu; clê chìm lục lăng; clê lực;tuốc nơ vít;súng vặn mũ ốc, dụng cụ xoáy ốc; búa cao su, tông đồng , tông chốt; kìm nguội; Vam 3 chấu

+Dụng cụ đo kiểm: Thước cặp 0,05- 0,1; Pan me 0- 50; Dưỡng ren; Căn lá; Thước kiểm phẳng, thước đo góc, thước góc 90◦.

+Dụng cụ cắt: Dũa các loại; đục nhọn, bằng;  khung+ lưỡi cưa; Kéo cắt tôn; Mũi khoan, mũi khoét; bàn ren, ta rô.

+Dụng cụ vạch dấu:Thước đo cao 250;  Mũi vạch; Chấm dấu; Khối D, khối V;

   Búa chấm dấu 200g

+Các dụng cụ khác: Búa nguội 500g, đe thuyền

-Vật tư: Dầu làm sạch, dầu CN, mỡ;  Giẻ sạch ;khay đựng chi tiết, thùng rửa chi tiết.

- Học liệu:

+ Bản vẽ tranh thao tác nguội 

+Bản vẽ mối ghép ren, then, chốt; ổ trục; cơ cấu đai; cơ cấu bánh răng

+Bảng trình tự gia công, tháo lắp.

+Bảng các dạng sai hỏng

+Bảng tra lực xiết mối ghép ren;

+Tài liệu học tập phát tay;

+Giáo trình ;

+Các mô phỏng về tháo, lắp ráp, điều chỉnh mối ghép cố định, ổ trục, cơ cấu đai, cơ cấu bánh răng

V. PHƯƠNG PHÁP NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ : 
1. Nội dung:

-Về kiến thức : 

+  Kỹ thuật gia công nguội nh​ư: Vạch dấu, khoan-Khoét, cắt ren.

  
+ Các nguyên nhân h​ư hỏng thường xảy ra trong quá trình gia công nguội cơ bản, tháo lắp chi tiết cơ cấu máy và biện pháp phòng ngừa.

-Về kỹ năng : 
 
+ Vận hành sử dụng Máy mài 2 đá, máy khoan đúng quy trình quy phạm và bảo quản được các thiết bị dùng trong xưởng nguội.

 
+ Lựa chọn, sử dụng dụng cụ vạch dấu, cắt, đo, dụng cụ tháo lắp, kiểm tra hợp lý trong quá trình gia công và tháo lắp.

 
+Gía công nguội: Vạch dấu, khoan, cắt ren đúng thao tác đúng trình tự gia công, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

+ Tháo, lắp mối ghép cố định, ổ trục, cơ cấu bánh đai, bánh răng đúng thao tác đúng trình tự gia công, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

-Về thái độ :
+ Thể hiện tính kiên trì, cẩn thận trong khi sử dụng trang thiết bị nghề, cũng như​ khi thao tác thực hiện bài tập, có trách nhiệm với sản phẩm.

 
+ Tổ chức nơi làm việc ngăn nắp, khoa học.

 
+ Chuyên cần thực tập, đảm bảo thời gian tham gia học tập mô đun. Có đủ các bài kiểm tra định kỳ theo đúng quy chế hiện hành.

1. Phương pháp đánh giá

- Về kiến thức : Đánh giá qua bài viết tự luận hoặc trắc nghiệm khách quan
-Về kỹ năng :Đánh giá bằng bài tập thực hành

     Các kiến thức và kỹ năng trên sẽ được đánh giá qua các bài kiểm tra định kỳ dạng tích hợp và bài kiểm tra kết thúc. Điểm trung bình của các  bài kiểm tra định kỳ phải đạt ≥ 5,0 trở nên, bài kiểm tra kết thúc phải đạt≥  5 điểm theo khung điểm 10

-Về thái độ : Được đánh giá bằng phương pháp theo dõi và ghi chép trong sổ tay của giáo viên bộ môn
VI.  HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN 

1. Phạm vi áp dụng chương trình:  

Mô đun  được biên soạn phù hợp cho nghề lắp đặt thiết bị lạnh, trình độ trung cấp nghề 
2. Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:

- Mô đun đ​ược chia thành các bài t​ương ứng với các nguyên công của nghề nguội cơ bản và lắp ráp. Các công việc t​ương ứng với các  thao tác cơ bản của nghề  đư​​ợc sắp xếp theo hệ thống  nguyên công, từ tiểu kỹ năng đến kỹ năng.

- Để học  sinh có thể hình thành đ​​ược kỹ năng nghề cơ bản, thì trư​​ớc khi thực hành cần phải đ​​ược cung cấp  đủ những kiến thức chuyên môn,  sau đó ứng dụng thực hành  ngay. Vì vậy các kỹ năng trong mô đun đã được hình thành vững chắc. Với ph​​ương pháp dạy tích hợp này sẽ mang lại hiệu quả cao trong quá trình dạy thực tập nguội lắp ráp.

- Khi giảng dạy giáo viên phải chuẩn bị  đầy đủ điều kiện giảng dạy theo mục IV và tài liệu giảng dạy, tài liệu học tập.

- Trong quá trình hướng dẫn thường xuyên  giáo viên cần chú trọng việc uốn nắn, thị phạm chuẩn xác các thao động tác cơ bản  là cơ sở để học viên hình thành tốt kỹ năng của nghề nguội lắp ráp.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

 
Đây là mô đun chuyên môn nghề bắt buộc cho nghề lắp đặt thiết bị lạnh , vì vậy trong mô đun này cần chú trọng đến các bài 2,4,7,8,9,11,12.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Phí trọng Hảo, Đỗ thanh Mai Giáo trình kỹ thuật nguội –– Nhà xuất bản Giáo dục năm 2007;

- Lưu văn Nhang Kỹ thuật sửa chữa máy công cụ - - Nhà xuất bản giáo dục 2007

- Tô Xuân Giáp Sổ tay thợ sửa chữa cơ khí  - - Nhà xuất bản Đại học và giáo dục chuyên nghiệp năm 1991.

- Trần Hữu Quế Vẽ kỹ thuật cơ khí - - - Nhà xuất bản KHKT - Hà Nội – 1992.
 - Ninh Đức Tốn Số tay dung sai lắp ghép-–– NXB Giáo dục – 2004.
- Phí Trọng Hảo, Nguyễn Thanh Mai Công nghệ chế tạo máy - - NXB Giáo dục 2002-Thực hành nguội  N.I MakienKo – Nhà xuất bản Đại học và Giáo dục chuyên nghiệp năm – 1990

 Sửa chữa máy công nghiệp V.T.GENBEC, G.D.PEKELIC. Người dịch: Đỗ Trọng Hùng  - Công nhân kỹ thuật Hà Nội 1983
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN BẮT BUỘC
  
Tên môn học: Hàn cơ bản
Mã số mô học: MĐ 20
(Ban hành kèm theo Quyết định số: 1641/QĐ-LTT  ngày 24  tháng 10  năm 2014 của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh)
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN HÀN CƠ BẢN
Mã số môn học: MĐ 20
Thời gian mô đun: 120 giờ

(Lý thuyết: 30 giờ; Thực hành: 90 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

-Vị trí: Môn học được bố trí giảng dạy sau khi học xong MH09,MH10, MH11và một số MH, MĐ chuyên ngành.  

-Tính chất: là mô đun nghề  bổ trợ bắt buộc. 

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

Sau khi học xong mô đun, người học có khả năng:

-Kiến thức:

+ Hiểu cấu tạo máy hàn điện hồ quang, máy hàn khí và phương pháp duy trì hồ quang khi hàn

+ Trình bày được kỹ thuật hàn điện, hàn khí, các dạng hư hỏng thường gặp và biện pháp khắc phục.

- Kỹ năng:

+ Hàn được những mối hàn trên mặt phẳng, hàn giáp mối, hàn lấp góc, hàn ống dẫn ga, ống dẫn nước phục vụ cho công việc lắp đặt thiết bị lạnh.

- Thái độ:


+ Cẩn thận, 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 các bài trong mô đun
	Thời gian

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra

	1
	Nội quy xưởng hàn và kỹ thuật an toàn hàn điện, hàn khí.
	6
	4
	2
	

	
	Phần 1: Hàn Điện
	
	
	
	

	2
	Sử dụng dụng cụ, thiết bị hàn điện hồ quang tay.
	6
	2
	4
	

	3
	Gây và duy trì hồ quang hàn.
	6
	2
	4
	

	4
	Hàn đường thẳng và các đường thẳng song song trên mặt phẳng.
	12
	3
	8
	1

	5
	Hàn bằng giáp mối.
	12
	2
	10
	

	6
	Hàn bằng lấp góc chữ T.
	18
	3
	14
	1

	
	Phần 2: Hàn khí
	
	
	
	

	7
	Vận hành, sử dụng thiết bị hàn khí
	12
	3
	9
	

	8
	Mối hàn giáp mối
	12
	2
	9
	1

	9
	Hàn ống thép
	12
	3
	9
	

	10
	Hàn ống đồng
	12
	3
	8
	1

	11
	Hàn ống nhôm
	12
	3
	8
	1

	
	Cộng:
	120
	30
	85
	5


*Ghi chú : Thời gian kiểm tra  được tích hợp giữa lý thuyết và thực hành được tính vào giờ thực hành.

2. Nội dung chi tiết:

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

Thời gian: 6 giờ

Mục tiêu:


-  Kiểm tra được an toàn thiết bị  dụng cụ trước khi vận hành.


- Thực hiện các kỹ thuật an toàn trong hàn điện hồ quang.


- Thực hiện kỹ thuật an toàn máy mài 2 đá, máy cắt tôn.


- Tổ chức nơi làm việc của thợ hàn khoa học.

1. Nội quy an toàn xưởng thực tập hàn.                           

2. Kỹ thuật an toàn hàn điện hồ quang tay.

3. Kỹ thuật an toàn máy mài 2 đá.

4. Kỹ thuật an toàn máy cắt tôn.                    



PHẦN I: HÀN ĐIỆN

Bài 2: Sử dụng dụng cụ, thiết bị hàn điện hồ quang tay         

             Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu 


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy hàn điện xoay chiều có cuộn dây chuyển động.


- Phân tích được tính năng, tác dụng của từng dụng cụ nghề hàn.


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


- Thao tác trên các thiết bị, dụng cụ nghề hàn chính xác và hợp lý.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1.Sử dụng thiết bị hàn điện hồ quang.  

1.1.Cấu tạo

1.2.Nguyên lý làm việc 

1.3.Vận hành thiết bị                                       

2. Sử dụng dụng cụ hàn điện hồ quang tay.

2.1.Kìm hàn

2.2.Đồ gá hàn

2.3.Bàn hàn

3. Sử dụng máy mài 2 đá.

4. Sử dụng máy cắt tôn.                                 
Bài 3: Gây và duy trì hồ quang                                        Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu :


- Trình bày được quá trình phát sinh hồ quang hàn.


- Gây được hồ quang hàn theo hai phương pháp là mổ thẳng và ma sát.


- Gây được hồ quang hàn đúng vị trí.


- Duy trì được hồ quang hàn cháy ổn định và điều chỉnh được chiều dài hồ quang.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1.  Khái niệm hồ quang hàn                                                        
1.1.Hồ quang hàn
1.2. Sự tạo thành bể hàn
1.3.Điều chỉnh chế độ hàn
1.4. Phương pháp gây và duy trì hồ quang
1.5. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa
2.  Thực hành gây hồ quang hàn                                                               
2.1. Công tác chuẩn bị

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

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

2.4. Duy trì hồ quang hàn. 

      Bài 4: Hàn đường thẳng và các đường thẳng song song trên mặt phẳng
Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu :


- Hàn được mối hàn bằng trên mặt phẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Hàn được các đường thẳng song song trên mặt phẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: độ ngấu, vảy hàn đều, không rỗ xỉ, thẩm mĩ


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1. Kỹ thuật hàn bằng trên mặt phẳng                                     

1.1. Chế độ hàn: Đường kính que hàn, I hàn, vận tốc hàn, góc nghiêng mỏ hàn
1.2. Kỹ thuật hàn đường thẳng trên mặt phẳng

1.3.Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa

1.4.Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn

2.  Thực hành hàn                                                             
2.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ chi tiết hàn               
2.2.Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ, phôi hàn.                         
2.3.Chọn chế độ hàn.

2.4.Gá phôi hàn 

2.5.Trình tự hàn                                                

* Kiểm tra định kỳ                                                                      Thời gian:1 giờ                                                                              

Bài 5: Hàn bằng giáp mối.    



      Thời gian: 12 giờ 

Mục tiêu :


- Hàn được mối hàn bằng giáp mối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1. Kỹ thuật hàn bằng giáp mối                                                
1.1. Chế độ hàn

1.2. Kỹ thuật hàn bằng giáp mối

1.3.Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.

2. Thực hành hàn                                                             
2.1. Đọc bản vẽ chi tiết hàn                                          

2.2.Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ.                                                     

2.3. Chọn chế độ hàn.  

2.4.Kỹ thuật gá phôi hàn 

2.5.Trình tự tiến hành hàn                                                                          
*Kiểm tra định kỳ                                                                      Thời gian:1 giờ   

Bài 6: Hàn bằng lấp góc chữ T.   


     Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu :


- Hàn được mối hàn bằng lấp góc chữ “T” đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

1.  Kỹ thuật hàn bằng lấp góc                                                
1.1.Chế độ hàn

1.2. Kỹ thuật hàn bằng lấp góc chữ “T”

1.3. Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.

2.  Thực hành hàn                                                             
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 gá phôi hàn

2.5.Trình tự tiến hành hàn                                                                                                                                                      

 * Kiểm tra định kỳ                                                                   Thời gian:1 giờ  




PHẦN II: HÀN KHÍ

Bài 7: Vận hành, sử dụng thiết bị hàn khí                 Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu:


- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc của bình khí Axêtylen, mỏ hàn khí, van giảm áp và ống dẫn khí


- Lắp được hệ thống mỏ hàn khí, ống dẫn khí và bình khí đảm bảo kín khít


- Điều chỉnh được áp xuất khí A xêtylen, khí ô xy phù hợp chiều dày vật liệu


- Đảm bảo an toàn về phòng chống cháy nổ, vệ sinh công nghiệp.

 1.Dụng cụ, thiết bị hàn khí

1.1.Dụng cụ

1.2.Thiết bị

2.Lắp ráp thiết bị hàn 

3.Điều chỉnh áp xuất hàn

4.Kiểm tra an toàn

5. Vận hành thiết bị

Bài 8: Hàn mối hàn giáp mối



Thời gian: 12giờ
Mục tiêu:


-Chọn được phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn và vận tốc hàn phù hợp với chiều dày vật liệu hàn


- Hàn được các loại mối hàn giáp mối đạt độ ngấu, không rỗ khí, không nứt và ít biến dạng


- Đảm bảo an toàn về phòng chống cháy nổ, vệ sinh công nghiệp.

1. Kỹ thuật hàn bằng giáp mối                                                
1.1. Chế độ hàn khí

1.2. Lấy lửa và chọn ngọn lửa hàn

1.3.Kỹ thuật hàn bằng giáp mối

1.4.Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.

2. Thực hành hàn                                                             
2.1. Đọc bản vẽ chi tiết hàn                                          

2.2.Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ.

2.3.Gá phôi hàn

2.4.Điều chỉnh chế độ hàn

2.5. Trình tự tiến hành hàn khí

   * Kiểm tra định kỳ                                                                   Thời gian:1 giờ  

Bài 9: Hàn ống thép




       Thời gian: 12giờ

Mục tiêu:


- Chọn được phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn và vận tốc hàn phù hợp với chiều dày, vật liệu hàn


- Hàn được các loại ống thép đạt độ ngấu, không rỗ khí, không nứt và ít biến dạng


- Đảm bảo an toàn về phòng chống cháy nổ, vệ sinh công nghiệp.

1. Kỹ thuật hàn ống thép                                                
1.1. Chế độ hàn 

1.2.Kỹ thuật hàn 

1.3.Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.

2. Thực hành hàn                                                             
2.1. Đọc bản vẽ chi tiết hàn                                          

2.2.Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ.

2.3.Gá phôi hàn

2.4.Điều chỉnh chế độ hàn

2.5. Trình tự tiến hành hàn khí

.

Bài 10: Hàn ống đồng




       Thời gian: 12giờ
Mục tiêu:


- Chọn được phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn và vận tốc hàn phù hợp với chiều dày, vật liệu hàn


- Hàn được các loại ống dẫn ga vật liệu đồng đạt độ ngấu, không rỗ khí, không nứt và ít biến dạng


- Đảm bảo an toàn về phòng chống cháy nổ, vệ sinh công nghiệp.

1. Kỹ thuật hàn ống đồng                                                
1.1. Chế độ hàn 

1.2.Kỹ thuật hàn 

1.3.Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.

2. Thực hành hàn                                                             
2.1. Đọc bản vẽ chi tiết hàn                                          

2.2.Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ.

2.3.Gá phôi hàn

2.4.Điều chỉnh chế độ hàn

2.5. Trình tự tiến hành hàn khí

   * Kiểm tra định kỳ                                                                   Thời gian:1 giờ  

Bài 11: Hàn ồng nhôm
       



      Thời gian: 12giờ

Mục tiêu:


- Chọn được phương pháp hàn, góc nghiêng mỏ hàn và vận tốc hàn phù hợp với chiều dày vật liệu hàn


- Hàn được các loại ống nhôm đạt độ ngấu, không rỗ khí, không nứt và ít biến dạng


- Đảm bảo an toàn về phòng chống cháy nổ, vệ sinh công nghiệp.

1. Kỹ tthuật hàn ống nhôm                                                
1.1. Chế độ hàn 

1.2.Kỹ thuật hàn 

1.3.Các dạng sai hỏng và biện pháp phòng ngừa.

2. Thực hành hàn                                                             
2.1. Đọc bản vẽ chi tiết hàn                                          

2.2.Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ.

2.3.Gá phôi hàn

2.4.Điều chỉnh chế độ hàn

2.5. Trình tự tiến hành hàn khí

   * Kiểm tra định kỳ                                                                   Thời gian:1 giờ  

 IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN: 
1. Phòng học chuyên môn hóa:  Dùng cho một lớp thực hành 18 học sinh.

2. Trang thiết bị, máy móc:


+Máy hàn điện xoay chiều với đầy đủ các phụ kiện.


+ Máy mài 2 đá, máy cắt tôn, máy mài cầm tay


+ Tủ xấy que hàn, đe thuyền


+ Bình khí A xeetylen, bình ô xy, mỏ hàn khí, dây dẫn khí và các thiết bị liên quan


+ Máy vi tính, máy chiếu.

3.Dụng cụ, học liệu, vật tư:


+Thép tấm các loại dầy 1đến 5 mm, thép tròn, thép ống, ống nhôm, ống đồng


+ Que hàn đường kính 1 đến 4 mm


+ Đất đèn. Khí a xêtylen, ô xy


+ Bộ dụng cụ tháo lắp cơ khí bằng tay


+ Búa nguội, búa gõ xỉ, yếm da


+ Kính hàn, kìm hàn, mặt nạ hàn, găng tay da


+ Dụng cụ đo: Thước lá, thước cặp, ke, dưỡng kiểm tra mối hàn


+ Mũi vạch, đục, giũa, bàn chải sắt, 


+ Kìm điện, bút thử điện


+ Bản vẽ chi tiết hàn.


+Bản vẽ trình tự hàn.


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


+ Tài liệu cho học sinh.


+ Giấy, bút, phấn cho giáo viên.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:

1. Nội dung:

-Về kiến thức : 


+  Chế độ hàn, vị trí mối hàn trong không gian, các kết cấu hàn cơ bản, các thao tác hàn như: Góc độ que hàn, dao động que hàn, bắt đầu, nối đường hàn, kết thúc đường hàn...

+ Các nguyên nhân gây ra các dạng khuyết tật mối hàn và biện pháp phòng ngừa.

-Về kỹ năng : 

+ Vận hành sử dụng trang thiết bị nghề hàn như: Máy hàn điện, máy hàn khí, máy cắt tôn, máy mài 2 đá theo đúng quy trình quy phạm. 


+ Lựa chọn, sử dụng dụng cụ hợp lý trong quá trình hàn.


+ Gây và duy trì hồ quang cháy ổn định.


+ Hàn các mối hàn theo phương pháp hàn điện hồ quang tay, hàn khí  như: Mối hàn bằng trên mặt phẳng, mối hàn bằng giáp mối, mối hàn ống thép, ống đồng, ống nhôm đúng thao tác, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

-Về thái độ :

+ Thể hiện tính kiên trì, cẩn thận trong khi sử dụng trang thiết bị nghề, cũng như​ khi thao tác thực hiện bài tập, có trách nhiệm với sản phẩm.

 
+ Tổ chức nơi làm việc ngăn nắp, khoa học.

 
+ Chuyên cần thực tập, đảm bảo thời gian tham gia học tập mô đun. Có đủ các bài kiểm tra định kỳ theo đúng quy chế hiện hành.

1. Phương pháp đánh giá

- Về kiến thức : Đánh giá qua bài viết tự luận hoặc trắc nghiệm khách quan

-Về kỹ năng :Đánh giá bằng bài tập thực hành

     Các kiến thức và kỹ năng trên sẽ được đánh giá qua các bài kiểm tra định kỳ dạng tích hợp và bài kiểm tra kết thúc. Điểm trung bình của các  bài kiểm tra định kỳ phải đạt ≥ 5,0 trở nên, bài kiểm tra kết thúc phải đạt≥  5 điểm theo khung điểm 10

-Về thái độ : Được đánh giá bằng phương pháp theo dõi và ghi chép trong sổ tay của giáo viên bộ môn
.

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1.Phạm vi áp dụng chương trình:

Chương trình mô đun đào tạo thực hành hàn được đưa vào giảng dạy nghề lắp đặt thiết bị lạnh, trình độ Trung cấp nghề
2.Hướng dẫn một số điểm chính về phương pháp giảng dạy mô đun đào tạo:

    Để thực hiện việc giảng dạy mô đun thực hành Hàn, 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 viên.

3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý:

Mô đun thực hành Hàn là một mô đun học thực hành, do đó trọng tâm chính của chương trình là hàn được các mối hàn bằng giáp mối, hàn góc, hàn ống dẫn ga, dẫn nước bằng thiết bị hàn điện, hàn khí  theo yêu cầu bản vẽ, bố trí nơi làm việc an toàn, khoa học hợp lý.

4.  Tài liệu cần tham khảo:

- Kỹ thuật hàn - Trương Công Đạt - NXB KHKT Hà Nội - 1977

- Ngô Lê Thông  -  Công nghệ hàn nóng chảy (tập 1 cơ sở lý thuyết) - NXBKHKT Hà Nội - 2004.

- Lưu Văn Huy, Đỗ Tấn Dân – Kỹ thuật hàn - NXB KHKT - 2006.

- Hàn và cắt kim loại - I.Xô-cô-Lốp – NXB CNKT – 1984
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN TỰ CHỌN
Tên mô đun: Gò cơ bản
Mã số mô đun: MĐ 30
(Ban hành kèm theo Quyết định số: 1641/QĐ-LTT  ngày 24  tháng 10  năm 2014 của Hiệu trưởng trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh)
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN ĐÀO TẠO TỰ CHỌN

GÒ CƠ BẢN
Mã mô đun: MĐ 30
Thời gian mô đun: 60 giờ      

(Lý thuyết: 20 giờ, Thực hành: 40 giờ)

I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT MÔ ĐUN:

- Vị trí: Thực tập gò là mô đun thuộc khối kỹ năng bổ trợ nghề lắp đặt thiết bị lạnh, được bố trí học ở năm học thứ hai cùng với một số môn học, mô đun khác; 

- Tính chất: Là mô đun tự chọn trong chương trình đào tạo 

II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:

- Kiến thức:


+ Trình bày được phương pháp cắt, gập, uốn, ghép mối móc viền kim loại theo đường thẳng, đường tròn vật liệu thép tấm, thép hình, ống thép đơn giản;


+Hiểu được phương pháp khai triển hình gò đơn giản

- Kỹ năng:


+ Cắt, uốn, gấp mép được các loại thép tấm, thép hình, ống thép đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;


+ Vạch dấu khai triển hình gò đơn giản và gò được hìnhTrụ, nón cụt

- Thái độ:

+ Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

+ 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 CỦA MÔ ĐUN:
1. Nội dung tổng quát và phân bố thời gian:

	Số TT
	Tên các bài trong mô đun
	Thời gian 

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành
	Kiểm tra*

	1
	Cắt kim loại
	12
	4
	8
	

	2
	Gập, uốn kim loại
	18
	6
	12
	

	3
	Ghép KL tấm bằng mối móc đường  thẳng
	12
	4
	7
	1

	4
	Ghép KL tấm bằng mối móc viền mép 
	18
	6
	10
	2

	
	Cộng
	60
	20
	37
	3


* Ghi chú: Thời gian kiểm tra tích hợp giữa lý thuyết và thực hành được tính vào gìơ thực hành
2.Nội dung chi tiết:

Bài 1: Cắt kim loại




Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu:


-Trình bày được các dụng cụ cắt kim loại và kỹ thuật cắt kim loại bằng tay, bằng máy cắt


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ cắt đúng kỹ thuật, an toàn


- Cắt được kim loại tấm, thép hình và ống


- Chuyên cần học tập, bảo quản tốt dụng cụ.

1. Thiết bị, dụng cụ cắt kim loại

1.1.Thiết bị

1.1.1.Cấu tạo

1.1.2.Vận hành 

2. Dụng cụ

2.1.Đo, kiểm tra

2.2. Cắt bằng tay

2.2.1.Cấu tạo

2.2.2.Sử dụng

3. Kỹ thuật cắt kim loại

3.1.Cắt đường thẳng

3.2.Cắt đường cong

3.3. Cắt ống

4. Thực hành cắt kim loại

4.1. Công tác chuẩn bị

4.2.Cắt đường thẳng

4.3.Cắt đường cong

4.4. Cắt ống


Bài 2: Gập, uốn kim loại



Thời gian: 18 giờ

Mục tiêu :


-Phân tích được các quá trình biến dạng sảy ra khi gập, uốn

-Trình bày được cấu tạo các dụng cụ dung để gập, uốn kim loại tấm, thép định hình

-Sử dụng đúng kỹ thuật các dụng cụ dùng để gấp, uốn kim loại

- Khai triển chính xác hình trụ, trụ vát, khối đa diện

- Gập, uốn được kim loại tấm, thép định hình đảm bảo yêu cầu chính xác về hình dáng, kích thước

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

1. Quá trình biến dạng kim loại khi uốn

2.Dụng cụ

3. Vạch dấu khai triển phôi

3.1.Hình trụ, trụ vát

3.2.Hình khối đa diện

4. Kỹ thuật gập uốn kim loại

4.1.Thép tấm

4.2.Thép định hình

5. Các dạng hỏng và biện pháp phòng ngừa

6. Thực hành gấp uốn kim loại

6.1.Công tác chuẩn bị

6.2.Uốn thép tấm

6.3.Uốn thép định hình

6.4. Uốn ống


Bài 3: Ghép KL tấm bằng mối  móc đường  thẳng










Thời gian: 12 giờ

Mục tiêu :


-Trình bày được cấu tạo các dụng cụ dùng để ghép móc kim loại tấm theo đường thẳng


-Sử dụng đúng kỹ thuật các dụng cụ 


-Khai triển, vạch dấu chính xác các hình dạng ống trụ


- Ghép nối kim loại tấm bằng mối ghép móc thẳng
đảm bảo chắc, kín


-Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

1. Các kiểu móc nối kim loại tấm

2.Dụng cụ ghép mối móc kim loại

3.Vạch dấu khai triển phôi

3.1.Hình trụ

3.2.Hình chóp cụt

4. Kỹ thuật ghép nối bằng mối ghép móc đường thẳng

5. Các dạng hỏng và biện pháp phòng ngừa

6. Thực hành ghép nối

6.1.Công tác chuẩn bị

6.2.Mối ghép móc đơn

6.3.Mối ghép móc kép


Bài 4: Ghép KL tấm bằng mối móc viền mép 










Thời gian: 18 giờ

Mục tiêu :



-Trình bày được cấu tạo các dụng cụ dùng để ghép móc viền mép KL tấm theo đường tròn


-Sử dụng đúng kỹ thuật các dụng cụ 


-Khai triển, vạch dấu chính xác các hình dạng ống trụ


- Ghép nối kim loại tấm bằng mối ghép móc viền mép đảm bảo chắc, kín


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

1. Dụng cụ ghép mối viền mép

2. Kỹ thuật ghép viền mép

2.1.Ghép đáy

2.2.Viền mép

3. Các dạng hỏng và biện pháp phòng ngừa

4. Thực hành viền mép

4.1.Công tác chuẩn bị

4.2.Viền ghép đáy

4.3.Viền mép
IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phòng học chuyên môn hóa:  Dùng cho một lớp thực hành 18 học sinh.

2. Trang thiết bị, máy móc:


+ Máy mài 2 đá, máy cắt tôn, máy mài cầm tay, máy cắt ô xy, khí cháy


+ Đe thuyền

+ Bình ô xy, mỏ hàn khí, dây dẫn khí và các thiết bị liên quan


+ Máy vi tính, máy chiếu.

3.Dụng cụ, học liệu, vật tư:


+Thép tấm các loại dầy 0,8 đến 5 mm, thép hình, thép ống


+ Ga, ô xy


+ Bộ dụng cụ nguội 


+ Búa nguội, búa gỗ, kéo tay


+ Dụng cụ đo: Thước lá, thước cặp, ke, dưỡng kiểm tra mối ghép


+ Mũi vạch, đục, giũa, bàn chải sắt, 


+ Bản vẽ chi tiết khai triển hình gò.

+Bản vẽ trình tự gia công từng bài học.

+Tài liệu giảng dạy thực tập gò của giáo viên.

+ Tài liệu cho học sinh .

+ Giấy, bút, phấn cho giáo viên.

V. PHƯƠNG PHÁP VÀ NỘI DUNG ĐÁNH GIÁ:
1. Nội dung:

-Về kiến thức : 


+ Phương pháp sử dụng dụng cụ cắt, gấp uốn kim loại


+ Phương pháp khai triển hình trụ, lăng trụ...


+ Phương pháp cắt, gấp uốn, gấp mép, viền mép


+ Các nguyên nhân gây ra các dạng khuyết tật và biện pháp phòng ngừa.

-Về kỹ năng : 

+ Vận hành sử dụng trang thiết bị như: Máy cắt tôn, máy uốn ống máy mài 2 đá theo đúng quy trình quy phạm. 


+ Lựa chọn, sử dụng dụng cụ hợp lý trong quá trình gò.


+ Cắt, gấp uốn kim loại tấm, định hình và viền mép đúng thao tác, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

-Về thái độ:

+ Thể hiện tính kiên trì, cẩn thận trong khi sử dụng trang thiết bị nghề, cũng như​ khi thao tác thực hiện bài tập, có trách nhiệm với sản phẩm.

 
+ Tổ chức nơi làm việc ngăn nắp, khoa học.

 
+ Chuyên cần thực tập, đảm bảo thời gian tham gia học tập mô đun. Có đủ các bài kiểm tra định kỳ theo đúng quy chế hiện hành.

2. Phương pháp đánh giá
- Về kiến thức : Đánh giá qua bài viết tự luận hoặc trắc nghiệm khách quan

-Về kỹ năng :Đánh giá bằng bài tập thực hành

     Các kiến thức và kỹ năng trên sẽ được đánh giá qua các bài kiểm tra định kỳ dạng tích hợp và bài kiểm tra kết thúc. Điểm trung bình của các  bài kiểm tra định kỳ phải đạt ≥ 5,0 trở nên, bài kiểm tra kết thúc phải đạt≥  5 điểm theo khung điểm 10

-Về thái độ : Được đánh giá bằng phương pháp theo dõi và ghi chép trong sổ tay của giáo viên bộ môn
VI. HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN MÔ ĐUN:

1. Phạm vi áp dụng chương trình:

- Mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ đào tạo Trung cấp nghề, Sơ cấp nghề nghề lắp đặt thiết bị lạnh

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

- Khi giảng dạy giáo viên cần lựa chọn nội dung, phương pháp giảng dạy và làm mẫu hợp lý;

- Giáo viên phải căn cứ vào nội dung của từng bài học để chuẩn bị đầy đủ các điều kiện về vật liệu, dụng cụ phù hợp nhằm nâng cao chất lượng giảng dạy;

- Vận dụng kiến thức lý thuyết liên quan để phân tích, giải thích các thao tác, thao tác mẫu chính xác, dứt khoát, rõ ràng để giúp người học thực hiện đúng yêu cầu và vai trò, vị trí của bài học;

- Để giúp người học nắm vững những kiến thức cơ bản cần thiết, cần giao bài tập kịp thời và hợp lý đến từng học sinh, đánh giá và công bố kết quả công khai;

- Tăng cường sử dụng thiết bị, đồ dùng dạy học để nâng cao hiệu quả dạy học.

3. Những trọng tâm cần chú ý:

 - Bài  2, 3,4.

4. Tài liệu cần tham khảo:

- Trương Công Đạt -Kỹ thuật hàn - NXB Lao động – Xã hội - Tái bản 2006
- Trần Thế San -Khai triển hình gò - Nhà xuất bản Công nhân kỹ thuật Hà Nội - 1978
- Trần Thế San - Thực hành kỹ thuật Hàn-Gò - Nhà xuất bản Đà Nẵng - 2001.
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