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của Hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề số 1 - BQP)















Thái Nguyên - Năm 2025

	QUÂN KHU 1
TRƯỜNG CAO ĐẲNG NGHỀ
SỐ 1 – BỘ QUỐC PHÒNG
	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập - Tự do - Hạnh phúc



CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO
(Ban hành kèm theo Quyết định số 1370/QĐ-CĐN ngày 19 tháng 9 năm 2025
của Hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề số 1 - BQP)


Tên nghề: Hàn
Trình độ đào tạo: Sơ cấp
Đối tượng tuyển sinh: Người đủ 15 (mười lăm) tuổi trở lên, có trình độ học vấn và sức khoẻ phù hợp với nghề Hàn.
Thời gian đào tạo: 09 tháng
Bằng cấp sau khi tốt nghiệp: Chứng chỉ sơ cấp
I. Giới thiệu chung và mục tiêu đào tạo
Giới thiệu chung:
Ngành Công nghệ Hàn là ngành học tích hợp kiến thức của nhiều lĩnh vực: gia công cơ khí, công nghệ chế tạo máy, điện công nghiệp, xây dựng và; chuyên tính toán kết cấu và thực hiện gia công, sửa chữa các lĩnh vực như: gia công hàn trong công nghiệp đóng tàu, sản xuất ô tô, hàn kết cấu nhà, hàn các ống dẫn…
Chương trình mô tả nghề Công nghệ Hàn đào tạo người học về cách sử dụng các thiết bị và kỹ thuật để ghép nối, gia công các chi tiết kim loại bằng nhiệt, áp lực, hoặc cả hai để tạo thành các sản phẩm cơ khí liên kết bền vững. Sinh viên được trang bị kiến thức về các phương pháp hàn hiện đại như hàn hồ quang điện (TIG, MIG), hàn khí, hàn tự động, hàn dưới nước, cùng các kỹ năng đọc bản vẽ, kiểm tra chất lượng mối hàn và đảm bảo an toàn lao động trong sản xuất. 
Mục tiêu đào tạo
Nhằm đào tạo nhân lực trực tiếp cho sản xuất, kinh doanh và dịch vụ, có năng lực hành nghề Hàn trình độ sơ cấp; có đạo đức, sức khỏe; có trách nhiệm nghề nghiệp; có khả năng sáng tạo, thích ứng với môi trường làm việc trong bối cảnh hội nhập quốc tế; bảo đảm nâng cao năng suất, chất lượng lao động; tạo điều kiện cho người học sau khi hoàn thành khóa học có khả năng tìm việc làm, tự tạo việc làm hoặc học lên trình độ cao hơn.
1. Kiến thức, kỹ năng, thái độ nghề nghiệp
Đào tạo trình độ sơ cấp để người học có năng lực thực hiện được các công việc đơn giản của nghề Hàn, cụ thể:
1. Kiến thức: 
-Vận dụng được những kiến thức cơ bản về công nghệ hàn để vận dụng vào việc tính toán kết cấu hàn, các vật liệu sử dụng trong nghề hàn, xác định chế độ hàn và các công việc khác của người thợ hàn.
2. Kỹ năng: 
- Hàn được các mối hàn và kết cấu hàn thông dụng chế tạo từ các vật liệu thường dùng trong công nghiệp và dân dụng bằng các phương pháp hàn thủ công, bán tự động trong môi trường khí bảo vệ đạt yêu cầu kỹ thuật, tiết kiệm và an toàn.
- Có khả năng làm việc độc lập và ứng dụng kỹ thuật, công nghệ vào công việc; 
- Có trách nhiệm khi thực hiện quy trình, quy phạm an toàn trong sản xuất.
3. Thái độ:
- Có thái độ học tập làm việc tích cực, chủ động, cẩn thận, trung thực và chính xác
	- Có trách nhiệm khi thực hiện quy trình, quy phạm an toàn trong sản xuất.
2. Năng lực tự chủ và trách nhiệm 
	Có khả năng tiếp nhận, ghi chép và chuyển thông tin theo yêu cầu; biết được yêu cầu, tiêu chuẩn, kết quả đối với công việc ở các vị trí làm việc xung quanh hoặc công việc có liên quan đến nghề Hàn, chịu trách nhiệm đối với kết quả công việc, sản phẩm của mình.
- Có khả năng làm việc độc lập và ứng dụng kỹ thuật, công nghệ vào công việc; 
- Có trách nhiệm khi thực hiện quy trình, quy phạm an toàn trong sản xuất.
3. Vị trí việc làm sau khi tốt nghiệp
- Làm công nhân trong các nhà máy, khu công nghiệp trong và ngoài nước có sử dụng nghề hàn. có khả năng đáp ứng được nhu cầu đi xuất khẩu lao động tại các nước trong khu vực.
- Có khả năng tìm việc làm, tự tạo việc làm hoặc tiếp tục học lên trình độ cao hơn.
II. Khối lượng kiến thức và thời gian khóa học: 
- Số lượng mô đun: 15
- Khối lượng kiến thức toàn khóa học: 1000 giờ (29 tín chỉ)
- Thời gian học lý thuyết: 101giờ
- Thời gian học thực hành: 847 giờ
- Thời gian ôn, kiểm tra hết mô đun 52 giờ
III. Danh mục mô đun đào tạo, thời gian và phân bổ thời gian:
	MÃ MĐ
	Tên mô đun
	Số tín chỉ
	Thời gian đào tạo (giờ)

	
	
	
	Tổng số
	Trong đó

	
	
	
	
	Lý thuyết
	Thực hành/ thực tập/ BT
	Kiểm tra

	MĐ 01
	An toàn lao động
	1
	30
	28
	0
	2

	MĐ 02
	Vẽ kỹ thuật
	1
	30
	9
	19
	2

	MĐ 03
	Chế tạo phôi hàn
	1
	30
	2
	24
	4

	MĐ 04
	Hàn hồ quang tay cơ bản
	2
	60
	4
	52
	4

	MĐ 05
	Hàn hồ quang tay nâng cao
	1
	30
	4
	22
	4

	MĐ 06
	Hàn TIG cơ bản
	1
	30
	4
	22
	4

	MĐ 07
	Hàn MAG cơ bản
	2
	60
	4
	52
	4

	MĐ 08
	Hàn MAG nâng cao
	2
	60
	4
	52
	4

	MĐ 09
	Hàn khí
	1
	60
	4
	52
	4

	MĐ 10
	Hàn khí nâng cao
	1
	30
	4
	22
	4

	MĐ 11
	Hàn điện trở
	2
	60
	4
	52
	4

	MĐ 12
	Hàn hồ quang dây lõi thuốc
cơ bản
	2
	60
	2
	54
	4

	MĐ 13
	Hàn hồ quang dây lõi thuốc nâng cao
	1
	40
	2
	34
	4

	MĐ 14
	Hàn ống
	2
	60
	2
	54
	4

	MĐ 15
	Thực tập tốt nghiệp
	8
	360
	24
	336
	0

	Tổng
	29
	1000
	101
	847
	52



IV. Chương trình mô đun đào tạo
 (Nội dung chi tiết có phụ lục kèm theo)
V. Qui trình đào tạo, điều kiện tốt nghiệp
Quy trình đào tạo sơ cấp nghề Hàn được thực hiện theo quy trình khép kín từ khâu tuyển sinh đến cấp phát chứng chỉ tốt nghiệp. Thực hiện chi tiết cụ thể theo quy trình đào tạo sau:
1. Mục đích
  Nhằm hướng dẫn chi tiết cho quá trình đào tạo sơ cấp tại Trường Cao đẳng nghề số 1- BQP.
2. Tuyển sinh trình độ sơ cấp
  - Căn cứ vào giấy phép đào tạo trình độ sơ cấp đã cấp phép, xác định chỉ tiêu tuyển sinh cho từng đợt. 
- Tổ chức tuyển sinh trên các phương tiện thông tin đại chúng;
- Đối tượng tuyển sinh đào tạo đúng quy định.
3. Thành lập lớp đào tạo trình độ sơ cấp
- Căn cứ kết quả tuyển sinh, xét duyệt danh sách học sinh trúng tuyển đảm bảo đúng đối tượng;
- Thành lập các lớp đào tạo trình độ sơ cấp với số lượng đúng quy định, không quá 30 học sinh /lớp đối với nghề Hàn.
4. Xây dựng kế hoạch đào tạo sơ cấp
Căn cứ vào quyết định thành lập lớp, triển khai xây dựng kế hoạch đào tạo và tiến độ đào tạo chi tiết cho lớp học; xây dựng kế hoạch giáo viên giảng dạy đúng theo quy định tại Thông tư số 42/2015/TT-BLĐTBXH ngày 20 tháng 10 năm 2015 của Bộ trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội.
5. Phân công giáo viên giảng dạy
Căn cứ kế hoạch và tiến độ đào tạo, khoa nghề lựa chọn giáo viên đạt chuẩn về chuyên môn, tin học, ngoại ngữ, kỹ năng nghề phù hợp với nghề Hàn, thực hiện công việc giảng dạy lớp học sơ cấp nghề Hàn đúng quy định.
6. Kế hoạch thi kết thúc khóa học
- Căn cứ vào kết quả thi kiểm tra, kết thúc mô đun của lớp học, xây dựng và ban hành kế hoạch thi kết thúc khóa học sơ cấp nghề Hàn;
- Chuẩn bị trang thiết bị, vật tư phục vụ kỳ thi kết thúc khóa học trình độ sơ cấp nghề Hàn.
7.Công nhận tốt nghiệp và cấp phát chứng chỉ sơ cấp
· [bookmark: _egw42omenifo]Căn cứ vào kết quả thi kiểm tra, kết thúc khóa học. Hiệu trưởng quyết định công nhận tốt nghiệp và cấp chứng chỉ sơ cấp nghề công nghệ Hàn cho những học sinh đủ điều kiện.
· Phòng Đào tạo thực hiện công việc sao lưu sổ sách theo mẫu quy định tại Thông tư số 34/2018/TT-BLĐTBXH ngày 26 tháng 12 năm 2018 của Bộ trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội.
VI.  Phương pháp và thang điểm đánh giá:
- Đánh giá kết quả học tập được thực hiện theo cách thức kết hợp chấm điểm kiểm tra đánh giá quá trình học và kiểm tra kết thúc từng mô đun gồm: điểm kiểm tra đánh giá quá trình học và điểm kiểm tra kết thúc mô đun.
- Thang điểm đánh giá kết quả học tập của học sinh theo thang điểm 10 (từ 1 đến 10), có tính đến hàng thập phân 1 con số.
VII. Hướng dẫn sử dụng chương trình:
1. Hướng dẫn xác định danh mục các môn học, mô đun đào tạo; thời gian, phân bố thời gian và chương trình cho môn học, mô đun đào tạo:
Chương trình đào tạo giáo dục nghề nghiệp“Hàn” trình độ sơ cấp được thiết kế theo hướng tự chọn chuyên sâu về Hàn. Khi học viên học đủ các mô đun trong chương trình này và đạt kết quả trung bình trở lên tại kỳ kiểm tra kết thúc khoá học sẽ được cấp chứng chỉ sơ cấp.
Thời gian thực học của chương trình là 1020 giờ trong đó lý thuyết là 54 giờ, thực hành là 914 giờ, kiểm tra 52 giờ. Ngoài ra còn bố trí 40 giờ cho ôn thi kểm tra kết thúc khóa học, trong đó 08 giờ dành cho kiểm tra thúc khóa học.
Chương trình dạy nghề trình độ sơ cấp nghề “Hàn” với 15 mô-đun, cụ thể như sau:
Mô đun 01: An toàn lao động (30 giờ)
Mô đun An toàn lao động là mô đun kỹ thuật cơ sở trong chương trình sơ cấp nghề Hàn. Mô đun giúp học viên hiểu được cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương; Tuân thủ các quy định, quy phạm về an toàn lao động.
Mô đun 02: Vẽ kỹ thuật (30 giờ)
Mô đun Vẽ kỹ thuật là mô đun kỹ thuật cơ sở trong chương trình sơ cấp nghề Hàn. Mô đun giúp học viên đọc được các bản vẽ kỹ thuật cơ khí; Vẽ được các chi tiết cơ khí đúng tiêu chuẩn, đọc và phân tích được các bản vẽ mẫu và một số bản vẽ ngoài thực tế.
- Mô đun 03: Chế tạo phôi hàn (30 giờ)
	Mô đun Chế tạo phôi hànlà mô đun kỹ thuật cơ sở trong chương trình sơ cấp nghề Hàncó sự kết hợp chặt trẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề. Mô đun giúp hiểu được mục đích, ý nghĩa của việc chế tạo phôi hàn,qua đó chế tạo được các loại phôi tấm, phôi thanh, phôi ống thép đúng kích thước bản vẽ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Mô đun 04: Hàn hồ quang tay cơ bản (60 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian từ 1G đến 1F bằng phương pháp hàn hồ quang tay.
- Mô đun 05: Hàn hồ quang tay nâng cao (30 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian từ 1G đến 2G và từ 1F đến 2F bằng phương pháp hàn hồ quang tay.
- Mô đun 06: Hàn TIG cơ bản (30 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian từ 1F đến 2F bằng phương pháp hàn TIG.
- Mô đun 07: Hàn MAG cơ bản (60 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian từ 1G đến 2G và từ 1F đến 2F bằng phương pháp hàn MAG
- Mô đun 08: Hàn MAG nâng cao (60 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian từ 2F đến 3F bằng phương pháp hàn MAG.
- Mô đun 09: Hàn khí cơ bản (60 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian đối với mối hàn giáp mối và hàn gấp mép tấm mỏng bằng phương pháp hàn khí
- Mô đun 10: Hàn khí nâng cao (30 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian đối với hàn góc và hàn đắpbằng phương pháp hàn khí.
- Mô đun 11: Hàn tiếp xúc (Hàn điện trở) (60 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các liên kết tấm mỏng có chiều dày từ 0,4 đến 2mm bằng hàn điểm, hàn đường.
- Mô đun 12: Hàn hồ quang dây lõi thuốc cơ bản (60 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian là 1G, 1F bằng phương pháp hàn hồ quang dây lõi thuốc.
- Mô đun 13: Hàn hồ quang dây lõi thuốc nâng cao (40 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian là 2F, 3F bằng phương pháp hàn hồ quang dây lõi thuốc.
- Mô đun 14: Hàn ống (30 giờ)
Là mô đun chuyên môn nghề kết hợp chặt chẽ giữa lý thuyết với thực tế của nghề, qua đó học viên hàn được các vị trí hàn trong không gian là 2G, 5G bằng phương pháp hàn Tig và hàn hồ quang tay.
- Mô đun 15: Thực tập tốt nghiệp(360 giờ):
Mô đun thực tập sản xuấtlà mô đun chuyên môn của nghề Hàn. Mô đun được thực hiện trên cơ sở kết hợp những kiến thức lý thuyết chuyên môn và thực hành tay nghề đã được học.
2. Hướng dẫn kiểm tra kết thúc mô đun và thi kết thúc khoá học:
	TT
	Mô đun kiểm tra
	Hình thức kiểm tra
	Thời gian
kiểm tra
	Ghi chú

	1
	Kiến thức nghề
	Tự luận
	60- 120 phút
	

	2
	Thực hành nghề
	Thực hành
	240- 360 phút
	


3. Các chú ý khác:
Chương trình dạy nghề “Hàn” có thể tổ chức giảng dạy tại các địa phương, trung tâm đào tạo hoặc các cơ sở dạy nghề hay doanh nghiệp, công ty có đầy đủ trang thiết bị cần thiết.
Đánh giá kết quả học tập của người học theo: Thông tư số 34/2018/TT-BLĐTBXH ngày 26 tháng 12 năm 2018 của Bộ trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội.
VIII. Yêu cầu tối thiểu về giáo viên giảng dạy:
Yêu cầu tối thiểu về giáo viên để giảng dạy trình độ sơ cấp nghề công nghệ Hàn phải đảm bảo các yêu cầu tối thiểu sau:
- Giáo viên dạy sơ cấp phải đảm bảo tiêu chuẩn về trình độ đào tạo, nghiệp vụ sư phạm, năng lực sử dụng ngoại ngữ và ứng dụng công nghệ thông tin quy định tại chương IV, Thông tư 05/2024/TT-BLĐTBXH ngày 10 tháng 5 năm 2024./.

CHƯƠNG TRÌNH MÔ DUN
Tên mô đun: An toàn lao động
Mã mô đun: MĐ 01
Thời gian thực hiện mô đun: 30 giờ; (Lý thuyết: 28 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 0 giờ;  Kiểm tra: 02 giờ).
I. Vị trí, tính chất của mô đun:	
	- Vị trí: Đứng trước tất cả các mô đun chuyên môn nghề.
	- Tính chất: Là mô đun cơ sở bắt buộc.
II. Mục tiêu mô đun
- Về kiến thức: 
+ Trình bày được những quy định về quyền lợi và nghĩa vụ của người lao động theo Luật lao động của nước CHXHCN Việt Nam;
+ Trình bày được chế độ phòng hộ lao động và các nguyên tắc ký kết hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất;
+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương.
- Về kỹ năng: Ký kết được hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất đảm bảo các nội dung theo quy định của pháp luật.
- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm: Tuân thủ các quy định, quy phạm về an toàn lao động.
III. Nội dung mô đun
1. Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:
	Số TT
	Tên bài
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1



















	Bài 1: Bảo hộ lao động
1. Mục đích và ý nghĩa của công tác bảo hộ lao động.
1.1. Mục đích
1.2. Ý nghĩa
2. Tính chất của công tác bảo hộ lao động
2.1. Bảo hộ lao động mang tính
pháp lý
2.2. Bảo hộ lao động mang tính khoa học kỹ thuật
2.3. Bảo hộ lao động mang tính 
quần chúng
3. Trách nhiệm đội với công tác bảo hộ lao động
3.1. Mối quan hệ giữa BHLĐ và môi trường
3.2. Mối quan hệ giữa BHLĐ và sự phát triển bền vững
4. Nội dung của công tác bảo hộ lao động
4.1. Điều kiện lao động
4.2.Các yếu tố nguy hại và có hại
4.3. Tai nạn lao động
	5
















	5


	0


	0



	2
	Bài 2: Kỹ thuật an toàn
1. An toàn điện
1.1 . Một số khái niệm cơ bản về an toàn điện
1.2 . Các dạng tai nạn điện
1.3 . Bảo vệ nối đất bảo vệ dây trung tính và bảo vệ chống sét
1.4 . Các biện pháp cần thiết để bảo vệ an toàn điện
2. An toàn lao động
2.1 . Khái niệm chung về các yếu tố nguy hiểm và biện pháp phong ngừa
2.2 . An toàn trong cơ khí và luyện  kim
2.3 . Kỹ thuật an toàn với các thiết bị nâng chuyển
2.4 . Kỹ thuật an toàn với các thiết bị chịu áp lực
3. Kiểm tra
	10










	9


	0



	1


	3
	Bài 3: Vệ sinh công nghiệp
1. Mục đích và ý nghĩa của công tác vệ sinh công nghiệp
1.1. Mục đích
1.2. Ý nghĩa
2. Các nhân tố ảnh hưởng và biện pháp phòng chống bệnh nghề nghiệp
2.1.Những vấn đề chung về kỹ thuật vệ sinh lao động
2.2. Bệnh nghề nghiệp
2.3.Các biện pháp đề phòng tác hại nghề nghiệp
2.4.Tiếng ồn và rung động trong 
sản xuất
3. Kiểm tra
	10











	10

	0

	0



	4
	Bài 4: Phòng chống cháy nổ và sơ cứu người bị nạn.
1. Mục đích và ý nghĩa của việc phòng chông cháy nổ
1.1 .  Khái niệm về cháy, nổ
1.2 .  Mục đích
1.3  Ý nghĩa
2. Nguyên nhân gây ra cháy, nổ. 2.1.Nguyên nhân 
2.2.  Nổ lý học
2.3. Nổ hóa học
3. Phương pháp phòng chống cháy nổ và sơ cứu người bị nạn
3.1.Phương pháp phòng chống cháy nổ
3.2  Nguyên lý phòng chống cháy, nổ
3.3. Các phương tiện chữa cháy
3.4  Biện pháp đề phòng
3.5. Sơ cứu người bị nạn
	4







	4


	0


	


	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	1
	
	
	1

	
	Cộng
	30
	28
	0
	2



2. Nội dung chi tiết:

	Bài 1:  Bảo hộ lao động
	Thời gian: 5 giờ


1. Mục tiêu:
-  Trình bày được mục đích, ý nghĩa, tính chất và nội dung của công tác bảo hộ lao động;
- Trình bày được chế độ phòng hộ lao động và các nguyên tắc ký kết hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất;
- Xác định được các nội dung của công tác bảo hộ lao động để thực hiện an toàn lao động.
2. Nội dung:
1. Mục đích và ý nghĩa của công tác bảo hộ lao động
1.1. Mục đích
1.2. Ý nghĩa
2. Tính chất của công tác bảo hộ lao động
2.1. Bảo hộ lao động mang tính pháp lý
2.2. Bảo hộ lao động mang tính khoa học kỹ thuật
2.3. Bảo hộ lao động mang tính quần chúng
3. Trách nhiệm đội với công tác bảo hộ lao động
3.1. Mối quan hệ giữa BHLĐ và môi trường
3.2. Mối quan hệ giữa BHLĐ và sự phát triển bền vững
4. Nội dung của công tác bảo hộ lao động
4.1. Điều kiện lao động
4.2.Các yếu tố nguy hại và có hại
4.3. Tai nạn lao động
	Bài 2: Kỹ thuật an toàn
	Thời gian: 10 giờ


1. Mục tiêu:
- Trình bày được những nội dung an toàn về điện và an toàn lao động trong thực hành, sản xuất;
- Chấp hành nghiêm các quy tắc an toàn về điện và an toàn lao động trong thực hành, sản xuất;
- Tuân thủ các quy tắc an toàn về điện và an toàn lao động trong thực hành, trong sản xuất.
2. Nội dung:
2.1. An toàn điện
2.1.1. Một số khái niệm cơ bản về an toàn điện
2.1.2. Các dạng tai nạn điện
2.1.3. Bảo vệ nối đất bảo vệ dây trung tính và bảo vệ chống sét
2.1.4. Các biện pháp cần thiết để bảo vệ an toàn điện
2.2. An toàn lao động
2.2.1. Khái niệm chung về các yếu tố nguy hiểm và biện pháp phong ngừa
2.2.2. An toàn trong cơ khí và luyện  kim
2.2.3. Kỹ thuật an toàn với các thiết bị nâng chuyển
2.2.4. Kỹ thuật an toàn với các thiết bị chịu áp lực
2.3. Kiểm tra
	Bài 3: Vệ sinh công nghiệp
	Thời gian: 10 giờ


1. Mục tiêu:
- Trình bày đúng mục đích, ý nghĩa của công tác vệ sinh công nghiệp, các nhân tố ảnh hưởng đến sức khỏe người lao động và phương pháp phòng chống bệnh nghề nghiệp; 
- Tuân thủ nghiêm ngặt công tác vệ sinh công nghiệp và phòng chống bệnh nghề nghiệp;
- Tuân thủ nội quy học tập môn học,chấp hành nghiêm công tác vệ sinh công nghiệp và phòng chống cháy nố.
2. Nội dung:
2.1. Mục đích và ý nghĩa của công tác vệ sinh công nghiệp
2.1.1. Mục đích
2.1.2. Ý nghĩa
2.2. Các nhân tố ảnh hưởng và biện pháp phòng chống bệnh nghề nghiệp
2.2.1.Những vấn đề chung về kỹ thuật vệ sinh lao động
2.2.2. Bệnh nghề nghiệp
2.2.3. Các biện pháp đề phòng tác hại nghề nghiệp
2.2.4. Tiếng ồn và rung động trong sản xuất
2.3. Kiểm tra
	Bài 4: Phòng chống cháy nổ và sơ cứu người bị nạn
	Thời gian: 4 giờ


1. Mục tiêu:
- Trình bày được các nguyên nhân gây cháy nổ, mục đích, ý nghĩa và phương pháp phòng chống;
- Sơ cứu được người bị nạn do cháy, nổ gây ra;
- Tuân thủ nội quy học tập môn học,chấp hành nghiêm nguyên tắc an toàn và phòng chống cháy nố.
2. Nội dung:
2.1. Mục đích và ý nghĩa của việc phòng chông cháy nổ
2.1.1. Khái niệm về cháy, nổ
2.1.2. Mục đích
2.1.3. Ý nghĩa
2.2. Nguyên nhân gây ra cháy, nổ
2.1. Nguyên nhân 
2.2.2. Nổ lý học
2.2.3. Nổ hóa học
2.3. Phương pháp phòng chống cháy nổ và sơ cứu người bị nạn
2.3.1. Phương pháp phòng chống cháy nổ
2.3.2. Nguyên lý phòng chống cháy, nổ
2.3.3. Các phương tiện chữa cháy
2.3.4. Biện pháp đề phòng
2.3.5. Sơ cứu người bị nạn
IV. Điều kiện thực hiện mô đun
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Phòng học lý thuyết diện tích 60 m2.
2. Trang thiết bị máy móc: Máy chiếu Projector, máy vi tính.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu: 
+ Học liệu:
- Bộ luật lao động của nước CHXHCN Việt Nam;
- Nội quy, chế độ làm việc của phân xưởng, nhà máy cơ khí;
- Các quy định về phòng chống cháy, nổ và kỹ thuật an toàn;
- Tài liệu kỹ thuật về các dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy, nổ;
- Tài liệu về sơ cứu người bị nạn;
- Băng video;
- Tranh treo tường.
+ Dụng cụ:
- Dung cụ phòng cháy, chữa cháy;
- Dụng cụ y tế sơ cấp cứu người bị nạn.
+ Vật liệu:
- Băng, bông, thuốc sát trùng;
- Xăng, dầu, giẻ, cát.
V. Nội dung và phương pháp, đánh giá
1. Nội dung: 
- Kiến thức: 
+ Trình bày được những quy định về quyền lợi và nghĩa vụ của người lao động theo Luật lao động của nước CHXHCN Việt Nam;
+ Trình bày được chế độ phòng hộ lao động và các nguyên tắc ký kết hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất;
+ Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương;
- Kỹ năng: Ký kết được hợp đồng lao động với cơ sở sản xuất đảm bảo các nội dung theo quy định của pháp luật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: Tuân thủ các quy định, quy phạm về an toàn lao động.
2. Phương pháp: 
- Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, kiểm tra thực hành trong quá trình thực hiện các bài học về kiến thức, kỹ năng, thái độ, yêu cầu phải đạt được mục tiêu của từng bài học,
- Kiểm tra sau khi kết thúc môn học.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
+ Khi giảng dạy cần sử dụng chuẩn bị các loại tranh treo tường, các mô hình vật thật hoặc các thiết bị máy chiếu mô tả cấu tạo, nguyên lý làm việc và kỹ thuật sử dụng các thiết bị phòng chống cháy, nổ, phương tiện cứu thương.
+ Bố trí thời gian thực hành mô đun theo từng bài hoặc khi kết thúc phần lý thuyết tuỳ vào điều kiện thực tế của trường.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn, sắp xếp thời lượng tự học phù hợp để đảm bảo mục tiêu mô đun.
3. Những trọng tâm cần chú ý: Tất cả các bài.
4. Tài liệu tham khảo:
- (2000), Kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động, NXB KHKT  
- (2003), Luật phòng cháy và chữa cháy, NXB chính trị quốc gia. 
- (2007), An toàn phòng chữa cháy, Trường ĐH PCCC 
- (2007), Hướng dẫn Nghị định-Thông tư về công tác PCCC

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Vẽ kỹ thuật
Mã mô đun: MĐ 02
Thời gian thực hiện mô đun: 30 giờ; (Lý thuyết: 09 giờ; Bài tập, thực hành: 19 giờ; Kiểm tra: 02 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:	
	- Vị trí: 
+ Song song MĐ 01;
+ Đứng trước các mô đun chuyên môn nghề.
	- Tính chất: Là mô đun cơ sở.
II. Mục tiêu mô đun:
- Về kiến thức: Trình bày được  các bản vẽ kỹ thuật theo tiêu chuẩn Việt Nam, đọcc được các bản vẽ kỹ thuật cơ khí.
- Về kỹ năng: Vẽ được các chi tiết cơ khí đúng tiêu chuẩn, đọc và phân tích được các bản vẽ mẫu và một số bản vẽ ngoài thực tế.
- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm: Tuân thủ các tiêu chuẩn được học vào trình bày bản vẽ kỹ thuật. Vận dụng được những kiến thức của môn học để tiếp thu tốt các môn học, mô đun chuyên môn nghề.
III. Nội dung mô đun
1. Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:
	Số TT
	Tên bài
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1









	Bài 1: Trình bày bản vẽ kỹ thuật theo tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN)
1. Tiêu chuẩn nhà nước về bản vẽ
1.1. Một số tiêu chuẩn trình bày bản vẽ kỹ thuật
1.2. Hoàn thành bản vẽ mẫu
2. Ghi kích thước
2.1. Quy định về ghi kích thước
2.2. Áp dụng ghi kích thước cho các bản vẽ bài tập
	3


	1


	2


	0



	2

	Bài 2: Vẽ hình học
1. Dựng hình cơ bản
1.1. Vẽ hai đường thẳng song song
1.2. Vẽ lục giác đều trong một đường tròn
1.3. Khai triển hình học
2. Vẽ nối tiếp
2.1 Nối tiếp hai đường thẳng
2.2. Nối tiếp hai đường tròn 
2.3. Nối tiếp một đường tròn và một đường thẳng
2.4. Vẽ elip có kích thước các trục đã cho
	5

	2

	3

	0


	3





	Bài 3: Hình chiếu vuông góc
1. Phương pháp chiếu
1.1. Phép chiếu vuông góc
1.2. Cách bố trí hình chiếu
2. Cách vẽ hình chiếu vuông góc
2.1. Cách vẽ một hình chiếu
2.2. Cách vẽ đường tâm đối xứng trên bản vẽ hình chiếu
2.3. Cách chọn hình chiếu đứng vật thể
2.4. Biểu diễn phần giao của các khối
2.5. Kiểm tra
	7






	2

	4

	1


	4

	Bài 4: Vẽ quy ước
1. Vẽ quy ước ren
1.1. Vẽ chi tiết có ren
1.2. Vẽ mối ghép ren
2. Vẽ quy ước then hoa
2.1. Vẽ trục và lỗ then hoa
2.2. Vẽ mối ghép then hoa
3. Vẽ quy ước bánh răng
3.1. Vẽ quy ước bánh răng trụ
3.2. Vẽ quy ước bánh răng côn
3.4. Vẽ quy ước bánh vít, trục vít
	4

	1

	3

	0


	5

	Bài 5: Bản vẽ chi tiết
1. Hình chiếu chính và các hình chiếu 
bổ sung
1.1. Chọn hình chiếu chính
1.2. Hình chiếu bổ sung
2. Các hình chiếu khác
2.1. Hình chiếu riêng phần
2.2. Hình chiếu phụ
3. Mặt cắt, hình cắt
3.1. Mặt cắt, ký hiệu mặt cắt
3.2. Hình cắt toàn phần
3.3. Hình cắt bán phần
3.4. Hình cắt được kết hợp từ hai mặt phẳng cắt
3.5. Hình cắt riêng phần (hình trích)
4. Đọc bản vẽ chi tiết
4.1. Nội dung của bản vẽ chi tiết
4.2. Tập đọc bản vẽ một số chi tiết cơ khí
	10








	3

	7

	0




	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	1
	
	
	1

	
	Cộng
	30
	9
	19
	2


 2. Nội dung chi tiết:
	Bài 1: Trình bày bản vẽ kỹ thuật theo tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN)
Thời gian: 3 giờ


1. Mục tiêu:
· Trình bày được  các tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ kỹ thuật;
· Vẽ được các chi tiết cơ khí đúng tiêu chuẩn, đọc và phân tích được các bản vẽ mẫu và một số bản vẽ ngoài thực tế;
· Tuân thủ các tiêu chuẩn được học vào trình bày bản vẽ kỹ thuật. 
2. Nội dung:
2.1. Tiêu chuẩn nhà nước về bản vẽ
2.1.1. Một số tiêu chuẩn trình bày bản vẽ kỹ thuật
2. 1.2. Hoàn thành bản vẽ mẫu
2. 2. Ghi kích thước
2.2.1. Quy định về ghi kích thước
2.2. Áp dụng ghi kích thước cho các bản vẽ bài tập
	Bài 2: Vẽ hình học
	Thời gian: 5 giờ


1. Mục tiêu:
· Trình bày được  các kiến thức dựng hình cơ bản;
· Vẽ được các đường thẳng song song, lục giác đều, khai triển hình học, vẽ được các trường hợp nối tiếp;
· Vận dụng các phương pháp vẽ hình học để vẽ các bản vẽ chi tiết máy và vạch dấu khi thực hành nghề.
2. Nội dung:
2.1. Dựng hình cơ bản
2.1.1. Vẽ hai đường thẳng song song
2.1.2. Vẽ lục giác đều trong một đường tròn
2.1.3. Khai triển hình học
2.2. Vẽ nối tiếp
2.2.1 Nối tiếp hai đường thẳng
2.2.2. Nối tiếp hai đường tròn 
2.3. Nối tiếp một đường tròn và một đường thẳng
2.2.4. Vẽ elip với kích thước các trục cho trước
	Bài 3: Hình chiếu vuông góc
	Thời gian: 7 giờ


1. Mục tiêu:
- Trình bày được  phương pháp chiếu vuông góc;
- Vẽ được 3 hình chiếu vuông góc của một vật thể đơn giản;
- Vận dụng các phương pháp hình chiếu vuông góc để xây dựng bản vẽ của chi tiết máy ngoài thực tế, tuân thủ tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ kỹ thuật.
2. Nội dung:
2.1. Phương pháp chiếu
2.1.1. Phép chiếu vuông góc
2.1.2. Cách bố trí hình chiếu
2.2. Cách vẽ hình chiếu vuông góc
2.2.1. Cách vẽ một hình chiếu
2.2.2. Cách vẽ đường tâm đối xứng trên bản vẽ hình chiếu
2.2.3. Cách chọn hình chiếu đứng
2.2.4. Biểu diễn phần giao của các khối
2.2.5. Kiểm tra
	Bài 4: Vẽ quy ước
	Thời gian: 4 giờ


1. Mục tiêu:
- Trình bày được  các quy ước vẽ ren, then hoa, bánh răng;
- Vẽ và đọc được bản vẽ chứa chi tiết có ren, chi tiết then hoa, chi tiết bánh răng, thanh răng, trục vít, bánh vít;
- Áp dụng vẽ quy ước cho các chi tiết máy ngoài thực tế nghề, tuân thủ tiêu chuẩn Việt Nam về bản vẽ kỹ thuật.
2. Nội dung:
2.1. Vẽ quy ước ren
2.1.1. Vẽ chi tiết có ren
2.1.2. Vẽ mối ghép ren
2.2. Vẽ quy ước then hoa
2.2.1.Vẽ trục và lỗ then hoa
2.2.2. Vẽ mối ghép then hoa
2.3. Vẽ quy ước bánh răng
2.3.1.Vẽ quy ước bánh răng trụ
2.3.2. Vẽ quy ước bánh răng côn
2.3.4 . Vẽ quy ước bánh vít, trục vít
2.3.5. Kiểm tra
	Bài 5: Bản vẽ chi tiết
	Thời gian: 10 giờ


1. Mục tiêu:
- Trình bày được  các nội dung bản vẽ chi tiết,cách chọn hình chiếu chính và các hình biểu diễn khác trê bản vẽ;
- Vẽ và đọc được bản vẽ chi tiết;
- Tuân thủ tiêu chuẩn Việt Nam về trình bày bản vẽ và chủ động áp dụng kiến thức về bản vẽ chi tiết để học tập tốt các mô đun chuyên môn nghề.
2. Nội dung:
2.1. Hình chiếu chính và các hình chiếu bổ sung
2.1.1. Chọn hình chiếu chính
2.1.2. Hình chiếu bổ sung
2.2. Các hình chiếu khác
2.2.1. Hình chiếu riêng phần
2.2.2. Hình chiếu phụ
2.3. Mặt cắt, hình cắt
2.3.1. Mặt cắt, ký hiệu mặt cắt
2.3.2. Hình cắt toàn phần
2.3.3. Hình cắt bán phần
2.3.4. Hình cắt được kết hợp từ hai mặt phẳng cắt
2.3.5. Hình cắt riêng phần (hình trích)
4. Đọc bản vẽ chi tiết
4.1. Nội dung của bản vẽ chi tiết
4.2.Tập đọc bản vẽ một số chi tiết cơ khí
IV. Điều kiện thực hiện mô đun
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Phòng học thực hành vẽ kỹ thuật diện tích 60m2.
2. Trang thiết bị máy móc: Máy chiếu PROJECTOR, máy vi tính.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
- Học liệu: giáo trình vẽ kỹ thuật, tập bản vẽ kỹ thuật cơ khí.
- Dụng cụ: Bộ dụng cụ vẽ kỹ thuật.
- Vật liệu: Giấy vẽ các loại.
V. Nội dung và phương pháp, đánh giá
1. Nội dung: 
- Về kiến thức: Trình bày được các bản vẽ kỹ thuật theo tiêu chuẩn Việt Nam, đọcc được các bản vẽ kỹ thuật cơ khí.
- Về kỹ năng: Vẽ được các chi tiết cơ khí đúng tiêu chuẩn, đọc và phân tích được các bản vẽ mẫu và một số bản vẽ ngoài thực tế.
- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm: Tuân thủ các tiêu chuẩn được học vào trình bày bản vẽ kỹ thuật. Vận dụng được những kiến thức của môn học để tiếp thu tốt các môn học, mô đun chuyên môn nghề.
2. Phương pháp: 
- Đánh giá kiến thức qua bài kiểm tra viết;
- Đánh giá kỹ năng vẽ của học sinh thông qua các bài tập thực hành đạt các yêu cầu bản vẽ trình bày đẹp, đúng tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN);
- Đánh giá thái độ qua chấp hành thời gian học tập; tính chuyên cần tỷ mỷ; 
- Kiểm tra sau khi kết thúc mô đun.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun
1. Phạm vi áp dụng mô dun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: Khi giảng dạy, giáo viên sử dụng các phương tiện và dụng cụ vẽ để hướng dẫn người học trong giảng dạy; kết hợp sử dụng máy tính, máy chiếu để mô tả một cách tỉ mỉ, chính xác các phương pháp biểu diễn vật thể, các chi tiết. Khi hướng dẫn thực hành cần sử dụng các mô hình thật, giáo viên phải bám sát hỗ trợ người học về kỹ năng vẽ, uốn nắn các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, chủ động hoàn thành bài tập theo thời gian yêu cầu, sắp xếp thời gian tự học tập.
3. Những trọng tâm cần chú ý: Tất cả các bài.
4. Tài liệu tham khảo:
-  Phạm Thị Hoa (2005), Giáo Trình Vẽ Kỹ Thuật (dùng trong các trường trung học chuyên nghiệp), NXB Hà Nội.
-  Trần Hữu Quế, Nguyễn Văn Tuấn (2007), Giáo Trình Vẽ Kỹ Thuật, Nhà xuất bản Giáo Dục. 
- Trần Hữu Quế, Nguyễn Văn Tuấn (2005), Vẽ Kỹ Thuật giáo trình dạy nghề. NXB Khoa Học và Kỹ Thuật.
- Trần Hữu Quế, Nguyễn Văn Tuấn (2006), Bài tập vẽ kỹ thuật cơ khí, Tập 1, Tập 2, NXB Giáo dục


CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Chế tạo phôi hàn
Mã mô đun: MĐ 03
Thời gian thực hiện mô đun: 30 giờ;  (Lý thuyết: 02 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 24 giờ;    Kiểm tra: 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun
- Vị trí: mô đun đầu chương trình 
- Tính chất: Môđun Chế tạo phôi hàn là mô đun chuyên môn nghề bắt buộc.
II. Mục tiêu mô đun
	- Kiến thức : 
	+ Trình bày được phương pháp chế tạo phôi hàn;
	+ Tính toán, khai triển được phôi theo đúng kích thước bản vẽ;
	+ Vận hành sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị chế tạo phôi hàn;
	- Kỹ năng
	+ Vận hành sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị chế tạo phôi hàn;
+ Chế tạo được các loại phôi tấm, phôi thanh, phôi ống thép đúng kích thước bản vẽ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Mức độ chủ động: Tích cực, tự giác, hợp tác trong học tập.
+ Tuân thủ: đảm bảo thời gian, an toàn lao động trong công việc và vệ sinh công nghiệp
+ Chấp hành nội quy, quy chế của nhà trường, công ty hay doanh nghiệp đề ra và bảo quản trang thiết bị, dụng cụ phục vụ cho sản xuất.
+ Sắp xếp nơi làm việc gọn gàng, ngăn nắp và áp dụng đúng các biện pháp an toàn;
III. Nội dung mô đun 
1. Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:
	Số
TT
	Tên các bài trong 
mô đun
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1

	Bài 1: Chế tạo phôi hàn bằng mỏ cắt cầm tay
1. Chế tạo phôi từ thép tấm
1.1 Lý thuyết liên quan
1.2 Trình tự thực hiện
1.3 Thực hành luyện tập
3 Kiểm tra
	15


	0,5

	14,5


	0



	2
	Bài 2: Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm, thép ống bằng máy cắt khí con rùa
1. Cắt kim loại tấm bằng máy cắt khí con rùa
1.1 Lý thuyết liên quan
1.2 Trình tự thực hiện
1.3 Thực hành luyện tập
3 Kiểm tra
	10



	0,5




	7,5




	2


	6
	Bài 3: Mài mép hàn, mép cùn bằng máy mài cầm tay   
1. Lý thuyết liên quan
2. Trình tự thực hiện
3. Thực hành luyện tập
4. Kiểm tra
	3


	1


	2


	



	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	30
	2
	24
	4


2. Nội dung chi tiết
	Bài 1:	Chế tạo phôi hàn bằng mỏ cắt cầm tay
	Thời gian: 15 giờ


1. Mục tiêu của bài
+ Kiến thức
- Lắp ráp được thiết bị, dụng cụ cắt khí đảm bảo an toàn, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật;
- Vận hành và sử dụng thành thạo mỏ cắt khí cầm tay;
+ Kỹ năng
- Gá kẹp được phôi chắc chắn, đảm bảo thoát xỉ tốt;
- Cắt được đường cắt thẳng, tròn đúng kích thước và đường cắt ít ba via;
- Chỉnh sửa được phôi đạt hình dáng, kích thước theo yêu cầu kỹ thuật;
- Tuân thủ nghiêm ngặt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1. Chế tạo phôi từ thép tấm
2.1.1 Lý thuyết liên quan
2.1.2 Trình tự thực hiện
2.1.3 Thực hành luyện tập
2.2. Chế tạo phôi thép ống
2.2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.2 Trình tự thực hiện
2.2.3 Thực hành luyện tập
2.4. Kiểm tra
	Bài 2:	Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm bằng máy cắt khí con rùa
	Thời gian: 10 giờ


1. Mục tiêu của bài
+ Kiến thức
- Vận hành thành thạo máy cắt khí con rùa. 
- Lấy lửa và điều chỉnh đúng ngọn lửa cắt.
+ Kỹ năng
- Gá phôi chắc chắn.
- Cắt phôi tấm đúng kích thước bản vẽ, đường cắt thẳng. không có ba-via.
2. Nội dung bài:
2.1. Cắt kim loại tấm bằng máy cắt khí con rùa
2.1.1 Lý thuyết liên quan
2.1.2 Trình tự thực hiện
2.1.3 Thực hành luyện tập
2.2. Chế tạo phôi thép ống
2.2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.2 Trình tự thực hiện
2.2.3 Thực hành luyện tập
2.3 Kiểm tra
	Bài 3: Mài mép hàn, mép cùn bằng máy mài cầm tay   
	Thời gian:3 giờ
	
	


1. Mục tiêu của bài
- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, bảo hộ lao động như: kính bảo vệ, kính bảo hộ, thùng nước làm mát, khóa mở đá, cờlê, mỏ lết đầy đủ.
- Mô tả đúng các bước kiểm tra an toàn trước khi mài.
- Vận hành sử dụng các loại máy mài cầm tay thành thạo. 
- Mài được phôi hàn có hình dáng, kích thước đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo bản vẽ. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1 Lý thuyết liên quan
2.2 Trình tự thực hiện
2.3 Thực hành luyện tập

IV. Điều kiện thực hiện mô đun:
1.Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng
Phòng học tại xưởng thực tập
2. Trang thiết bị máy móc
- Máy chiếu Projector
- Máy vi tính
- Thiết bị cắt ôxy + khí cháy.
- Máy mài, kéo tay, cưa tay.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu
- Học liệu:
- Giấy trong.
- Đĩa hình.
- Tranh treo tường. 
- Giáo trình.
- Tài liệu hướng dẫn người học.
- Bản vẽ Ao.
- Tài liệu tham khảo.
- Dụng cụ
- Đồ gá.
- Đe trụ, đe định hình.
- Kìm kẹp phôi, búa nguội, đục nguội.
- Dụng cụ đo, kiểm.
- Vật liệu:
- Thép tấm, thép thanh, thép định hình, thép ống
- Khí: Gas, O2, C2H2.
4. Nguồn lực khác
- Các nhà máy, xí nghiệp. 
- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu khí cắt.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá: 
1. Nội dung:
- Kiến thức : 
+ Trình bày được phương pháp chế tạo phôi hàn;
+ Tính toán, khai triển được phôi theo đúng kích thước bản vẽ;
+ Vận hành sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị chế tạo phôi hàn;
- Kỹ năng
+ Vận hành sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị chế tạo phôi hàn;
+ Chế tạo được các loại phôi tấm, phôi thanh, phôi ống thép đúng kích thước bản vẽ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Mức độ chủ động: Tích cực, tự giác, hợp tác trong học tập.
+ Tuân thủ: đảm bảo thời gian, an toàn lao động trong công việc và vệ sinh công nghiệp
+ Chấp hành nội quy, quy chế của nhà trường, công ty hay doanh nghiệp đề ra và bảo quản trang thiết bị, dụng cụ phục vụ cho sản xuất.
+ Sắp xếp nơi làm việc gọn gàng, ngăn nắp và áp dụng đúng các biện pháp an toàn;
2. Phương pháp:
Được đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, kiểm tra thực hành.
VI. Hướng  dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng nghề. Người học có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên:
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
3. Những trọng tâm chương trình cần chú ý .
- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại dụng cụ thiết bị chế tạo phôi.
- Kỹ thuật khai triển phôi.
- Kỹ thuật mài, khoan, cắt, nắn, gò ghép kim loại.
- An toàn khi sử dụng các loại dụng cụ thiết bị.
4. Tài liệu cần tham khảo:
[1]. Nguyễn Tiến Đào- Công nghệ chế tạo phôi-NXBKHKT- 2006.
[2]. Trần Văn Giản- Khai triển hình gò-NXBKHKT- 1978.
[3]. I.Ixô-Cô-Lốp- Hàn cắt kim loại– NXBCNKT- 1984.
[4]. V.A.Xcacun- Hướng dẫn dạy nghề nguội- NXBKHKT- 1977.
[5]. Hoàng Tùng- Cẩm nang hàn-NXBKHKT-2006.
[6]. Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình  đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.
[7]. AWS D1.1, “Welding Structure Steel”, American Welding Society, 2008.







CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn hồ quang tay cơ bản
Mã mô đun: MĐ 04
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ;  (Lý thuyết: 04 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 52 giờ;    Kiểm tra: 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun 
- Vị trí: : Mô đun này được bố trí sau khi học xong MĐ 03
- Tính chất: Mô đun hàn điện hồ quang tay cơ bản là mô đun chuyên môn nghề (bắt buộc) 
II. Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:
+ Nhận biết được các loại vật liệu dùng để hàn hồ quang tay;
+ Tính toán được chế độ hàn hồ quang tay phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn;
- Kỹ năng: 
+ Hàn được các mối hàn cơ bản trên các kết cấu hàn thông dụng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Mức độ chủ động: Tích cực, tự giác, hợp tác trong học tập.
+ Tuân thủ: đảm bảo thời gian, an toàn lao động trong công việc và vệ sinh công nghiệp
III. Nội dung mô đun 
1.Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:
	Số
TT
	Tên các bài trong 
mô đun
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1


	Bài 1: Hàn góc ở vị trí 1F
1. Hàn không vát cạnh 1F
1.1. Lý thuyết liên quan
1.2 Trình tự thực hiện
1.3 Thực hành luyện tập
2. Hàn vát cạnh 1F
2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.1 .Trình tự thực hiện
2.3.2 .Thực hành luyện tập
	15


	1

	14

	0


	2
	Bài 2: Hàn giáp mối ở vị trí 1G
1. Hàn không vát mép 1G
1.1 Lý thuyết liên quan
1.2 Trình tự thực hiện
1.3 Thực hành luyện tập
2. Hàn vát mép 1G
2.1 Lý thuyết liên quan
2.1.1 .Trình tự thực hiện
2.1.2. Thực hành luyện tập
	15


	1


	12


	2



	3
	Bài 3: Hàn góc vị trí 2F
1. Hàn không vát cạnh 2F
1.1 Lý thuyết liên quan
1.2. Trình tự thực hiện
1.3 Thực hành luyện tập
2. Hàn vát cạnh 2F
2.1 Lý thuyết liên quan
2.1.1 Trình tự thực hiện
3. Thực hành luyện tập
	15

	1


	14

	0


	4
	Bài 4: Hàn giáp mối ở vị trí 2G
1. Hàn không vát mép 2G
1.1. Lý thuyết liên quan
1.2 Trình tự thực hiện
1.3. Thực hành luyện tập
2. Hàn vát mép 2G
2.1 Lý thuyết liên quan
2.2 Trình tự thực hiện
2.3 .Thực hành luyện tập
	13


	1


	12


	


	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	60
	4
	52
	4


2. Nội dung chi tiết
	Bài 1: Hàn góc ở vị trí 1F
	Thời gian: 15 giờ


1.Mục tiêu của bài:
- Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật hàn.
- Hàn được mối hàn góc ở vị trí 1F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1. Hàn không vát cạnh 1F
2.1.1. Lý thuyết liên quan
2.1.2 Trình tự thực hiện
2.1.3 Thực hành luyện tập
2.2. Hàn vát cạnh 1F
2.2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.2. Trình tự thực hiện
2.2.3. Thực hành luyện tập
	Bài 2: Hàn giáp mối ở vị trí 1G
	Thời gian: 15 giờ


1. Mục tiêu của bài	
- Chuẩn bị phôi hàn sạch và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.
- Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.
- Trình bày được kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 1G.
- Hàn được mối hàn giáp mối ở vị trí 1G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
1.1 Hàn không vát mép 1G
1.1.1 Lý thuyết liên quan
1.1.2 Trình tự thực hiện
1.1.3 Thực hành luyện tập
2.2. Hàn vát mép 1G
2.2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.2.Trình tự thực hiện
2.2.3. Thực hành luyện tập
	Bài 3: Hàn góc vị trí 2F
	Thời gian: 15 giờ


1.Mục tiêu của bài
- Chuẩn bị phôi hàn sạch và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.
- Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.
- Trình bày được kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 2F.
- Hàn được mối hàn giáp mối ở vị trí 2F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1 Hàn không vát cạnh 2F
2.1.1 Lý thuyết liên quan
2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.3 Thực hành luyện tập
2.2. Hàn vát cạnh 2F
2.2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.2 Trình tự thực hiện
2.2.3. Thực hành luyện tập
	Bài 4: Hàn giáp mối ở vị trí 2G
	Thời gian: 13 giờ


1. Mục tiêu của bài
- Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.
- Trình bày được kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.
- Hàn được mối hàn góc ở vị trí 2F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1 Hàn không vát mép 2G
2.1.1. Lý thuyết liên quan
2.1.2 Trình tự thực hiện
2.1.3. Thực hành luyện tập
2.2. Hàn vát mép 2G
2.2.1 Lý thuyết liên quan
2.2.2 Trình tự thực hiện
2.2.3. Thực hành luyện tập
IV.Điều kiện thực hiện mô đun:
1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng
- Phòng học lý thuyết;
- Phòng học tích hợp;
- Xưởng thực tập hàn.
2. Trang thiết bị máy móc 
- Máy hàn điện hồ quang xoay chiều, máy hàn điện hồ quang một chiều;
- Máy chiếu Projector, máy vi tính.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu
Học liệu:
- Sơ đồ nguyên lý của các máy hàn thông dụng;
- Mô hình mặt cắt mối hàn mẫu;
- Vật hàn thật về thành phẩm và phế phẩm;
- Đĩa hình;
- Ảnh chụp tư thế thao tác hàn bằng;
- Phiếu chỉ dẫn công nghệ;
- Tài liệu hướng dẫn người học;
- Bảng chế độ hàn treo tường;
- Tranh treo tường về các loại đồ gá hàn;
- Tranh áp phích về tai nạn điện giật, ảnh hưởng của hồ quang điện đến mắt, bỏng, cháy nổ.
Dụng cụ:
- Bàn hàn;
- Đồ gá hàn; 
- Búa nguội;
- Kìm hàn;
- Búa gõ xỉ;
- Kính hàn;
- Trang thiết bị an toàn và bảo hộ lao động: mặt nạ hàn, găng tay, giày da, bình cứu hoả;
Vật liệu:
- Phôi hàn thép CT3:  δ =1÷12 mm;
- Thép tấmδ = 5 ÷12 mm;
- Que hàn thép các bon thấp: ∅1,5÷∅5.
4. Nguồn lực khác
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp;
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn;
V.Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung đánh giá 
- Kiến thức:
+ Nhận biết được các loại vật liệu dùng để hàn hồ quang tay;
+ Tính toán được chế độ hàn hồ quang tay phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn;
- Kỹ năng: 
+ Hàn được các mối hàn cơ bản trên các kết cấu hàn thông dụng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Mức độ chủ động: Tích cực, tự giác, hợp tác trong học tập.
+ Tuân thủ: đảm bảo thời gian, an toàn lao động trong công việc và vệ sinh công nghiệp
2. Phương pháp đánh giá
Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp và kiểm tra thực hành.
VI. Hướng  dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng chương trình:
Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môđun:
- Đối với giáo viên, giảng viên:
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của môđun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý:
- Khái niệm cơ bản về hàn điện hồ quang tay.
- Tính toán chế độ hàn, phôi hàn, vật liệu hàn.
- Thao tác sử dụng các thiết bị, dụng cụ hàn hồ quang thông dụng.
- Gá lắp phôi hàn.
- Công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
4. Tài kiệu tham khảo:
[1]. Trương Công Đạt- Kỹ thuật hàn- NXBKHKT Hà Nội 1977
[2]. Ngô Lê Thông – Công nghệ hàn nóng chảy (tập 1 cơ sở lý thuyết)- 
[3]. NXBKHKT Hà Nội 2004.
[4]. Lưu Văn Huy, Đỗ Tấn Dân- Kỹ thuật hàn- NXBKHKT 2006.
[5].Trung tâm đào tạo và chuyển giao công nghệ Việt – Đức, “Chương trình đào tạo Chuyên gia hàn quốc tế”, 2006.



CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn hồ quang tay nâng cao
Mã mô đun: MĐ 05
Thời gian mô đun: 30 giờ  (Lý thuyết: 04 giờ;Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 22 giờ;   Kiểm tra 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Mô đun này được bố trí sau khi học xong các môn học MĐ 04
- Tính chất: Là mô đun chuyên môn nghề. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Về kiến thức:
+ Trình bày được trình tự hàn tấm ở vị trí 4F, 4G và hàn ống vị trí 1G, 2G;
+ Chuẩn bị được phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn;
- Về kỹ năng:
+ Hàn được các mối hàn ở vị trí hàn khó trong không gian đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Thực hiện được các công việc cơ bản của người thợ hàn điện tại các cơ sở sản xuất trong nước và nước ngoài;
+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
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(giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra*

	1
	Bài 1. Hàn góc ở vị trí 4F
	8
	1
	7
	0

	
	1. Hàn không vát cạnh
	
	
	
	

	
	1.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	1.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	
	2. Hàn vát cạnh
	
	
	
	

	
	2.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	2.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	2.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Hàn giáp mối ở vị trí 4G
	7
	1
	4
	2

	
	1. Hàn không vát cạnh
	
	
	
	

	
	1.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	1.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	
	2. Hàn vát cạnh
	
	
	
	

	
	2.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	2.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	2.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	
	* Kiểm tra số 1
	
	
	
	

	3
	Bài 3. Hàn ống ở vị trí 1G
	7
	1
	6
	0

	
	1. Hàn không vát cạnh
	
	
	
	

	
	1.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	1.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	
	2. Hàn vát cạnh
	
	
	
	

	
	2.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	2.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	2.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	4
	Bài 4. Hàn ống ở vị trí 2G
	6
	1
	5
	

	
	1. Hàn không vát cạnh
	
	
	
	

	
	1.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	1.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	
	2. Hàn vát cạnh
	
	
	
	

	
	2.1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	2.2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	2.3. Luyện tập.
	
	
	
	

	
	* Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	30
	4
	22
	4


2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Hàn góc ở vị trí 4F                                                       Thời gian: 8 giờ
1. Mục tiêu:
- Trình bày được kỹ thuật hàn góc ở vị trí 4F;
- Chuẩn bị được phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn;
- Hàn được mối hàn góc ở vị trí 4F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật;
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung: 
2.1. Hàn không vát cạnh
2.1.1. Lý thuyết liên quan                                           
	2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.1.2.2.Tiến hành hàn
2.1.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.1.3. Luyện tập.

	2.2. Hàn vát cạnh

	2.2.1. Lý thuyết liên quan

	2.2.2. Trình tự thực hiện
2.2.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.2.2.2.Tiến hành hàn
2.2.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.2.3. Luyện tập.


Bài 2: Hàn giáp mối ở vị trí 4G                                                Thời gian: 7 giờ
1.Mục tiêu:
- Trình bày được kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 4G;
- Chuẩn bị được phôi hàn  và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Tính toán được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn;
- Hàn được mối hàn giáp mối ở vị trí 4G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật;
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung:  
  2.1. Hàn không vát cạnh
2.1.1. Lý thuyết liên quan                                           
	2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.1.2.2. Tiến hành hàn
2.1.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.1.3. Luyện tập.

	2.2. Hàn vát cạnh

	2.2.1. Lý thuyết liên quan

	2.2.2. Trình tự thực hiện
2.2.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.2.2.2.Tiến hành hàn
2.1.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.2.3. Luyện tập.

	* Kiểm tra số 1


Bài 3: Hàn ống ở vị trí 1G                                                        Thời gian: 7 giờ
1.Mục tiêu:
- Trình bày được kỹ thuật hàn ống  ở vị trí 1G;
- Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và lớp hàn;
- Hàn được mối hàn ống ở vị trí 1G đúng kích thước và đúng yêu cầu kỹ thuật;
- Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung:     
2.1. Hàn không vát cạnh
2.1.1. Lý thuyết liên quan                                                                                  
	2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.1.2.2. Tiến hành hàn
2.1.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.1.3. Luyện tập.

	2.2. Hàn vát cạnh

	2.2.1. Lý thuyết liên quan

	2.2.2. Trình tự thực hiện
2.2.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.2.2.2. Tiến hành hàn
2.2.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.2.3. Luyện tập.

	* Kiểm tra số 2


Bài 4: Hàn ống ở vị trí 2G                                                       Thời gian: 06 giờ
1.Mục tiêu:
· Trình bày được kỹ thuật hàn ống ở vị trí 2G;
Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và lớp hàn;
Hàn được mối hàn ống ở vị trí 2G đúng kích thước và đúng yêu cầu kỹ thuật;
Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn;
Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung:      
2.1. Hàn không vát cạnh
2.1.1. Lý thuyết liên quan                                           
	2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.1.2.2. Tiến hành hàn
2.1.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.1.3. Luyện tập.

	2.2. Hàn vát cạnh

	2.2.1. Lý thuyết liên quan

	2.2.2. Trình tự thực hiện
2.2.2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu, thiết bị dụng cụ hàn.
2.2.2.2. Tiến hành hàn
2.2.2.3. Những sai hỏng thường gặp, nguyên nhân và biện pháp khắc phục.

	2.2.3. Luyện tập.

	


IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
- Phòng học lý thuyết;
 - Phòng học tích hợp;
- Xưởng thực tập nghề hàn trong trường;
2. Trang thiết bị máy móc 
- Máy hàn hồ quang tay xoay chiều (một chiều);
- Máy chiếu Projector, máy vi tính 
- Ti vi, đầu video.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu
Học liệu:
- Băng hình;
- Bảng tra chế độ hàn treo tường;
- Các loại bản vẽ đồ gá hàn;
- Tranh treo tường về các loại mối hàn ngang, mối hàn đứng, mối hàn ngữa điển hình;
- Tài liệu hướng dẫn người học và các loại tài liệu tra cứu liên quan.
Dụng cụ:
- Đồ gá hàn;
- Búa nắn phôi, búa gõ xỉ hàn, kìm hàn, mặt nạ hàn, kìm rèn, bàn hàn, ke 90, thước dây, thước lá, clê, mỏ lết;
- Găng tay, quần áo bảo hộ lao động và các thiết bị, dụng cụ PCCN
Vật liệu:
- Thép tấm CT3 dày (2 ÷ 20) mm;
- Ống thép các bon thấp ∅60x4 ÷∅114x7;
- Que hàn thép các bon ∅2,5 ÷∅5. 
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất cơ khí;
- Cần cẩu nhỏ;
- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
1. Nội dung : 
- Về kiến thức:
+ Trình bày được trình tự hàn tấm ở vị trí 4F, 4G và hàn ống vị trí 1G, 2G;
+ Chuẩn bị được phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn;
- Về kỹ năng:
+ Hàn được các mối hàn ở vị trí hàn khó trong không gian đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Thực hiện được các công việc cơ bản của người thợ hàn điện tại các cơ sở sản xuất trong nước và nước ngoài;
+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
2. Phương pháp đánh giá
Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm và kiểm tra thực hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun
1. Phạm vi áp dụng mô đun:
Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ Cao đẳng nghề.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môđun:
- Đối với giáo viên, giảng viên:
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của môđun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý: 
- Chuẩn bị vật liệu hàn, phôi hàn, thiết bị dụng cụ hàn cho công việc, hàn ngang, hàn đứng, hàn ngửa.
- Tính toán chế độ hàn.
- Kỹ thuật gá phôi hàn, hàn đính.
- Kỹ thuật hàn ở vị trí hàn đứng, hàn ngang, hàn ngửa.
- Kiểm tra chất lượng mối hàn.
- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Nguyễn Văn Thông, (2012), Sổ tay công nghệ hàn, Nhà xuất bản KHKT
- Lê Văn Hiền, (2013),  Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây dựng









CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 
Tên mô đun: Hàn TIG cơ bản
Mã mô đun: MĐ 06
Thời gian mô đun: 30 giờ: (Lý thuyết: 04 giờ, Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 22 giờ; Kiểm tra: 04 giờ) 
I. Vị trí, tính chất của mô đun
	- Vị trí: Đứng sau MĐ 05
	- Tính chất của mô đun: Là mô đun chuyên môn bắt buộc. 
II. Mục tiêu mô đun
- Kiến thức:
+ Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu;
- Kỹ năng:
+ Hàn được các mối hàn cơ bản ở  vị trí hàn 1F, 2F, đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước bản vẽ ít bị khuyết tật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi.
+ Tuân thủ nghiêm ngặt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
 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 (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1









	Bài 1. Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (1F)
	15
	2
	11
	2

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 1
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (2F)
	13
	2
	11
	

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	30
	4
	22
	4


2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn (1F)                 Thời gian: 15giờ 
1. Mục tiêu của bài:
-  Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
Chuẩn bị được dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ;
Chọn được chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc;
Xác định được đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc;
Hàn được các mối hàn góc ở vị trí hàn 1F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại;
Kiểm tra, đánh giá được chất lượng mối hàn;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung của bài:
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
*Kiểm tra bài số 1

Bài 2: Hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn 2F                   Thời gian: 13 giờ                                                    
1. Mục tiêu của bài:
-  Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
Chuẩn bị được dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ;
Chọn được chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc;
Xác định được đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc;
Hàn được các mối hàn góc ở vị trí hàn 2F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại;
Kiểm tra, đánh giá được chất lượng mối hàn theo tiêu chuẩn;
-  Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
2. Nội dung của bài:
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập 
IV. Điều kiện thực hiện môn học: 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
Xưởng thực hành diện tích 35 m2 .
2. Trang thiết bị máy móc:
- Máy hàn TIG; 
- Máy mài cầm tay;
- Máy chiếu Projector, máy vi tính; 
- Ti vi, đầu video;
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
Học liệu:
- Bản vẽ các liên kết hàn;
- Bảng chế độ hàn TIG;
- Băng hình VIDEO về kỹ thuật hàn TIG.
- Giáo trình;
- Các tài liệu tra cứu liên quan;
- Giấy trong: vẽ sơ đồ nguyên lý các thiết bị hàn TIG;
- Vật thật: sản phẩm hàn và các loại phế phẩm của mối hàn TIG;
Dụng cụ:
- Búa nắn phôi hàn, bàn chải sắt;
- Kìm hàn;
- Kìm rèn; 
- Dũa tròn, dũa dẹt;
- Bàn hàn;
- Kính hàn;
- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn;
- Clê các loại, mỏ lết;
- Trang bị bảo hộ lao động;
- Trang, thiết bị phòng chống cháy nổ.
Vật liệu:
- Thép tấm dày (1÷5) mm;
- Điện cực, que hàn phụ ∅2,4;
- Khí bảo vệ argon.
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất cơ khí;
- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung đánh giá: 
- Kiến thức:
+ Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu;
- Kỹ năng:
+ Hàn được các mối hàn cơ bản ở  vị trí hàn 1F, 2F đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước bản vẽ, ít bị khuyết tật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ nghiêm ngặt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Phương pháp đánh giá: Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm và kiểm tra thực hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý:
- Đọc và nghiên cứu bản vẽ;
- Chọn chế độ hàn;
- Kỹ thuật hàn các mối hàn cơ bản ở các vị trí khác nhau;
- Kiểm tra đánh giá chất lượng mối hàn;
- Công tác an toàn vệ sinh phân xưởng.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Bộ xây dựng, ( 2013),  Kỹ thuật hàn TIG nâng cao, Nhà xuất bản xây dựng.- Lê Văn Hiền, (2013),  Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, NXB xây dựng












CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN  
Tên mô đun: Hàn MAG cơ bản
Mã số mô đun: MĐ 07
Thời gian mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 04 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 52 giờ; Kiểm tra: 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Đứng sau MĐ 06
- Tính chất của mô đun: Là mô đun chuyên môn bắt buộc. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Kiến thức:
+ Trình bày được kỹ thuật hàn thép các bon thấp ở vị trí hàn 1G, 1F.
- Kỹ năng:
+ Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu;
+ Hàn được các mối hàn MAG cơ bản ở vị trí hàn 1G, 1F đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
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(giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1
	Bài 1. Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (1F) 
	30
	2
	26
	2

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 1
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn (1G)
	28
	2
	26
	

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 2
	
	
	
	

	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	60
	4
	52
	4


2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn 1F     Thời gian: 30 giờ 
1. Mục tiêu của bài:
- Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
- Chọn được chế độ hàn, cách dao động mỏ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc;
- Hàn được mối hàn góc 1F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ;
- Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn theo tiêu chuẩn kỹ thuật;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.    
2. Nội dung của bài:                                           
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
*Kiểm tra bài số 1
Bài 2: Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn 1G       Thời gian: 28 giờ
1. Mục tiêu của bài:
- Trình bày được các thông số cơ bản của mối hàn như: Chiều cao, bề rộng của mối hàn, góc vát, khe hở, chiều dày mép vát của phôi hàn;
- Trình bày được kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép bằng phương pháp hàn MAG;
- Chuẩn bị được phôi hàn và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ;
- Chọn được chế độ hàn (dh, Ih,Uh,Vh) lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu, kiểu liên kết hàn, vị trí hàn;
- Gá được phôi hàn, hàn đính chắc chắn đúng kích thước;
- Hàn được mối hàn giáp mối ở vị trí hàn 1G đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, cháy cạnh và ít biến dạng; 
- Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn;
- Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung của bài:                                         
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
IV. Điều kiện thực hiện mô đun
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Xưởng thực hành diện tích 35 m2
2. Trang thiết bị máy móc:
Máy hàn MAG;
- Máy chiếu Projector, máy vi tính; 
Ti vi, đầu video.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
Học liệu:
- Bản vẽ các liên kết hàn;
Bảng tra chế độ hàn MAG;
Băng hình VIDEO về kỹ thuật hàn MAG;
Giáo trình;
Các tài liệu tra cứu liên quan;
Giấy trong: vẽ sơ đồ nguyên lý các thiết bị hàn MAG;
Vật thật: sản phẩm hàn và các loại phế phẩm của mối hàn MAG. 
Dụng cụ:
Búa nắn phôi hàn, bàn chải sắt;
Kìm hàn;
Kìm cặp phôi;
Bàn hàn;
Kính hàn;
Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn;
Clê các loại, mỏ lết;
Trang bị bảo hộ lao động;
Trang thiết bị phòng chống cháy nổ;
Vật liệu:
- Thép tấm dày (5÷15) mm;
- Dây hàn MAG 0,8÷ 1,2 mm;
- Khí bảo vệ CO2.
4. Các nguồn lực khác:
Các cơ sở sản xuất cơ khí;
Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá: 
1. Nội dung đánh giá :
- Kiến thức: 
+ Đặc điểm công dụng của công nghệ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
+ Các loại vật liệu hàn (Dây hàn, khí bảo vệ)
+ Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của vật liệu. 
+ Các quy định an toàn khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
- Kỹ năng: 
+ Nhận biết các loại vật liệu hàn;
+ Vận hành sử dụng hàn MAG;
+ Hàn các loại mối hàn MAG ở vị trí hàn bằng.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc;
+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu trong công việc.
2. Phương pháp đánh giá: Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm và kiểm tra thực hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý: 
  - Thực chất, đặc điểm của công nghệ hàn MAG;
  - Vật liệu hàn: dây hàn, khí bảo vệ, điện cực hàn;
  - Thiết bị, dụng cụ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ;
  - Vận hành sử dụng thiết bị, dụng cụ hàn MAG;
  - Kỹ thuật hàn các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn bằng;
  - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Nguyễn Văn Thông, (2012), Sổ tay công nghệ hàn, Nhà xuất bản KHKT;
- Lê Văn Hiền, (2013), Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây dựng












CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN  
Tên mô đun: Hàn MAG nâng cao
Mã số mô đun: MĐ 08
Thời gian mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 04 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 52 giờ; Kiểm tra: 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Đứng sau MĐ 07
- Tính chất của mô đun: Là mô đun chuyên môn bắt buộc. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Kiến thức:
+ Trình bày được kỹ thuật hàn thép các bon thấp ở vị trí hàn 2F, 3F.
- Kỹ năng:
+ Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu;
+ Hàn được các mối hàn MAG cơ bản ở vị trí hàn 2F, 3F đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
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(giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1
	Bài 1. Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (2F) 
	30
	2
	26
	2

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 1
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (3F) 
	28
	2
	26
	

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 2
	
	
	
	

	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	60
	4
	52
	4


2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Hàn liên kết góc thép các bon thấp - vị trí hàn 2F      Thời gian: 30 giờ 
1.Mục tiêu của bài:
Trình bày được các thông số cơ bản của mối hàn góc và ứng dụng của chúng;
Trình bày được kỹ thuật hàn liên kết thép các bon thấp ở vị trí hàn (2F) bằng phương pháp hàn MAG;
Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
Chọn được chế độ hàn, cách dao động mỏ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc;
Hàn được mối hàn góc 2F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ;
Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn theo tiêu chuẩn;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 
2. Nội dung của bài:                                             
2.1. Lý thuyết liên quan
2.2. Trình tự thực hiện
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.3. Luyện tập
*Kiểm tra bài số 1

Bài 2: Hàn liên kết góc thép các bon thấp - vị trí hàn 3F      Thời gian: 28 giờ
1.Mục tiêu của bài:
- Trình bày được các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.
- Trình bày được kỹ thuật hàn liên kết thép các bon thấp ở vị trí hàn (3F) bằng phương pháp hàn MAG;
- Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
- Chọn được chế độ hàn, cách dao động mỏ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc;
- Hàn được mối hàn góc 3F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ;
- Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn theo tiêu chuẩn;
- Tuân thủ quy định về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.  
2. Nội dung của bài:                                                                                         
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
IV. Điều kiện thực hiện mô đun: 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Xưởng thực hành diện tích 35 m2
2. Trang thiết bị máy móc:
Máy hàn MAG;
- Máy chiếu Projector, máy vi tính; 
Ti vi, đầu video.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
Học liệu:
- Bản vẽ các liên kết hàn;
Bảng tra chế độ hàn MAG;
Băng hình VIDEO về kỹ thuật hàn MAG;
Giáo trình;
Các tài liệu tra cứu liên quan;
Giấy trong: vẽ sơ đồ nguyên lý các thiết bị hàn MAG;
Vật thật: sản phẩm hàn và các loại phế phẩm của mối hàn MAG. 
Dụng cụ:
Búa nắn phôi hàn, bàn chải sắt;
Kìm hàn;
Kìm cặp phôi;
Bàn hàn;
Kính hàn;
Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn;
Clê các loại, mỏ lết;
Trang bị bảo hộ lao động;
Trang thiết bị phòng chống cháy nổ;
Vật liệu:
- Thép tấm dày (5÷15) mm;
- Dây hàn MAG 0,8÷ 1,2 mm;
- Khí bảo vệ CO2.
4. Các nguồn lực khác:
Các cơ sở sản xuất cơ khí;
Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá: 
1. Nội dung đánh giá :
- Kiến thức: 
+ Đặc điểm công dụng của công nghệ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
+ Các loại vật liệu hàn (Dây hàn, khí bảo vệ)
+ Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của vật liệu. 
+ Các quy định an toàn khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
- Kỹ năng: 
+ Nhận biết các loại vật liệu hàn;
+ Vận hành sử dụng hàn MAG;
+ Hàn các loại mối hàn MAG ở vị trí hàn bằng.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Ý thức tự giác, tính kỷ luật cao, tinh thần trách nhiệm trong công việc;
+ Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, tiết kiệm nguyên vật liệu trong công việc.
2. Phương pháp đánh giá: Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm và kiểm tra thực hành.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý: 
  - Thực chất, đặc điểm của công nghệ hàn MAG;
  - Vật liệu hàn: dây hàn, khí bảo vệ, điện cực hàn;
  - Thiết bị, dụng cụ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ;
  - Vận hành sử dụng thiết bị, dụng cụ hàn MAG;
  - Kỹ thuật hàn các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn bằng;
  - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Nguyễn Văn Thông, (2012), Sổ tay công nghệ hàn, Nhà xuất bản KHKT;
- Lê Văn Hiền, (2013), Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây dựng.








CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn khí
Mã mô đun: MĐ 09
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 04 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 52 giờ; Kiểm tra: 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
	- Vị trí: Đứng sau MĐ 08 
	- Tính chất: Là Mô đun chuyên môn bắt buộc.
II. Mục tiêu mô đun:
- Kiến thức:
+ Đọc và nghiên cứu bản vẽ;
+ Tính được chế độ hàn, chọn phương pháp hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và tính chất vật liệu.
- Kỹ năng:
+ Chọn và điều chỉnh được ngọn lửa hàn phù hợp với vật liệu hàn;
+ Hàn được các mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Tuân thủ tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
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, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra*

	1
	Bài 1: Hàn giáp mối thép cacbon thấp
1. Lý thuyết liên quan
1.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư
1.2 . Tính toán chế độ hàn
1.3.  Mồi và điều chỉnh ngọn lửa
2. Trình tự thực hiện
2.1. Hàn trái
2.2. Hàn phải
3. Luyện tập
4. Kiểm tra 
	30

	2
	26

	2



	2
	Bài 2: Hàn gấp mép tấm mỏng
1.  Lý thuyết liên quan
1.1. Cắt phôi
1.2. Gấp mép
2. Trình tự thực hiện
2.1. Hàn phải
2.2. Hàn trái
3. Luyện tập
	28




	2

	26


	


	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	60
	4
	52
	4


2. Nội dung chi tiết: 
Bài 1: Hàn mối hàn giáp mối thép các bon thấp                Thời gian: 30 giờ                                                                                           
1. Mục tiêu của bài:
	- Trình bày được kỹ thuật hàn giáp mối thép các bon  bằng phương pháp hàn khí;
	- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thiết bị hàn khí, dụng cụ làm sạch phôi hàn, dụng cụ làm sạch mối hàn, dụng cụ đo kiểm;
	- Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, làm sạch phôi đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
	- Chọn được chế độ hàn khí phù hợp với chiều dày và tính chất của VL;
	- Hàn được các loại mối hàn giáp mối không vát mép, có vát mép chữ V, chữ X ở mọi vị trí hàn đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, không cháy cạnh, vón cục, không bị nứt, ít biến dạng kim loại cơ bản;
	- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
	- Có ý thức tổ chức, độc lập trong học tập.
	2. Nội dung của bài:
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư
2.1.2. Tính toán chế độ hàn
2.1.3. Mồi và điều chỉnh ngọn lửa 
2.2. Trình tự thực hiện
2.2.1. Hàn trái
2.2.2. Hàn phải
2.3. Luyện tập
2.4. Kiểm tra

Bài 2: Hàn gấp mép tấm mỏng                                              Thời gian: 28 giờ                                                                                                   
1. Mục tiêu của bài:
	-Trình bày được kỹ thuật hàn gấp mép tấm thép các bon mỏng bằng phương pháp hàn khí;
	- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ hàn;
	- Gấp mép chi tiết  hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu;
- Hàn được các loại mối hàn gấp mép ở mọi vị trí đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
- Tuân thủ công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Cắt phôi
2.1.2. Gấp mép
2.2. Trình tự thực hiện
2.2.1. Hàn phải
2.2.2. Hàn trái
2.3. Luyện tập
IV. Điều kiện thực hiện mô đun:
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Xưởng thực hành diện tích 35 m2
2. Trang thiết bị máy móc:
	- Thiết bị hàn khí.   
	- Điều kiện an toàn: Găng tay, quần áo, dày, mũ bảo hộ lao động và thiết bị phòng chống cháy, nổ.
	- Máy vi tính.
	- Máy chiếu Projector. 
	3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
	Học liệu:
	- Video clip hàn khí
	- Vật thật sản phẩm và các loại phế phẩm hàn khí. 
	- Tranh áp phích treo tường về phòng chống cháy nổ khi hàn khí.
	- Sách giáo trình.  
	- Giấy trong vẽ sơ đồ cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bình sinh khí, van giảm áp, van an toàn.
	Dụng cụ:
	- Búa nắn phôi hàn, búa gõ xỉ hàn.
	- Kìm hàn, kính hàn.
	- Bàn hàn khí.
Dụng cụ để tháo lắp thiết bị hàn khí.
Vật liệu:
- Thép tấm dày (1 ÷ 5)mm. 
- Que hàn khí δ1÷ δ4
- Khí axêtylen.
- Ôxy.
- Nước sạch.
- Thuốc hàn 
4. Các điều kiện khác:
- Kho chứa vật liệu hàn khí và các dụng cụ, thiết bị cần thiết.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung :
- Kiến thức:
+ Đọc và nghiên cứu bản vẽ
+ Tính được chế độ hàn, chọn phương pháp hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và tính chất vật liệu;
- Kỹ năng:
+ Chọn và điều chỉnh được ngọn lửa hàn phù hợp với vật liệu hàn;
+  Hàn được các mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Tuân thủ tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
2.Phương pháp đánh giá:	
+ Kiểm tra đánh giá trước khi thực hiện mô đun:
+ Được đánh giá qua bài kiểm tra trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan và thực hành đạt các yêu cầu của liên quan.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
	+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
	+ Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
3. Những trọng tâm cần chú ý: 
- Vật liệu hàn khí;
- Thiết bị dụng cụ hàn khí;
- Chuẩn bị phôi hàn;
- Chế độ hàn khí;
- Gá phôi hàn;
- Kỹ thuật hàn khí;
- Kiểm tra chất lượng mối hàn;
- An toàn phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
	4. Tài kiệu tham khảo: 
- Hàn khí bảo vệ, giáo trình ODA;
- Lê Văn Hiền, (2013)  Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây dựng.













CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN 
Tên mô đun: Hàn khí nâng cao
Mã mô đun: MĐ 10
Thời gian thực hiện mô đun: 30 giờ; (Lý thuyết: 04 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 22 giờ; Kiểm tra 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
	- Vị trí: Đứng sau MĐ 09
	- Tính chất: Là Mô đun chuyên môn bắt buộc.
II. Mục tiêu mô đun:
Kiến thức:
+ Đọc và nghiên cứu bản vẽ;
+ Tính được chế độ hàn, chọn phương pháp hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và tính chất vật liệu.
- Kỹ năng:
+ Chọn và điều chỉnh được ngọn lửa hàn phù hợp với vật liệu hàn;
+ Hàn được các mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Tuân thủ tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
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
	


	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra*

	1
	Bài 1: Hàn góc thép các bon
1. Lý thuyết liên quan
1.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư
1.2. Tính toán chế độ hàn
1.3. Gá phôi hàn 
2. Trình tự thực hiện
2.1. Hàn góc 1F
2.2. Hàn góc 2F
2.3. Hàn góc 3F
3. Luyện tập
4. Kiểm tra 
	15



	2

	11
	2


	1
	Bài 2: Hàn đắp chi tiết thép các bon
1 Lý thuyết liên quan
1.1 Chuẩn bị bề mặt đắp
1.2 Vật liệu hàn đắp
2 Trình tự thực hiện
2.1 Hàn đắp mặt phẳng
2.1.1 Hàn đăp mặt phẳng ở vị trí bằng
2.1.2 Hàn đăp mặt phẳng ở vị trí đứng
2.2 Hàn đắp trục tròn
2.2.1 Hàn đăp trục tròn ở vị trí bằng
2.2.2 Hàn đăp trục tròn ở vị trí ngang
3 Luyện tập
4 Xử lý sau khi đắp
4.1 Xử lý bằng nhiệt
4.2 xử lý bằng cách Tôi, Ram
	13
	2
	11
	

	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	30
	4
	22
	4


2. Nội dung chi tiết: 
Bài 1: Hàn góc thép các bon                                           Thời gian: 15 giờ                                                                                         
1. Mục tiêu của bài:
	- Trình bày được kỹ thuật hàn góc thép các bon  bằng phương pháp khí;
	- Chọn được chế độ hàn khí phù hợp với chiều dày của vật liệu và kích thước mối hàn;
	- Gá được phôi hàn, hàn đính đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
	- Hàn được các mối hàn góc không vát mép, có vát ở các vị trí hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
	- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
	- Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống nổ và vệ sinh phân xưởng.
	2. Nội dung bài:
2.1 Lý thuyết liên quan:
2.1.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư
2.1.2. Tính toán chế độ hàn
2.1.3. Gá phôi hàn
2.2 Trình tự thực hiện
2.2.1. Hàn góc 1F
2.2.1.1. Hàn trái
2.2.1.2. Hàn phải
2.2.2. Hàn góc 2F
2.2.2.1. Hàn trái
2.2.2.2. Hàn phải
2.2.3. Hàn góc 3F
2.2.3.1. Hàn trái
2.2.3.2. Hàn phải
3. Luyện tập
4. Kiểm tra
Bài 2: Hàn đắp chi tiết thép các bon                                    Thời gian: 13giờ                                                                                                      
1. Mục tiêu của bài:
	- Nêu được công tác chuẩn bị bề mặt chi tiết đắp;
	- Trình bày được phạm vi ứng dụng của hàn đắp;
	- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị hàn, vật liệu hàn;
	- Chọn được chế độ hàn phù hợp, hàn đắp các chi tiết đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ, tròn đều, ít cong vênh, bề mặt đắp phẳng, đủ lượng dư gia công cơ, không biến dạng nhiệt;
	- Sử lý được chi tiết đảm bảo điều kiện gia công cơ sau khi đắp;
	- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
	- Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
	2. Nội dung bài:
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Chuẩn bị bề mặt đắp
2.1.2. Vật liệu hàn đắp
2.2. Trình tự thực hiện
2.2.1. Hàn đắp mặt phẳng
2.2.1.1. Hàn đăp mặt phẳng ở vị trí bằng
2.2.1.2. Hàn đăp mặt phẳng ở vị trí đứng
2.2.2. Hàn đắp trục tròn
2.2.2.1. Hàn đăp trục tròn ở vị trí bằng
2.2.2.2. Hàn đăp trục tròn ở vị trí ngang
3. Luyện tập
4. Xử lý sau khi đắp
4.1. Xử lý bằng nhiệt
4.2. xử lý bằng cách Tôi, Ram
5. Kiểm tra
IV. Điều kiện thực hiện mô đun:
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Xưởng thực hành diện tích 35 m2
2. Trang thiết bị máy móc:
	- Thiết bị hàn khí.   
	- Điều kiện an toàn: Găng tay, quần áo, dày, mũ bảo hộ lao động và thiết bị phòng chống cháy, nổ.
	- Máy vi tính.
	- Máy chiếu Projector. 
	3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
	Học liệu:
	- Video clip hàn khí
	- Vật thật sản phẩm và các loại phế phẩm hàn khí. 
	- Tranh áp phích treo tường về phòng chống cháy nổ khi hàn khí.
	- Sách giáo trình.  
	- Giấy trong vẽ sơ đồ cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bình sinh khí, van giảm áp, van an toàn.
	Dụng cụ:
	- Búa nắn phôi hàn, búa gõ xỉ hàn.
	- Kìm hàn, kính hàn.
	- Bàn hàn khí.
Dụng cụ để tháo lắp thiết bị hàn khí.
Vật liệu:
- Thép tấm dày (1 ÷ 5)mm. 
- Que hàn khí δ1÷ δ4
- Khí axêtylen.
- Ôxy.
- Nước sạch.
- Thuốc hàn 
4. Các điều kiện khác:
- Kho chứa vật liệu hàn khí và các dụng cụ, thiết bị cần thiết.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung :
- Kiến thức:
+ Đọc và nghiên cứu bản vẽ
+ Tính được chế độ hàn, chọn phương pháp hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và tính chất vật liệu;
- Kỹ năng:
+ Chọn và điều chỉnh được ngọn lửa hàn phù hợp với vật liệu hàn;
+  Hàn được các mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Tuân thủ tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
2.Phương pháp đánh giá:	
+ Kiểm tra đánh giá trước khi thực hiện mô đun:
+ Được đánh giá qua bài kiểm tra trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan và thực hành đạt các yêu cầu của liên quan.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
	+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
	+ Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
3. Những trọng tâm cần chú ý: 
- Vật liệu hàn khí;
- Thiết bị dụng cụ hàn khí;
- Chuẩn bị phôi hàn;
- Chế độ hàn khí;
- Gá phôi hàn;
- Kỹ thuật hàn khí;
- Kiểm tra chất lượng mối hàn;
- An toàn phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.

	4. Tài kiệu tham khảo: 
- Hàn khí bảo vệ, giáo trình ODA;
- Lê Văn Hiền, (2013)  Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn tiếp xúc (hàn điện trở)
Mã mô đun: MĐ 11
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 04 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 52 giờ; Kiểm tra: 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Đứng sau MĐ 10.
- Tính chất: Là mô đun chuyên môn bắt buộc.sau M10
II. Mục tiêu mô đun:
Kiến thức: 
+ Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại thiết bị, dụng cụ hàn tiếp xúc;
+ Trình bày được kỹ thuật hàn tiếp xúc.
 - Kỹ năng: 
+ Sử dụng được các loại dụng cụ, thiết bị hàn tiếp xúc thành thạo;
+ Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, tính chất vật liệu và kiểu liên kết hàn;
+ Hàn được các mối hàn tiếp xúc điểm, tiếp xúc đường, tiếp xúc giáp mối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, không rỗ khí ngậm xỉ, ít biến dạng.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
III. Nội dung mô đun:  
 1. Nội dung tổng quát và phân bổ thời gian:
	Số
TT
	Tên các bài trong 
mô đun
	Thời gian (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1












2
	Bài 1: Vận hành sử dụng máy hàn tiếp xúc điểm, đường
1. Lý thuyết liên quan
1.1. Cấu tạo
1.2. Nguyên lý làm việc
2. Lắp ráp thiết bị hàn tiếp xúc điểm
3. Kiểm tra làm sạch mài sửa đầu điện cực
4. Vận hành, sử dụng máy hàn tiếp xúc điểm, khắc phục sự cố
5. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
6. Kiểm tra
Bài 2: Hàn tiếp xúc điểm
1. Lý thuyết liên quan
2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn tiếp xúc điểm,phôi hàn
2.1. Thiết bị
2.2. Dụng cụ 
2.3. Chuẩn bị phôi hàn 
3. Trình tự thực hiện
3.1. Đọc bản vẽ 
3.2. Cắt phôi, làm sạch
3.3. Gá phôi hàn 
4. Thực hành hàn tiếp xúc điểm
5. Kiểm tra chất lượng mối hàn
5.1. Kiểm tra mối hàn
5.2. Sửa chữa khuyết tật
6. Kiểm tra
	30












28

	2












2
	26












26


	2














	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	3
	Cộng
	60
	4
	52
	4


2. Nội dung chi tiết:
	Bài 1: Vận hành sử dụng máy hàn tiếp xúc điểm, đường
	Thời gian: 30giờ


1. Mục tiêu của bài : 
- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy hàn tiếp xúc điểm;
- Vận hành được thiết bị hàn tiếp xúc điểm thành thạo đúng quy trình quy phạm kỹ thuật;
- Xử lí được một số sai hỏng thông thường khi vận hành, sử dụng máy hàn tiếp xúc điểm;
- Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
2. Nội dung bài: 
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Cấu tạo
2.1.2. Nguyên lý làm việc
2. Lắp ráp thiết bị hàn tiếp xúc điểm
3. Kiểm tra làm sạch mài sửa đầu điện cực
4. Vận hành, sử dụng máy hàn tiếp xúc điểm, khắc phục sự cố
5. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
6. Kiểm tra							

	Bài 2:	Hàn tiếp xúc điểm.
	Thời gian: 28 giờ


1. Mục tiêu của bài : 
- Trình bày được kỹ thuật hàn tiếp xúc điểm;
- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật hàn tiếp xúc điểm;
- Tính toán được chế độ hàn tiếp xúc điểm;
- Hàn được các mối hàn tiếp xúc điểm đảm độ sâu ngấu, không ngậm xỉ, khô cháy thủng kim loại, ít biến dạng;
- Kiểm tra đánh giá được chất lượng mối hàn theo tiêu chuẩn;
- Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
2. Nội dung bài: 
1. Lý thuyết liên quan
2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ hàn tiếp xúc điểm,phôi hàn
2.1. Thiết bị
2.2. Dụng cụ 
2.3. Chuẩn bị phôi hàn 
3. Trình tự thực hiện
3.1. Đọc bản vẽ 
3.2. Cắt phôi, làm sạch
3.3. Gá phôi hàn 
4. Thực hành hàn tiếp xúc điểm
5. Kiểm tra chất lượng mối hàn
5.1. Kiểm tra mối hàn
5.2. Sửa chữa khuyết tật
6. Kiểm tra 
IV. Điều kiện thực hiện mô đun
1. Phòng học chuyên môn hóa/nhà xưởng: Xưởng thực hành diện tích 35 m2.
2. Trang thiết bị máy móc: 
- Máy hàn một chiều;
- Máy hàn xoay chiều;
- Máy chiếu Projector, máy vi tính.
3. Học liệu, dụng cụ, nguyên vật liệu:
Học liệu:
- Bảng xác định chế độ hàn treo tường;
- Phim trong;
- Các loại bản vẽ đồ gá hàn treo tường;
- Tranh treo tường về các loại kết cấu hàn điển hình;
- Giáo trình đồ gá;
- Tài liệu hướng dẫn công nghệ cho người học và các loại tài liệu tra cứu liên quan.
Dụng cụ:
- Các loại dụng cụ cầm tay: Kìm hàn, búa gõ xỉ, búa nguội, đục bằng, dũa dẹt, dụng cụ đo kiểm: ke 900, 1200 thước dây, thước lá, mỏ lết;
- Các loại đồ gá hàn;
· Trang thiết bị an toàn và bảo hộ lao động: mặt nạ hàn, găng tay, giày da, bình cứu hoả.
Vật liệu:
- Các loại phôi hàn dạng tấm;
- Các loại phôi hàn dạng thanh;
- Các loại thép ống;
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất công nghiệp;
- Các công ty kinh doanh vật liệu hàn.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung đánh giá:
- Kiến thức: 
+ Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại thiết bị, dụng cụ hàn tiếp xúc;
+ Trình bày được kỹ thuật hàn tiếp xúc.
 - Kỹ năng: 
+ Sử dụng được các loại dụng cụ, thiết bị hàn tiếp xúc thành thạo;
+ Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, tính chất vật liệu và kiểu liên kết hàn;
+ Hàn được các mối hàn tiếp xúc điểm, tiếp xúc đường, tiếp xúc giáp mối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, không rỗ khí ngậm xỉ, ít biến dạng.
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
2. Phương pháp đánh giá: Kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp và bài kiểm tra thực hành. 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
- Đối với giáo viên, giảng viên:
+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy;
+ Trong quá trình giảng dạy giáo viên dùng máy chiếu Projector hoặc tranh treo tường giới thiệu các loại đồ gá, các loại dụng cụ đo, các loại kết cấu hàn, kỹ thuật gá phôi, kỹ thuật kiểm tra và chỉnh sửa phôi; 
+ Đặt vấn đề nêu câu hỏi, gợi ý để người học tham gia xây dựng quy trình gá phôi hàn đảm bảo chắc chắn, đúng nguyên tắc, sau đó giáo viên dùng máy chiếu tranh treo tường, mô hình vật thật giới thiệu và giải thích quy trình gá phôi;
+ Giáo viên thao tác mẫu cách sử dụng đồ gá dụng cụ đo, gá mẫu một số sản phẩm và hướng dẫn phương pháp kiểm tra, phương pháp sửa chữa các sai lệch của phôi một cách rõ ràng, nhấn mạnh các sai lệch có thể xảy ra khi gá phôi, mức độ biến dạng của chi tiết, kết cấu hàn sau khi hàn để có biện pháp giảm biến dạng, chống biến dạng trong công việc gá phôi;
+ Tổ chức cho người học luyện tập theo nhóm, số lượng người học của mỗi nhóm tuỳ thuộc vào dụng cụ, thiết bị. Cho người học thực tập sử dụng đồ gá, các loại dụng cụ đo để luyện tập gá các liên kết hàn cơ bản như: gá tấm phẳng, giàn phẳng, giàn không gian, cách kiểm tra độ vuông góc, độ đồng tâm của các loại ống, độ song song của các đường thẳng, mặt phẳng và xử lý các sai lệch về kích thước của phôi, nếu điều kiện xưởng thực tập có các mặt hàng sản xuất thì cho người học tiếp cận sản phẩm thực tế;
+ Giáo viên thường xuyên uốn nắn các thao tác sai, hỗ trợ các kỹ năng chọn phương pháp gá, đảm bảo đúng nguyên tắc, các thao tác gá, thao tác đo kiểm.
- Đối với người học: Tuân thủ các hướng dẫn và sắp xếp thời lượng tự học để đảm bảo mục tiêu của mô đun.
3. Những trọng tâm chính cần chú ý: Tất cả các bài
4. Tài liệu tham khảo:
- Nguyễn Văn Thông (2012), Sổ tay công nghệ hàn, Nhà xuất bản KHKT;
- Bộ xây dựng (2011), Giáo trình hàn kết cấu thép chịu lực, NXB xây dựng.
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn hồ quang dây lõi thuốc cơ bản
Mã mô đun: MĐ 12
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 02 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 54 giờ; Kiểm tra 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học, mô đun chuyên môn.
- Tính chất của môđun: Là mô đun chuyên môn tự chọn. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Về kiến thức:
- Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
- Tính toán được chế độ hàn phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn;
- Về kỹ năng:
+ Sử dụng được các loại thiết bị dụng cụ hàn FCAW;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu; 
+ Hàn được các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn 1G, 1F đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
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 (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	 1
	Bài 1. Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (1F) 
	30
	2
	26
	2

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 1
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Hàn giáp mối thép các bon thấp - Vị trí hàn (1G)
	28
	2
	26
	

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	60
	4
	52
	42


2. Nội dung chi tiết:
 Bài 1: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (1F) Thời gian: 30 giờ
1.Mục tiêu của bài:
· Chuẩn bị được phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
· Chọn được chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc;
· Hàn được mối hàn góc 1F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ;
· Tuân thủ tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung của bài:
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
*Kiểm tra bài số 1
Bài 2: Hàn giáp mối thép các bon thấp – Vị trí hàn 1G        Thời gian: 28 giờ
1.Mục tiêu của bài:
· Trình bày được các thông số cơ bản của mối hàn như: Chiều cao, bề rộng của mối hàn, góc vát, khe hở, chiều dày mép vát của phôi hàn;
· Chuẩn bị phôi hàn sạch, thẳng, phẳng và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.
· Chọn được chế độ hàn (dh, Ih,Uh,Vh) lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu, kiểu liên kết hàn, vị trí hàn;
· Hàn được mối hàn giáp mối đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, cháy cạnh và ít biến dạng, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn;
· Tuân thủ công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung của bài:                                           
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
IV. Điều kiện thực hiện mô đun:
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
Xưởng thực hành rộng 352.  
2. Trang thiết bị máy móc:
- Máy hàn FCAW;
- Kính hàn;
- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn;
- Clê các loại, mỏ lết;
- Đầu VIDEO, Máy chiếu Overhead;
- Computer, projector;
3. Học liệu, dụng cụ, vật liệu:
Học liệu:
- Băng hình VIDEO về kỹ thuật hàn FCAW;
- Giáo trình;
- Các tài liệu tra cứu liên quan;
- Giấy trong: vẽ sơ đồ nguyên lý các thiết bị hàn FCAW.
Dụng cụ:
- Vật thật: sản phẩm hàn và các loại phế phẩm của mối hàn FCAW;
- Búa  nắn phôi hàn, bàn chải sắt;
- Kìm hàn;
- Kìm cặp phôi;
- Bàn hàn; 
- Trang bị bảo hộ lao động;
- Trang thiết bị phòng chống cháy nổ;
- Bản vẽ các liên kết hàn;
- Bảng tra chế độ hàn FCAW;
Vật liệu:
- Thép tấm dày (5÷15) mm;
- Dây hàn φ 0,8÷1,6 mm;
- Khí bảo vệ CO2; 
4. Nguồn lực khác:
- Các cửa hàng bán vật liệu hàn;
- Các cơ sở sản xuất cơ khí.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
- Về kiến thức
+ Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
+Tính toán được chế độ hàn phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn;
- Về kỹ năng:
 + Sử dụng được các loại thiết bị dụng cụ hàn FCAW;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu; 
+ Hàn được các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn 1G, 1F đạt yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
2. Phương pháp đánh giá
Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm và kiểm tra thực 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
  1. Phạm vi áp dụng chương trình: 
Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng Hàn.
Người học có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
 2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môđun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của môđun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý: 	
- Thiết bị dụng cụ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ;
- Vận hành sử dụng thiết bị, dụng cụ hàn FCAW;
- Chọn chế độ hàn;
- Kỹ thuật hàn các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn bằng;
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Lê Văn Hiền, (2013),  Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây dựng
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn hồ quang dây lõi thuốc nâng cao
Mã mô đun: MĐ 13
Thời gian thực hiện mô đun: 40 giờ; (Lý thuyết: 02 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 34 giờ; Kiểm tra 04 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học, mô đun chuyên môn.
- Tính chất của môđun: Là mô đun chuyên môn tự chọn. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Về kiến thức:
- Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
- Tính toán được chế độ hàn phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn;
- Về kỹ năng:
+ Sử dụng được các loại thiết bị dụng cụ hàn FCAW;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu; 
+ Hàn được các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn 2F, 3F đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
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 (giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1
	Bài 1. Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (2F) 
	20
	1
	17
	2

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra bài số 1
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (3F) 
	18
	1
	17
	

	
	1. Lý thuyết liên quan
	
	
	
	

	
	1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
	
	
	
	

	
	1.2. Tính chế độ hàn
	
	
	
	

	
	1.3. Phương pháp hàn
	
	
	
	

	
	2. Trình tự thực hiện
	
	
	
	

	
	3. Luyện tập
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng
	40
	2
	34
	4


2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (2F)  Thời gian: 20 giờ
1.Mục tiêu của bài:
· Trình bày được các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng;
· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
· Chọn được chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc;
· Hàn được mối hàn góc 2F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ;
· Có ý thức tổ chức, độc lập trong học tập.
2. Nội dung của bài:                                           
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.1.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
*Kiểm tra bài số 1
Bài 2: Hàn liên kết góc thép các bon thấp – vị trí hàn (3F) Thời gian: 18 giờ
1.Mục tiêu của bài:
· Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ;
· Chọn được chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc;
· Hàn được mối hàn góc 3F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ;
· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung của bài:                                           
2.1. Lý thuyết liên quan
2.1.1. Đọc và nghiên cứu bản vẽ
2.21.2. Tính chế độ hàn
2.1.3. Phương pháp hàn
2.2. Trình tự thực hiện
2.3. Luyện tập
IV. Điều kiện thực hiện mô đun:
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng:
Xưởng thực hành rộng 352.  
2. Trang thiết bị máy móc:
- Máy hàn FCAW;
- Kính hàn;
- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn;
- Clê các loại, mỏ lết;
- Đầu VIDEO, Máy chiếu Overhead;
- Computer, projector;
3. Học liệu, dụng cụ, vật liệu:
Học liệu:
- Băng hình VIDEO về kỹ thuật hàn FCAW;
- Giáo trình;
- Các tài liệu tra cứu liên quan;
- Giấy trong: vẽ sơ đồ nguyên lý các thiết bị hàn FCAW.
Dụng cụ:
- Vật thật: sản phẩm hàn và các loại phế phẩm của mối hàn FCAW;
- Búa  nắn phôi hàn, bàn chải sắt;
- Kìm hàn;
- Kìm cặp phôi;
- Bàn hàn; 
- Trang bị bảo hộ lao động;
- Trang thiết bị phòng chống cháy nổ;
- Bản vẽ các liên kết hàn;
- Bảng tra chế độ hàn FCAW;
Vật liệu:
- Thép tấm dày (5÷15) mm;
- Dây hàn φ 0,8÷1,6 mm;
- Khí bảo vệ CO2; 
4. Nguồn lực khác:
- Các cửa hàng bán vật liệu hàn;
- Các cơ sở sản xuất cơ khí.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
- Về kiến thức
+ Đọc và nghiên cứu được bản vẽ;
+Tính toán được chế độ hàn phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn;
- Về kỹ năng:
 + Sử dụng được các loại thiết bị dụng cụ hàn FCAW;
+ Chọn được chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu; 
+ Hàn được các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn 2F, 3F đạt yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi;
+ Tuân thủ các quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.
2. Phương pháp đánh giá
Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, trắc nghiệm và kiểm tra thực 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
  1. Phạm vi áp dụng chương trình: 
Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng Hàn.
Người học có thể học từng mô đun để hành nghề và tích lũy đủ mô đun để nhận bằng tốt nghiệp.
 2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môđun:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của môđun.
 3. Những trọng tâm cần chú ý: 	
- Thiết bị dụng cụ hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ;
- Vận hành sử dụng thiết bị, dụng cụ hàn FCAW;
- Chọn chế độ hàn;
- Kỹ thuật hàn các mối hàn cơ bản ở vị trí hàn bằng;
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Lê Văn Hiền, (2013),  Giáo trình cao đẳng nghề hàn 3 tập 1, 2, 3, Nhà xuất bản xây dựng.

CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN
Tên mô đun: Hàn ống 
Mã mô đun: MĐ 14
Thời gian thực hiện mô đun: 60 giờ; (Lý thuyết: 02 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 54 giờ; Kiểm tra: 04 giờ).
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Đứng sau MĐ 13.
- Tính chất: Là mô đun chuyên môn bắt buộc. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Kiến thức:
+ Giải thích được yêu cầu kỹ thuật khi hàn các loại ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, chịu ăn mòn hoá chất;
+ Chọn được chế độ hàn: Ih, Uh, đường kính que hàn phụ, đường kính điện cực, lưu lượng khí, loại khí bảo vệ.
- Kỹ năng:
+ Gá được phôi hàn chắc chắn đúng kích thước, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết;
+ Hàn nối các loại ống dẫn dầu, dẫn khí, ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, ống chịu ăn mòn hoá chất bằng công nghệ hàn TIG, đảm bảo chắc kín, không rỗ khí;
+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn; 
+ Sửa chữa các khuyết tật của mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp.
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, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1
	Bài 1: Hàn ống 2G (TIG + SMAW)
1. Hàn lót TIG ống 2G
1.1. Lý thuyết liên quan
1.2. Trình tự thực hiện
1.3. Thực hành luyện tập
2. Hàn phủ SMAW ống 2G
2.1. Hàn lớp trung gian
2.2. Hàn lớp phủ bề mặt
3. Công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng
4. Kiểm tra
	


40



	1
	37
	2

	2
	Bài 2: Hàn ống 5G (TIG + SMAW)
1. Hàn lót TIG ống 5G
1.1 Lý thuyết liên quan
1.2 Trình tự thực hiện
1.3 Thực hành luyện tập
2. Hàn phủ SMAW ống 5G
2.1 Hàn lớp trung gian
2.2 Hàn lớp phủ bề mặt

	18


	1


	17


	



	
	Kiểm tra kết thúc MĐ
	2
	
	
	2

	
	Cộng 
	60
	2
	54
	4


2. Nội dung chi tiết:
Bài 1: Hàn ống vị trí 2G (TIG + SMAW)	                   Thời gian: 40 giờ
1. Mục tiêu của bài:
- Giải thích được yêu cầu kỹ thuật khi hàn các loại ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, chịu ăn mòn hoá chất;	
- Chọn được chế độ hàn: Ih, Uh, đường kính vật liệu hàn, đường kính điện cực, lưu lượng khí, loại khí bảo vệ;
- Gá được phôi hàn chắc chắn đúng kích thước, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết;
- Hàn nối được các loại ống dẫn dầu, dẫn khí, ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, ống chịu ăn mòn hoá chất bằng công nghệ hàn (TIG + SMAW), đảm bảo chắc kín, không rỗ khí;
- Tuân thủ các quy đinh về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
2. Nội dung bài:
2.1. Hàn lót TIG ống 2G
2.1.1. Lý thuyết liên quan
2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.3. Thực hành luyện tập
2.2. Hàn phủ SMAW ống 2G
2.2.1. Hàn lớp trung gian
2.2.2. Hàn lớp phủ bề mặt
2.3. Công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng
2.4. Kiểm tra

Bài 2: Hàn ống vị trí 5G (TIG + SMAW)                          Thời gian: 18 giờ
1. Mục tiêu của bài :
- Giải thích được yêu cầu kỹ thuật khi hàn các loại ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, chịu ăn mòn hoá chất;
- Chọn được chế độ hàn: Ih, Uh, đường kính vật liệu hàn, đường kính điện cực, lưu lượng khí, loại khí bảo vệ;
- Hàn nối được các loại ống dẫn dầu, dẫn khí, ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, ống chịu ăn mòn hoá chất bằng công nghệ hàn (TIG + SMAW), đảm bảo chắc kín, không rỗ khí;
- Tuân thủ các quy đinh về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.
2. Nội dung bài:
2.1. Hàn lót TIG ống 5G
2.1.1. Lý thuyết liên quan
2.1.2. Trình tự thực hiện
2.1.3. Thực hành luyện tập
2.2. Hàn phủ SMAW ống 5G
2.2.1. Hàn lớp trung gian
2.2.2. Hàn lớp phủ bề mặt
3 Kiểm tra
IV. Điều kiện thực hiện mô đun: 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: Xưởng thực hành diện tích 35m2.
2. Trang thiết bị máy móc:
- Máy hàn đa năng TIG + SMAW;
- Thiết bị gia nhiệt bằng khí đốt;
- Dụng cụ thiết bị làm sạch phôi;
- Máy mài;
- Máy chiếu Overhead;
- Máy chiếu Projector.
3. Học liệu, dụng cụ, vật liệu: 
Học liệu:
- Phim trong;
- Đĩa hình;
- Tranh treo tường;
- Giáo trình;
- Tài liệu hướng dẫn người học;
- Tài liệu tham khảo.
Dụng cụ:
- Kìm kẹp phôi, búa nguội, đục nguội;
- Đồ gá;
- Dụng cụ đo, kiểm;
Vật liệu:
- Thép ống ∅50 - ∅114mm, chiều dày 7÷10mm;
- Que hàn E6013 hoặc E7016, đường kính: 2.6 – 4.0 mm;
- Que hàn TIG, đường kính: 2.0 – 2.4 mm;
- Khí bảo vệ Argon, điện cực Volfram. 
4. Các điều kiện khác:
- Các cơ sở sản xuất cơ khí;
- Các cửa hàng kinh doanh vật liệu cơ khí.
V. Nội dung và phương pháp đánh giá:
1. Nội dung:
- Kiến thức:
+ Giải thích được yêu cầu kỹ thuật khi hàn các loại ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, chịu ăn mòn hoá chất;
+ Chọn được chế độ hàn: Ih, Uh, đường kính que hàn phụ, đường kính điện cực, lưu lượng khí, loại khí bảo vệ.
- Kỹ năng:
+ Gá được phôi hàn chắc chắn đúng kích thước, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết;
+ Hàn nối các loại ống dẫn dầu, dẫn khí, ống chịu áp lực cao, ống chịu nhiệt, ống chịu ăn mòn hoá chất bằng công nghệ hàn TIG, đảm bảo chắc kín, không rỗ khí;
+ Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn; 
+ Sửa chữa các khuyết tật của mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp.
2. Phương pháp:
Được đánh giá qua bài kiểm tra trắc nghiệm tự luận, trắc nghiệm khách quan và thực hành đạt các yêu cầu của liên quan.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun: 
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ cao đẳng Hàn.
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun:
-  Đối với giáo viên, giảng viên: 
+ Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của mô đun và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy;
+ Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của mô đun.
3. Những trọng tâm cần chú ý: 
- Lý thuyết cấu tạo, nguyên lý làm việc của các loại máy hàn TIG +SMAW chức năng của các bộ phận, các nút chức năng trên máy;
- Quy trình vận hành máy, quy trình hàn;
- Chuẩn bị phôi hàn, chế độ hàn;
- Kỹ thuật hàn ống 6G(TIG +SMAW);
- Kiểm tra đánh giá chất lượng mối hàn;
- An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
4. Tài kiệu tham khảo: 
- Bộ xây dựng, (2011), Giáo trình hàn ống 6G, Nhà xuất bản xây dựng;
- Bộ xây dựng, (2013), Giáo trình hàn ống  công nghệ cao, Nhà xuất bản xây dựng;
- Giáo trình ODA












CHƯƠNG TRÌNH  MÔ ĐUN 
Tên mô đun: Thực tập tốt nghiệp
Mã mô đun: MĐ 15
Thời gian thực hiện mô đun: 360 giờ, (Lý thuyết: 24 giờ; Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập: 336 giờ; Kiểm tra: 0 giờ)
I. Vị trí, tính chất của mô đun:
- Vị trí: Đứng sau  MĐ 14.
- Tính chất của mô đun: Là mô đun chuyên môn bắt buộc. 
II. Mục tiêu mô đun:
- Kiến thức:
+ Thiết kế được quy trình công nghệ gia công kết cấu hàn hợp lý;
+ Lập được kế hoạch sản xuất phù hợp với cơ sở vật chất, mặt bằng, quy mô sản xuất và nhân lực của nhóm tổ sản xuất;
- Kỹ năng:
+ Tổ chức sản xuất đúng quy trình kỹ thuật, đúng kế hoạch đảm bảo chất lượng sản phẩm, năng suất, an toàn lao động;
+ Sản xuất thử;
- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Chủ động trong học tập, có ý thức trách nhiệm khi áp dụng lý thuyết vào  thực tiễn;
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi.
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(giờ)

	
	
	Tổng số
	Lý thuyết
	Thực hành, thí nghiệm, thảo luận, bài tập
	Kiểm tra

	1
	Bài 1. Nghiên cứu bản vẽ kết cấu hàn
	50
	5
	44
	1

	
	1. Nhận bản vẽ và yêu cầu công việc
	
	
	
	

	
	2. Đọc bản vẽ
	
	
	
	

	
	3. Xác định kích thước và yêu cầu kỹ thuật
	
	
	
	

	
	4. Vẽ tách các chi tiết
	
	
	
	

	
	5. Chuẩn bị tài liệu
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra số 1
	
	
	
	

	2
	Bài 2. Thiết kế quy trình công nghệ hàn
	50
	6
	43
	1

	
	1. Thiết kế quy trình công nghệ gia công
	
	
	
	

	
	2. Viết thuyết minh
	
	
	
	

	
	3. Vẽ các bản vẽ chi tiết, bản vẽ kết cấu, bản vẽ quy trình công nghệ
	
	
	
	

	
	4. Bảo vệ đồ đồ án công nghệ
	
	
	
	

	
	*Kiểm tra số 2
	
	
	
	

	3
	Bài 3. Lập kế hoạch sản xuất
	60
	6
	54
	0

	
	1. Nghiên cứu phiếu giao việc và quy trình công nghệ gia công
	
	
	
	

	
	2. Kiểm tra cơ sở vật chất
	
	
	
	

	
	3. Kiểm tra nhân lực sản xuất
	
	
	
	

	
	4. Kiểm tra các nguồn cung cấp vật tư
	
	
	
	

	
	5. Lập kế hoạch sản xuất
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	Bài 4. Tổ chức sản xuất
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	Bài 5. Sản xuất thử
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	1. Lập kế hoạch sản xuất thử
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	3. Kiểm tra, đánh giá
	
	
	
	

	
	Cộng
	360
	24
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2.  Nội dung chi tiết: 
Bài 1: Nghiên cứu bản vẽ kết cấu hàn                                     Thời gian: 50 giờ
1.Mục tiêu của bài:
- Trình bày đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ kết cấu hàn;
- Xác định được kích thước của các chi tiết hàn, mối hàn;
- Vẽ tách được hình dạng, kích thước, yêu cầu kỹ thuật của các chi tiết trong kết cấu;
- Chuẩn bị đầy đủ tài liệu tham khảo để thiết kế quy trình công nghệ;
- Tuân thủ công tác an toàn, tính độc lập trong công việc.
2. Nội dung bài:
2.1. Nhận bản vẽ và yêu cầu công việc
2.2. Đọc bản vẽ
2.3. Xác định kích thước và yêu cầu kỹ thuật
2.4. Vẽ tách các chi tiết
2.5. Chuẩn bị tài liệu
Bài 2: Thiết kế quy trình công nghệ hàn                                 Thời gian: 50 giờ  
1.Mục tiêu của bài:
- Trình bày được các bước thiết kế quy trình hàn;
- Chọn được vật liệu gia công, phương pháp hàn, phương pháp gia công phôi đúng với yêu cầu, quy mô sản xuất;
- Tính toán và khai triển được phôi hàn, chế độ hàn;
- Chọn được đồ gá đảm bảo nguyên tắc, thuận tiện, tăng năng suất lao động giá  thành hạ;
- Vẽ được các bản vẽ kết cấu hàn, bản vẽ quy trình công nghệ hàn trên giấy A0 rõ ràng;
- Thuyết minh trình bày đẹp, đúng nội dung, đúng quy định;
- Tuân thủ công tác an toàn, tính độc lập trong công việc.
2. Nội dung bài:
2.1. Thiết kế quy trình công nghệ gia công
2.2. Viết thuyết minh
2.3. Vẽ các bản vẽ chi tiết, bản vẽ kết cấu, bản vẽ quy trình công nghệ
2.4. Bảo vệ đồ đồ án công nghệ 
Bài 3: Lập kế hoạch sản xuất                                                 Thời gian: 60 giờ
1.Mục tiêu của bài:
- Nghiên cứu quy trình công nghệ gia công , quy mô sản xuất chính xác đầy đủ;
- Đánh giá được tình hình thực tế về thiết bị, dụng cụ, mặt bằng của cơ sở sản xuất;
- Phân tích được khả năng hoàn thành từng công việc của từng cá nhân trong nhóm, tổ;
- Kiểm tra được khả năng cung cấp vật tư, vật liệu, thiết bị của cơ sở sản xuất;
- Lập được kế hoạch sản xuất đầy đủ hợp lý;
- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện an toàn cho sản xuất.
- Tuân thủ công tác an toàn, tính độc lập trong công việc.
2. Nội dung bài:
2.1. Nghiên cứu phiếu giao việc và quy trình công nghệ gia công
2.2. Kiểm tra cơ sở vật chất
2.3. Kiểm tra nhân lực sản xuất
2.4. Kiểm tra các nguồn cung cấp vật tư
2.5. Lập kế hoạch sản xuất
2.6. Điều kiện an toàn và vệ sinh phân xưởng
Bài 4: Tổ chức sản xuất                                                         Thời gian: 50 giờ
1.Mục tiêu của bài:
- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện an toàn cho sản xuất;
- Bố trí được thiết bị nhân lực cho từng khâu sản xuất;
- Thực hiện đúng quy trình sản xuất đã thiết kế;
- Kiểm tra, giám sát được quá trình sản xuất chặt chẽ;
- Đánh giá chất lượng sản phẩm đúng quy định;
- Tuân thủ tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1. Bố trí nhân lực thiết bị
2.2. Thực hiện quy trình sản xuất
2.3. Kiểm tra, giám sát sản xuất
2.4. Nghiệm thu đánh giá sản phẩm
Bài 5:  Sản xuất thử                                                             Thời gian: 290 giờ
1.Mục tiêu của bài:
- Lập được kế hoạch chế tạo thử sản phẩm hợp lý;
- Bố trí đúng nhân lực, thiết bị;
- Thực hiện chế tạo thử đúng quy trình;
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng sản phẩm;
- Tìm ra bất hợp lý trong quy trình công nghệ đã thiết kế;
- Bổ sung đầy đủ những thiếu sót trong quy trình;
- Báo cáo được kết quả của công việc sản xuất thử;
- Tuân thủ công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
2. Nội dung bài:
2.1. Lập kế hoạch sản xuất thử
2.2. Tổ chức sản xuất thử
2.3. Kiểm tra, đánh giá
IV. Điều kiện thực hiện mô đun:
1. Nhà xưởng, phòng học chuyên môn hóa: Các cơ sở sản xuất cơ khí
2. Trang thiết bị máy móc:
· Các loại đồ gá hàn;
· Các loại thiết bị hàn dụng cụ hàn. 
 3. Học liệu, dụng cụ, vật liệu: 
Học liệu:
· Máy vi tính;
· Giáo trình;
· Tài liệu hướng dẫn người học;
· Máy chiếu projector;
· Tranh treo tường;
· Đĩa hình. 
Dụng cụ:
· Mô hình thiết bị, dụng cụ hàn;
· Dụng cụ đo (Thước lá, thước cặp, thước dây, thước góc);  
· Các dụng cụ thiết bị kiểm tra chất lượng mối hàn;
Vật liệu:
· Các loại que hàn, dây hàn, thuốc hàn, khí bảo vệ, khí cháy;
· Các loại thép tấm, thép hợp kim, thép định hình có tiết diện khác nhau;
4. Các điều kiện khác: 
· Các cơ sở sản xuất cơ khí.  
· Các cửa hàng kinh doanh vật liệu hàn.
V. Phương pháp và nội dung đánh giá:
1. Nội dung:
- Kiến thức:
+ Thiết kế được quy trình công nghệ gia công kết cấu hàn hợp lý;
+ Lập được kế hoạch sản xuất phù hợp với cơ sở vật chất, mặt bằng, quy mô sản xuất và nhân lực của nhóm tổ sản xuất;
- Kỹ năng:
+ Tổ chức sản xuất đúng quy trình kỹ thuật, đúng kế hoạch đảm bảo chất lượng sản phẩm, năng suất, an toàn lao động;
+ Sản xuất thử;
· Năng lực tự chủ và trách nhiệm:
+ Chủ động trong học tập, có ý thức trách nhiệm khi áp dụng lý thuyết vào  thực tiễn;
+ Làm việc độc lập và làm việc theo nhóm, giải quyết công việc, vấn đề phức tạp trong điều kiện làm việc thay đổi.
2. Phương pháp: 
- Đánh giá qua bài kiểm tra viết, kiểm tra vấn đáp, kiểm tra thực hành trong quá trình thực hiện các bài học về kiến thức, kỹ năng, thái độ, yêu cầu phải đạt được mục tiêu của từng bài học.
- Kiểm tra sau khi kết thúc môn học.
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun:
1. Phạm vi áp dụng mô đun: Chương trình mô đun được sử dụng để giảng dạy cho trình độ sơ cấp Hàn. 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập môn học:
- Đối với giáo viên, giảng viên: 
Giáo viên trước khi dạy cần căn cứ vào nội dung tổng quát của môn học và nội dung của từng bài học chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện bài học để đảm bảo chất lượng giảng dạy.
 Tổ chức học tập người học thực tập theo nhóm, số lượng người của nhóm phụ thuộc vào số máy của từng cơ sở đào tạo. Thường xuyên hỗ trợ kỹ năng điều chỉnh chế độ hàn và thao tác hàn cho đến khi người học thực hiện các mối hàn đạt tiêu chuẩn kỹ thuật. Có thể cho người học xem thêm các đoạn băng đĩa hình về kỹ thuật hàn để người học nhanh chóng thực hiện thành thạo các thao tác cơ bản.
- Đối với người học: Tuân thủ hướng dẫn của giáo viên, sắp xếp thời lượng tự học tập phù hơp để đạt được mục tiêu của môn học.
3. Những trọng tâm cần chú ý: 
- Thiết kế quy trình công nghệ.
- Lập kế hoạch sản xuất.
- Tổ chức sản xuất nhóm tổ.
- Thực tập sản xuất thử.
- An toàn lao động vệ sinh phân xưởng.
4. Tài liệu tham khảo:
- Nguyễn Văn Thông (2012), Sổ tay công nghệ hàn, Nhà xuất bản KHKT;
- Bộ xây dựng (2011), Giáo trình hàn kết cấu thép chịu lực, NXB xây dựng.
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