DANH SACH MON HOC/MO PUN VA THIET BI

TRINH PO CAO PANG

Tén mén hoc

TT Tén nghé Loai hoc phin/MH . Tén thiét bi
T /mo dun
HP coso (01) Vit liéu hoc B6 dung cu thdo lz“ip co khi
i . Phin mém thiét ké, 14p trinh
Thiét ké CAD co ban CAD /CAM
. HP chuyén mon Thuc hanh Tién co ban B6 dung cu do, kiém co khi
1 Cong nghé ché tao may (04)
Lap trinh CNC May tién CNC
K§ thuét ché tao May phay CNC
Ll hqu Od ]0 )anh nghiép Thuc tap Doanh nghiép 1
HP coso (01) Dién tir co ban B9 thi nghiém PLC
Trang bi dién Ban thuc tap dién tr CB
£ e Ban l4p dat hé théng
Cung cép dién e
o HP chuyén mon & cdp QG (tu dong hoa)
2 Cong nghé ky thuat dién, dién tu (04) Lép trich PLC Ocsilloscope
Tu dgn% hoéa qu? trinh My vi tinh
cong nghé
HP két h(_)p( (;ilo)anh nghiép Thute tap doanh nghiép 2
HP co so (01) Ky thuét dién - dién tu May vi tinh
Péng co dét trong Mo ?lnh cat b dong co xang
4ky
Thyc hanh h¢ théng
diéu khién va chuyén dong trén |Hé théng khi nén
HP chuyén mon 516
3 Cong nghé 6 to (04) ;
R ca nin Mo hinh co cdu bién doi
Thuc hanh dién 6t6 1 T an
chuyén dong
Thyc hanh hé théng truyén M5 hinh hé théng phun xing
luc trén 6t dién tur
HP két ho‘p( (;ilo)anh nghiép Thue tap 6t nghiép
Mo6n hoc co sd (01) Mach dién M5 hinh hé théng an toan dién
May dién T.hh'let’b] kiém tra chiu tai may
bién &p
o . Mon hoc chuyén mén Dién tir cong suat B0 dung cu nghé dién cim tay
4 Blign cong nighitp (04) e e M hinh c4c thiét bi bo vé
Ky thudt lap dat dién , P A
dong cat ha thé
Truyén dong dién va tng dung  |Bd thyuc hanh PLC
Mbn hoc két hop A oA o
doanh nghiép (01) Thue tép thtmghip
Mobn hoc co s (01) Co so dir ligu May vi tinh
Thiét 14p hé théng mang May chiéu
o o M6n hoo chuyén mén Quan tri mang trén Linux Hg¢ thong mang LAN
5 Quan tri mang may tinh (04)
Bao mét hé théng théng tin Kim bim cép mang
An toan hé théng mang may tinh | Thiét bi kiém tra c4p mang
Moén hoc két hop A oK ™
doanh nghiép (01) ThestipWbnghitp
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TT Tén nghé Loai hoc phin/MH T"‘/“m'(f)‘%':l:‘-’c Tén thiét bi
MH co s6¢ (01) Vé ky thuat Mady tién CNC cong nghiép
R 5 14 . He théng 14p trinh dao tao
Cong nghé ché tao may CNC dang cong nghiép
MH chuyén mén Thuyc hanh Tién co ban Ban diéu khién cho may tién
1 Cong nghé ky thuat co khi (04) A o . Bo giang day k¥ thuét khi nén
Nguyén ly cat kim loai hoan chinh
Nguyén Iy — Chi tiét may Méy tién
MH két hq;(aoci())anh nghiép Thue tap Doanh nghiép
MH co s6 (01) Mach dién Bo thuc hanh vi diéu khién
Nguyén 1y - Chi tiét may B thiét b thuc hanh 1ap dat dién
Ky thust Co dién tir Hé théng co dién tir
o MH chuyén mén
2 Co dién tir =
4 Thyebanh Litp.dj, v hinh Bo dung cu do luon, nghé dién
hé théng co dién tr e b & :
Vi xu ly May vi tinh
MH két hqp()oi(;anh nghiép Thise o Doanh nghiép
MH co s¢ (01) Nguyén 1y ké toan May tinh
K& toan doanh nghiép 1 May chiéu
o Tai chinh cong May in
3 K& toan doanh nghiép L Ch(‘(l)ie)n L
Quan tri tai chinh Phan mém ké toan Misa
Thué May dém tién
MH keét hop doanh nghiép Thye t8p Doanb nighiép

(01)




