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GIỚI THIỆU 

Chương trình đào tạo phối hợp, thiết kế ở dạng mô-đun, theo tiêu chuẩn quốc tế 

 

Cơ điện tử  |  Điện tử công nghiệp  |  Cắt gọt kim loại  |  Cơ khí xây dựng  |  Công 

nghệ điện tử và năng lượng tòa nhà  |  Công nghệ cơ khí, sưởi ấm và điều hòa 

không khí 

 

1. Giới thiệu 

Chính phủ Việt Nam hiện đang được hỗ trợ bởi Chính phủ CHLB Đức thông qua Chương 

trình Hợp tác Việt - Đức “Đổi mới Đào tạo nghề Việt Nam". Chương trình được thực hiện bởi 

Tổ chức Hợp tác Phát triển Đức - GIZ, trong mối hợp tác chặt chẽ với Bộ Lao động- Thương 

binh và Xã hội (LĐTBXH). 

 

Chương trình hỗ trợ các trường cao đẳng đối tác xây dựng chương trình đào tạo cho các 

nghề kỹ thuật, đáp ứng những yêu cầu của Việt Nam và các tiêu chuẩn Đức/Quốc tế. Những 

chương trình đào tạo được sử dụng một cách linh hoạt trong quá trình triển khai đào tạo phối 

hợp tại các cơ sở GDNN và trong quá trình học tại doanh nghiệp. 

 

Tại Cao đẳng Công nghệ Quốc tế LILAMA2 (LILAMA2), chương trình đào tạo cho các nghề 

Cơ điện tử, Điện tử công nghiệp, Cắt gọt kim loại và Cơ khí xây dựng đã được biên soạn và 

triển khai thành công. Tại trường Cao đẳng Cơ giới và Thủy lợi (VCMI), chương trình đào 

tạo cho hai nghề Công nghệ điện tử và năng lượng tòa nhà và Công nghệ cơ khí, sưởi ấm 

và điều hòa không khí cũng đã được biên soạn xong và hiện đang được triển khai. Các bộ 

chương trình này được xây dựng dựa trên (i) nhu cầu của khối doanh nghiệp Việt Nam, (ii) 

tiêu chuẩn nghề của CHLB Đức, (iii) Thông tư 12/2017/TT-BLDTBXH của Bộ Lao động-

Thương binh và Xã hội quy định về khối lượng kiến thức tối thiểu, yêu cầu về năng lực mà 

người học đạt được sau khi tốt nghiệp hệ trung cấp và cao đẳng. Tham gia biên soạn chương 

trình đào tạo bao gồm giảng viên LILAMA 2 và VCMI, cán bộ kỹ thuật của các doanh nghiệp 

đối tác, chuyên gia GIZ và chuyên gia Quốc tế ngắn hạn. Cấp độ cao nhất của sáu Bộ chương 

trình đào tạo này cũng đã được phòng thủ công nghiệp Đức, chịu trách nhiệm đánh giá chất 

lượng đào tạo kép của Đức, thẩm định và công nhận tương đương tiêu chuẩn Đức về nội 

dung lý thuyết và thực hành. 

 

2. Đặc điểm chương trình đào tạo 

Chương trình đào tạo được biên soạn theo định hướng nhu cầu và có tính liên thông cao 

giữa các cấp trình độ đào tạo khác nhau. Các chương trình này cũng đáp ứng các yêu cầu 

được quy định tại Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH về quy trình xây dựng, thẩm định và 

ban hành chương trình. Các mô đun đào tạo định hướng thực hành, từ cơ bản đến chuyên 

sâu, có tích hợp các yếu tố về: 

- Số hóa và I4.0  

- Giáo dục nghề nghiệp xanh, bảo vệ môi trường 

- Đảm bảo sức khỏe và an toàn lao động 



- Giới và hòa nhập  

 

3. Cấu trúc 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chương trình đào tạo mỗi nghề được thiết kế ở các cấp trình độ khác nhau như sau: 

✓ Chương trình đào tạo trình độ trung cấp (khoảng 1.5 năm) 

Ngoài các môn học chung bắt buộc theo quy định của Bộ LĐTBXH, người học cần 

hoàn thành 6 mô đun chuyên môn để đạt năng lực, kiến thức và kỹ năng nghề trình 

độ trung cấp 

✓ Chương trình đào tạo trình độ Cao đẳng (khoảng 2.5 năm) 

Ngoài các môn học chung bắt buộc theo quy định của Bộ LĐTBXH, người học cần 

hoàn thành 10 mô đun chuyên môn để đạt năng lực, kiến thức và kỹ năng nghề trình 

độ cao đẳng 

✓ Chương trình đào tạo trình độ Cao đẳng nâng cao (khoảng 3 năm) 

Ngoài các môn học chung bắt buộc theo quy định của Bộ LĐTBXH, người học cần 

hoàn thành 12 mô đun chuyên môn để đạt năng lực, kiến thức và kỹ năng nghề trình 

độ cao đẳng nâng cao tương đương với các tiêu chuẩn Quốc tế/ Đức. 

Chương trình đào tạo riêng dành cho học viên tốt nghiệp các bậc trình độ thấp hơn cũng đã 

được biên soạn, cho phép người học tiếp tục học liên thông lên các trình độ cao hơn:  

✓ Chương trình đào tạo liên thông từ Trung cấp lên Cao đẳng 

Sau khi tốt nghiệp Trung cấp, người học có thể đăng ký tham gia học liên thông lên 

Cao đẳng và cần hoàn thành thêm 4 mô đun (từ mô đun 7 đến mô đun 10) 

✓ Chương trình đào tạo liên thông từ Cao đẳng lên Cao đẳng nâng cao 

Sau khi tốt nghiệp Cao đẳng, người học có thể đăng ký học thêm 2 mô đun (mô đun 

11 và mô đun 12) 

Trình độ Trung cấp   

Trình độ Cao đẳng   

Mô đun 

1 

Mô đun 

2 

Mô đun 

3 

Mô đun 

4 

Mô đun 

7 

Mô đun 

8 

Mô đun 

9 

Trình độ Cao đẳng nâng cao  

(Trình độ Cao đẳng tiêu chuẩn Đức/Quốc tế) 

Mô đun 

11 
Mô đun 

12 

Mô đun 

10 

Mô đun 

6 

Mô đun 

5 



Với cấu trúc Chương trình đào tạo này, cơ sở GDNN có thể triển khai đào tạo phối hợp linh 

hoạt với các cấp trình độ khác nhau tại cơ sở GDNN của họ và tại doanh nghiệp đối tác theo 

nhu cầu và khả năng thực tế. Bên cạnh đào tạo dài hạn trình độ trung cấp và cao đẳng, cơ 

sở GDNN cũng có thể áp dụng/ hiệu chỉnh các mô đun đào tạo hiện có để triển khai đào tạo 

ngắn hạn hoặc nâng cao cho người lao động và người đang tìm kiếm việc làm theo yêu cầu 

cụ thể của họ. 

 

 

 

 

 

 

__________________ 

TS Vũ Xuân Hùng 

Vụ trưởng Vụ Đào tạo chính quy 

Tổng cục Giáo dục nghề nghiệp 

 

__________________ 

TS Juergen Hartwig 

Giám đốc Chương trình Hợp tác Việt - Đức 

“Đổi mới Đào tạo nghề Việt Nam”, GIZ 

 



PHỤ LỤC 1 
CHƯƠNG TRÌNH ĐÀO TẠO 

(Kèm theo Thông tư số:03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/03/2017 
của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội) 

Tên ngành, nghề: Cơ khí xây dựng  
Mã ngành, nghề: 6520198 
Trình độ đào tạo:  Trung cấp 
Hình thức đào tạo: Chính quy 

Đối tượng tuyển sinh: Tốt nghiệp Trung học phổ thông hoặc tương đương; 
Thời gian đào tạo: 1.5 năm học 

1. Mục tiêu đào tạo
1.1. Mục tiêu chung: 

Sau khi tốt nghiệp trình độ Cao đẳng nghề Cơ khí xây dựng, người học sẽ đáp ứng yêu cầu bậc 5 trong khung 

trình độ quốc gia Việt Nam. Nghề Cơ khí xây dựng là nghề chủ yếu làm việc trong các ngành công nghiệp, 

công nghệ chế tạo máy, thiết bị, kết cấu thép, kết cấu xây dựng cơ khí và trong một số lĩnh vực của ngành 

công nghiệp xây dựng.  

Kỹ thuật viên Cơ khí xây dựng làm việc độc lập hoặc theo nhóm. Họ sẽ tham gia sản xuất và lắp ráp các sản 

phẩm cả trong nhà xưởng và ngoài công trường. Ngoài việc xây lắp các kết cấu thép thông thường, Kỹ thuật 

viên Cơ khí xây dựng còn sản xuất các thành phẩm nặng như: thang máy, thang cuốn, băng tải và các chi tiết 

cho công nghiệp chế tạo tàu biển, các tòa nhà và hệ thống kho bãi. Ngoài ra, họ còn có khả năng lắp ráp sẵn 

các cụm chi tiết tại các nhà xưởng lớn, vận chuyển các sản phẩm tới công trường và hoàn thiện tại đó. Kỹ 

thuật viên Cơ khí xây dựng không chỉ làm việc chủ yếu trong lĩnh vực hoạt động sản xuất và lắp ráp mà còn 

triển khai được các dịch vụ, bảo trì và sữa chữa. Ngoài ra, họ cũng có chuyên môn về dịch vụ chăm sóc khách 

hàng và đảm bảo chất lượng. Họ có thể chế tạo một số sản phẩm khác nhau của công ty như: thân tàu thủy, 

khung nhà xưởng, gầm cầu, các hệ thống vận chuyển, cần cẩu các nhà ga, sân bay, các cột ăng ten, giàn 

khoan dẩu, hệ thống thông gió và xây lắp đường ống, công nghệ sản xuất CNC,... hoặc tập trung vào quá 

trình sản xuất một số sản phẩm cơ khí ứng dụng các phương pháp hàn khác nhau. 

1.2. Mục tiêu cụ thể: 

- Tuân thủ các quy định pháp luật về an toàn lao động và bảo vệ sức khỏe, bảo vệ môi trường.

- Tuân thủ các quy định pháp luật và các qui định  của công ty về việc bảo mật thông tin và bảo vệ dữ liệu.

- Hợp tác và giao tiếp kỹ thuật (có thể sử dụng tiếng Anh) trong các nhóm liên ngành và với khách hàng.

- Lập kế hoạch và tổ chức công việc.

- Kiểm tra và đánh giá kết quả công việc.

- Phân biệt, sắp xếp và xử lý vật liệu và vật liệu phụ trợ.

- Lập kế hoạch hướng tới khách hàng và thực hiện các quy trình sản xuất.

- Chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết với các máy công cụ thông thường và máy công cụ điều khiển số

trong công nghệ xây dựng.

- Thiết kế, chế tạo và bảo quản kết cấu thép và kim loại.

- Lắp ráp và tháo gỡ các kết cấu thép và kim loại.

- Thay đổi và điều chỉnh các sản phẩm của công nghệ xây dựng.

- Vận hành, kiểm tra, bảo trì thiết bị và hệ thống điều khiển.

- Sự dụng đồ gá và dụng cụ phụ trợ.

- Bảo đảm an toàn và vận chuyển hàng hóa.



- Thi công và tối ưu hóa các quy trình có tính đến tính khả thi về kỹ thuật và thương mại cũng như các quy 

định về an toàn và bảo vệ môi trường 

- Áp dụng các hệ thống đảm bảo chất lượng trong lĩnh vực ứng dụng và góp phần tối ưu hóa quy trình. 

- Sử dụng được các hệ thống công nghệ thông tin và các quy trình kỹ thuật số. 

1.3. Vị trí việc làm sau khi tố nghiệp: 

Sau khi tốt nghiệp trình độ Cao đẳng nghề Cơ khí xây dựng, người học có năng lực đáp ứng được các yêu 

cầu tại các vị trí việc làm của nghề Cơ khí xây dựng bao gồm: 

- Sử dụng và bảo trì, bảo dưỡng các dụng cụ cầm tay và máy công cụ. 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng các loại máy công cụ như máy tiện, máy phay, máy khoan, máy 

cưa, máy cắt. 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng máy uốn, máy lốc. 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng các hệ thống thiết bị cắt Gas-Oxy. 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng hệ thống thiết bị cắt plasma. 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng máy hàn tay hồ quang (MMA). 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng máy hàn khí bảo vệ (thép MAG-MIG). 

- Cài đặt, vận hành và bảo trì, bảo dưỡng máy hàn khí trơ vonfram (WIG). 

- Chế tạo các chi tiết và lắp ráp thành sản phẩm từ thép tấm và thép hình. 

- Chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết bằng dụng cụ cầm tay. 

- Chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết bằng các máy công cụ thông thường. 

- Chế tạo các chi tiết bằng máy công cụ điều khiển số (NC). 

- Chế tạo các chi tiết bằng máy công cụ ứng dụng lập trình CAD / CAM. 

- Lắp ghép các chi tiết, cụm chi tiết bằng các phương pháp lắp ghép bằng lực, bằng hình dạng, bằng liên 

kết vật liệu. 

- Thiết kế, chế tạo các kết cấu thép và kim loại. 

- Lắp ráp, tháo gỡ các kết cấu thép và kim loại. 

- Bảo quản kết cấu thép và kim loại. 

- Thay đổi và hiệu chỉnh kết cấu thép và kim loại. 

- Giám sát, kiểm soát và tối ưu hóa quá trình sản xuất. 

- Kiểm tra và sửa chữa máy công cụ và hệ thống kỹ thuật. 

- Kiểm tra chất lượng sản phẩm và ghi lại kết quả công việc. 

- Bàn giao sản phẩm và tài liệu cho khách hàng và hướng dẫn họ sử dụng sản phẩm đúng quy định an 

toàn. 

 

2. Khối lượng kiến thức và thời gian khóa học: 
- Số lượng môn học, mô đun: 6 
- Khối lượng kiến thức toàn khóa học: Tín chỉ 
- Khối lượng các môn học chung/đại cương: 255 giờ 
- Khối lượng các môn học, mô đun chuyên môn: 1.840 giờ 
- Khối lượng lý thuyết:                                             549 giờ;  
- Thực hành, thực tập, thí nghiệm:                       1.248 giờ 
- Thi:                                                                           43 giờ 
 

  



3. Nội dung chương trình: 

Mã 
MH/MĐ 

Tên môn học và mô đun 
Số tín 

chỉ 

Thời gian học tập (giờ) 

Tổng 

Trong đó 

Lý thuyết 

Thực hành/ thực 
tập/thí 

nghiệm/bài 
tập/thảo luận 

Thi/ 
Kiểm 

tra 

I Các môn học chung 19 255 94 148 13 

MH01 Chính trị 4 30 15 13 2 

MH02 Pháp luật 2 15 9 5 1 

MH03 Giáo dục thể chất 2 30 4 24 2 

MH04 Giáo dục Quốc phòng và An ninh 4 45 21 21 3 

MH05 Tin học 3 45 15 29 1 

MH06 Ngoại ngữ (tiếng anh) 5 90 30 56 4 

II Các mô đun chuyên môn 

II.1 Các mô đun cơ bản  78 1840 549 1248 43 

MD01 
Chế tạo chi tiết và cụm chi tiết 
bằng dụng cụ cầm tay và bằng 
máy 

14 320 93 219 8 

MD02 
Chế tạo chi tiết bằng máy công 
cụ cố định vạn năng 

14 320 93 219.5 7.5 

MD03 
Vận hành và bảo trì thiết bị và 
hệ thống điều khiển 

14 320 108 204 8 

MD04 

Chế tạo cụm chi tiết từ thép 
tấm, thép ống, thép định hình 
bằng máy công cụ của công 
nghệ cơ khí xây dựng 

13 320 92 220 8 

MD05 

Chế tạo cụm chi tiết nhóm I: 
Hàn bằng hồ quang điện và 
cũng như cắt, chỉnh bằng 
phương pháp nhiệt 

12 280 82.5 191 6.5 

MD06 
Chế tạo cụm chi tiết nhóm II:  
Hàn với khí bảo vệ (MAG) 

12 280 80.5 194.5 5 

Tổng cộng: 78 1840 549 1248 43 

 
 

  



4. Hướng dẫn sử dụng chương trình 
 
4.1. Các môn học bắt buộc chung do Bộ Lao động Thương binh và Xã hội phối hợp với các bộ/ ngành khác 

để tổ chức  
 
4.2. Hướng dẫn xác định nội dung và thời gian cho các hoạt động ngoại khóa: 
Cần dựa vào các điều kiện, kỹ năng cụ thể của từng trường và kế hoạch đào tạo hàng năm cho từng khóa 

học, lớp học và loại hình tổ chức đào tạo đã được chỉ định và công bố trong chương trình đào tạo của 
từng ngành, để xác định nội dung và thời gian cho các hoạt động ngoại khóa. 

 
4.3. Hướng dẫn tổ chức kiểm tra tất cả các môn học và mô đun:   
Thời gian tổ chức kiểm tra tất cả các môn học và mô-đun nên được thiết lập và có hướng dẫn cụ thể cho 

từng môn học và mô-đun trong chương trình đào tạo. 
 
4.4. Hướng dẫn cho kỳ thi tốt nghiệp và công nhận bằng tốt nghiệp:    
- Đào tạo theo niên chế: 
+ Học viên phải hoàn thành chương trình đào tạo theo ngành, nghề và đủ điều kiện dự thi tốt nghiệp. 
+ Nội dung của kỳ thi tốt nghiệp bao gồm các bài thi: Chính trị; Lý thuyết tổng hợp nghề nghiệp; Thực hành 

nghề nghiệp. 
+ Hiệu trưởng dựa trên kết quả của kỳ thi tốt nghiệp, kết quả bảo vệ chuyên đề, luận án của học viên và các 

quy định liên quan để công nhận tốt nghiệp, bằng cấp và công nhận kỹ sư thực hành hoặc bằng cử 
nhân thực hành (đối với trình độ Cao đẳng) theo quy định của trường. 

- Đào tạo theo mô-đun hoặc phương thức tích lũy tín chỉ:  
+ Học viên phải hoàn thành chương trình đào tạo trung cấp, cao đẳng cho từng ngành nghề và có đủ số 

lượng mô-đun hoặc điểm tích lũy theo yêu cầu trong chương trình đào tạo. 
+ Hiệu trưởng quyết định dựa trên kết quả tích lũy của học viên về việc công nhận tốt nghiệp ngay hoặc 

thực hiện một luận án hoặc khóa luận tốt nghiệp như một điều kiện tiên quyết để được cấp bằng tốt 
nghiệp. 

+ Hiệu trưởng dựa trên kết quả công nhận văn bằng và công nhận chức danh kỹ sư thực hành hoặc cử 
nhân thực hành (đối với trình độ cao đẳng) theo quy chế, quy định của trường. 

 
4.5. Những chú ý khác (nếu có): 

  



PHỤ LỤC 03 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  

(Ban hành theo Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/3/2017 của Bộ Lao động - Thương binh và Xã 
hội) 
 

Tên Mô đun: Chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết bằng dụng cụ cầm tay và bằng máy 
Mã mô đun: MD01 
Thời gian thực hiện mô đun: 320 giờ 

Lý thuyết: 93 giờ 

Thực hành, thí nghiệm, trao đổi chuyên môn, bài tập: 219 giờ 

Thi/ kiểm tra: 8 giờ 

 

I.  Vị trí, tính chất của mô đun: 
Vị trí: đây là mô đun đào tạo cơ bản trình độ trung cấp. 

Tính chất: Mô đun đào tạo được xây dựng theo định hướng thực hành và bao gồm các kiến thức cơ bản lý 

thuyết cần thiết của nghề. Người học học cách thực hiện các đơn đặt hàng đơn giản một cách độc lập và theo 

nhóm. Họ lập kế hoạch các bước làm việc và xác định các dụng cụ và máy móc cần thiết. Bằng các dụng cụ 

cầm tay và các máy công cụ đơn giản cố định, người học gia công chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết kết cấu 

phù hợp với yêu cầu và người học tự kiểm tra kết quả làm việc của họ. Người học nhận biết và chú ý tuân 

thủ các quy định chung về đảm bảo an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường. 

 

II. Mục tiêu của mô đun: 
 
Kiến thức: 
- Trình bày được các quy định chung về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng 

như phòng cháy chữa cháy. 
- Giải thích được sự ô nhiễm môi trường do các công ty đào tạo / cơ sở dạy nghề gây ra và giải thích những 

đóng góp của họ cho bảo vệ môi trường. 
- Trình bày được các chất nguy hiểm và có hại cho môi trường trong quy trình sản xuất và mô tả cách xử 

lý một cách chuyên nghiệp.  

-  Phân biệt được các phương pháp gia công bằng dụng cụ cầm tay và gia công bằng máy. 

- Áp dụng đúng các phương pháp gia công có phoi và gia công biến dạng cho các trường hợp cụ thể. 

- Áp dụng đúng mục đích sử dụng đối với các dụng cụ cầm tay, máy và thiết bị. 

- Phân biệt được các dụng cụ đo và dụng cụ kiểm tra cơ khí. 

- Nhận biết được các phương pháp lắp ghép và kỹ thuật mối ghép. 

- Nhận biết được cách trình bày truyền thống và bằng kỹ thuật số, áp dụng được chúng. 

 
Kỹ năng: 
- Sắp xếp được bàn nguội cá nhân và lập được trình tự các bước gia công. 

- Lựa chọn và sử dụng được các công cụ cầm tay, dụng cụ đo, máy móc và thực hiện việc bảo trì, bảo 

dưỡng. 

- Lựa chọn và sử dụng được các máy khoan, máy cưa, máy cắt, máy uốn và thực hiện việc bảo trì, bảo 

dưỡng. 

- Xác định được các thông số kỹ thuật gia công cưa, khoan, cắt và uốn bằng sổ tay cơ khí. 

- Lựa chọn, sử dụng và bảo trì, bảo dưỡng được đồ gá uốn bằng tay và máy gia công biến dạng thủ công. 

- Chế tạo các chi tiết bằng các phương gia công có phoi và phương pháp gia công biến dạng với dụng cụ 

cầm tay. 

- Lắp ghép các chi tiết bằng mối ghép ren, mối ghép dán và mối ghép hàn thành các cụm chi tiết kết cấu. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
- Sau khi học xong mô đun đào tạo này, người học có thể làm việc một cách độc lập và theo nhóm. 



- Áp dụng được các quy định chung về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và bảo 

vệ môi trường. 

- Sử dụng tài nguyên thiên nhiên và năng lượng một cách hiệu quả. 

- Kiểm tra và đánh giá kết quả làm việc. 

  



III. Nội dung của 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. Bảo vệ sức khỏe và an toàn lao động 
 

1.1 An toàn lao động và phòng chống tai nạn 

1.2 Các mối nguy hiểm ở nơi làm việc 

1.3 Các biện pháp phòng tránh tai nạn và bảo vệ 

sức khỏe 

1.4 Các biện pháp xử lý khi xảy ra tai nạn 

1.5 Các quy định khi làm việc với các thiết bị điện 

1.6 Các quy định về phòng cháy và biện pháp 

chữa cháy 

16 9.5 6 0.5 

 2. Bảo vệ môi trường – các kiến thức cơ bản 
 

1.1 Chiến lược và các hoạt động bảo vệ môi 

trường 

1.2 Các quy định về bảo vệ môi trường và các 

biện pháp 

1.3 Các nguyên nhân gây ô nhiễm môi trường và 

các biện pháp bảo vệ môi trường 

1.4 Các biện pháp bảo vệ môi trường của các cơ 

sở dạy nghề 

1.5 Sử dụng hiệu quả tài nguyên thiên nhiên và 

năng lượng 

1.6 Tái chế và tái sử dụng 

1.7 Các vật liệu nguy hại và gây tác hại đến môi 

trường 

12 7.5 4 0.5 

 3. Toán kỹ thuật – phần cơ bản 
 

1.1 Các phép toán cơ bản  

1.2 Tính toán chung 

1.3 Tính toán kỹ thuật 

12 5.5 6 0.5 

 4. Truyền thông kỹ thuật cơ bản 
 

1.1 Nhiệm vụ của truyền thông kỹ thuật 

1.2 Các phương tiện truyền thông 

1.3 Các tiêu chuẩn cơ bản của vẽ kỹ thuật 

1.4 Kỹ thuật trình bày 

20 10 9 1 

 5. Kỹ thuật kiểm tra 
 

1.1 Các đại lượng và đơn vị đo 

1.2 Kiến thức cơ bản của kỹ thuật đo 

1.3 Các dụng cụ để đo dài 

12 5.5 6 0.5 

 6. Kỹ thuật gia công 
 

24 17.5 6 0.5 



1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường 

1.2 Các phương pháp gia công 

1.3 Gia công biến dạng và gia công cắt 

1.4 Các phương pháp gia công có phoi bằng 

dụng cụ cầm tay và các máy công cụ đơn 

giản 

1.5 Các phương pháp lắp ghép 
 7. Máy và thiết bị 

 
1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy, dụng cụ và thiết bị 

1.2 Các dụng cụ cầm tay và dụng cụ đo 

1.3 Chức năng của máy công cụ cầm tay 

1.4 Chức năng của máy khoan, máy cưa thông 

thường (vạn năng) 

1.5 Chức năng của máy bào, xọc và máy chuốt 

1.6 Chức năng của máy mài 2 đá và máy mài đai 

1.7 Chức năng của các máy cắt, đột dập và máy 

uốn điều khiển bằng tay 

1.8 Các mối ghép cơ khí 

24 17.5 6 0.5 

 8. Chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết đơn giản 
bằng dụng cụ cầm tay và bằng máy 

 

1.1 Thao tác và bảo dưỡng dụng cụ đo, dụng cụ 

kiểm tra và máy 

1.2 Lập qui trình các bước công việc và sắp xếp 

nơi làm việc 

1.3 Chuẩn bị phôi 

1.4 Gia công chi tiết theo bản vẽ bằng dụng cụ 

cầm tay và bằng máy công cụ đơn giản 

1.5 Kiểm tra các chi tiết và lắp ráp thành cụm chi 

tiết kết cấu 

1.6 Đánh giá kết quả làm việc và ghi chép lại 

200 20 176 4 

 Tổng 320 96 224 8 
 

 

 



2. Nội dung chi tiết 
 
Bài 1: Bảo vệ sức khỏe và an toàn khi làm việc   
Thời gian: 8 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biết được và tuân thủ các quy định về an toàn lao động và bảo vệ sức khỏe 

chung và liên quan đến nghề nghiệp. Họ ý thức được các biện pháp an toàn và bảo vệ sức khỏe thông 

qua hành vi của họ trong các trường hợp khẩn cấp (tai nạn, hỏa hoạn, v.v.). Các kiến thức cơ bản này 

được áp dụng thực tế trong các mô đun đào tạo tiếp theo cũng như được tích hợp, củng cố và bổ sung. 

 

2. Nội dung bài: 
 
2.1 Các quy định về an toàn lao động và phòng tránh tai nạn. 

2.1.1 Các quy định chung về an toàn và phòng chống tai nạn.  

2.1.2 Các quy định về phòng ngừa tai nạn và an toàn nghề nghiệp. 

 

2.2 Các mối nguy hiểm ở nơi làm việc. 

2.2.1 Các nguy hiểm đối với an toàn và sức khỏe. 

 

2.3 Các biện pháp phòng tránh tai nạn và bảo vệ sức khỏe. 

 

2.4 Các biện pháp xử lý khi xảy ra tai nạn. 

2.4.1 Cách xử lý khi tai nạn xảy ra. 

2.4.2 Các biện pháp khi tai nạn xảy ra. 

 

2.5 Các quy định khi làm việc với các thiết bị điện. 

2.5.1 Các quy định khi làm việc với các thiết bị. 

2.5.2 Các quy định khi làm việc với thiết bị công nghiệp ( máy móc, hệ thống thiết bị, v v). 

 

2.6 Các quy định về phòng cháy và các biện pháp chữa cháy. 

2.6.1 Các quy định về phòng ngừa cháy. 

2.6.2 Các biện pháp chữa cháy. 

2.6.3 Cách xử lý khi có cháy. 

 
  



Bài 2: Bảo vệ môi trường       
Thời gian: 10 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học nhận biết được các chiến lược và hoạt động đặc biệt hiện tại của Việt Nam để 

bảo tồn tài nguyên thiên nhiên và bảo vệ môi trường. Họ ý thức được về việc tuân thủ các quy định về 

bảo vệ môi trường và giải thích được các biện pháp bền vững được thực hiện bởi cá nhân cũng như 

trong cuộc sống cộng đồng. Người học ứng dụng các biện pháp bảo vệ môi trường được thực hiện bởi 

các xí nghiệp sản xuất cũng như trong cơ sở đào tạo. Họ thảo luận được việc sử dụng hiệu quả tài 

nguyên, năng lượng cũng như xử lý và tránh sử dụng các chất độc hại và có hại cho môi trường. Các 

kiến thức cơ bản này sẽ được ứng dụng vào thực tế trong các mô đun tiếp theo và sẽ được tích hợp, 

củng cố và bổ sung. 

 

2. Nội dung: 

 

2.1 Chiến lược và các hoạt động bảo vệ môi trường. 

2.1.1 Các chiến lước và các hoạt động bảo vệ môi trường ở Việt Nam (ví dụ như VGGS, GGAP). 

2.1.2 Các cơ quan chính quyền và các tổ chức bảo vệ môi trường. 

 

2.2 Các quy định và các biện pháp bảo vệ môi trường. 

 

2.3 Ô nhiễm môi trường do công nghiệp và các biện pháp bảo vệ môi trường. 

 

2.4 Các biện pháp bảo vệ môi trường của các cơ sở dạy nghề. 

 

2.5 Sử dụng hiệu quả tài nguyên thiên nhiên và năng lượng. 

 

2.6 Tái chế, tái sử dụng. 

 

2.7 Các vật liệu nguy hiểm và các vật liệu độc hại  cho môi trường. 

2.7.1 Xử lý và lưu trữ các chất nguy hiểm và nguy hại cho môi trường. 

2.7.2 Vận chuyển và lưu trữ các chất nguy hiểm và các chất nguy hại cho môi trường. 

 

  



Bài 3: Toán kỹ thuật         
Thời gian:12 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhắc lại và củng cố các kiến thức cơ bản về toán học của họ. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Các phép tính số học cơ bản và đơn vị đo 

2.1.1 Hệ thống số 

2.1.2 Biến số 

2.1.3 Phép tính trong ngoặc 

2.1.4 Tính toán nhân chia trước cộng trừ sau 

2.1.5 Tính phân số 

2.1.6 Phần trăm 

 

2.2 Các phép tính cơ bản 

2.2.1 Tính tỷ lệ 

2.2.2 Tính phần trăm 

2.2.3 Tính thời gian 

2.2.4 Tính góc 

 

2.3 Tính toán kỹ thuật 

2.3.1 Công thức và phương trình 

2.3.2 Các đại lượng và các đơn vị đo 

2.3.3 Tính toán với các đại lượng vật lý 

2.3.4 Biến đổi công thức 

2.3.5 Biến đổi đơn vị đo 

 

 

  



Bài 4: Truyền thông kỹ thuật        

Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học tra cứu được các thông tin cần thiết từ sổ tay cơ khí. Họ nhận biết được các 

nhiệm vụ, phương tiện và các tiêu chuẩn cơ bản của truyền thông kỹ thuật trong công nghiệp và vẽ 

được các bản vẽ kỹ thuật phác theo đơn giản theo thông số tiêu chuẩn. Người học sử dụng được 

các kỹ thuật trình bày tương tự và kỹ thuật số cho các ứng dụng liên quan. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Nhiệm vụ của truyền thông kỹ thuật 

2.1.1 Truyền thông và thông tin 

2.1.2 Dòng thông tin trong doanh nghiệp 

 

2.2 Phương tiện truyền thông. 

2.2.1 Các thuật ngữ chuyên môn 

2.2.2 Vẽ và tiêu chuẩn 

2.2.3 Bản vẽ kỹ thuật 

2.2.4 Kế hoạch và biên bản: kế hoạch làm việc, kế hoạch kiểm tra, biên bản kiểm tra. 

2.2.5 Văn bản kỹ thuật, mô hình kỹ thuật, ảnh chụp 

 

2.3 Các tiêu chuẩn cơ bản cho vẽ kỹ thuật 

2.3.1 Các tiêu chuẩn khổ giấy 

2.3.2 Các mẫu in sẳn của bản vẽ và bảng thống kê chi tiết 

2.3.3 Tiêu chuẩn cho chữ viết, tỷ lệ và các loại đường 

2.3.4 Vẽ hoàn thiện bản vẽ kỹ thuật 

2.3.5 Các dụng cụ vẽ bằng tay 

2.3.6 Vẽ phác bản vẽ 

 

2.4 Kỹ thuật trình bày 

 

 

  



Bài 5: Kỹ thuật đo kiểm        
Thời gian: 08 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học giải thích được những vấn đề cơ bản của kỹ thuật đo lường. Họ phân biệt 

được các dụng cụ kiểm tra cơ khí và chọn được chúng phù hợp với mục đích sử dụng. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Các đại lượng và đơn vị đo 

 

2.2 Kỹ thuật đo cơ bản 

2.2.1 Các thuật ngữ 

2.2.2 Sai số khi đo 

2.2.3 Khả năng của dụng cụ đo 

2.2.4 Sai số của dụng cụ đo kiểm 

 

2.3 Các dụng cụ đo kiểm cơ khi dùng cho đo dài 

2.3.1 Dưỡng kiểm tra kích thước và dưỡng kiểm tra hình học 

2.3.2 Các dụng cụ đo cơ khí hiện thị bằng tương tự và số 

 

  



Bài 6: Kỹ thuật gia công chế tạo       
Thời gian: 12 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học nhận thức được việc cần thiết bảo hộ lao động và bảo vệ môi trường trong 

sản xuất khi sử dụng các dụng cụ và thiết bị (máy) cầm tay. Họ phân biệt được các phương pháp 

gia công cắt gọt và gia công biến dạng bằng các thiết bị và máy móc đơn giản và ứng dụng chúng 

cho từng trường hợp. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1. An toàn lao động và bảo vệ môi trường 

2.1.1 Mặc trang bị bảo hộ cá nhân (PSA) 

2.1.2 Chú ý các quy định an toàn xưởng 

2.1.3 Chú ý các quy định an toàn cho dụng cụ và máy móc thiết bị 

2.1.4 Chú ý bảng hướng dẫn an toàn về dung dịch trơn, nguội và vật liệu làm vệ sinh 

 

2.2. Phân loại các phương pháp gia công 

 

2.3. Gia công biến dạng và gia công cắt 

2.3.1. Các phương pháp gia công biến dạng cơ bản 

2.3.2. Tính chất của vật liệu khi gia công biến dạng 

2.3.3. Các phương pháp gia công cắt tách và gia công biến dạng 

2.3.3.1. Cắt bằng kéo và cắt chém (máy dập - cắt) 

2.3.3.2. Uốn và cán 

 

2.4. Các phương pháp gia công có phoi bằng dụng cụ cầm tay và bằng máy công cụ đơn giản 

2.4.1. Các phương pháp gia công có phoi cơ bản 

2.4.2. Cưa kim loại 

2.4.3. Khoan, khoét và doa 

2.4.4. Bào sọc và chuốt 

2.4.5. Xác định tham số của máy bằng sổ tay cơ khí 

2.4.6. Vật liệu dụng cụ cắt và vật liệu bôi trơn làm mát 

 

2.5. Các phương pháp lắp ghép 

2.5.1. Phương pháp lắp ghép bằng liên kết hình dạng 

2.5.2. Phương pháp lắp ghép bằng liện kết hình dạng và lực 

2.5.3. Phương pháp lắp ghép bằng liên kết vật liệu 

 

 

  



Bài 7: Kỹ thuật máy và thiết bị - Cơ sở chung     
Thời gian: 10 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học ý thức được cần phải bảo hộ lao động và bảo vệ môi trường khi sử dụng các 

công cụ và máy cầm tay. Họ phân biệt các công cụ và máy cầm tay và cũng như các máy công cụ 

cố định đơn giản và các trường hợp ứng dụng cụ thể. Họ làm quen với các kỹ thuật kết nối cơ học 

và chọn chúng theo mục đích sử dụng. 

 

2. Nội dung:  
 

2.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy, dụng cụ (dao) và thiết bị 

2.1.1 Thiết bị bảo hộ cá nhân 

2.1.2 Các quy định về an toàn máy và xưởng 

2.1.3 Vật liệu làm mát, bôi trơn và làm vệ sinh 

 

2.2 Dụng cụ cầm tay và dụng cụ đo kiểm 

 

2.3 Phân loại máy và thiết bị 

 

2.4 Chức năng nguyên lý hoạt động của các máy công cụ cầm tay 

2.4.1 Cấu tạo bên trong và chức năng 

2.4.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp 

2.4.3 Các thiết bị an toàn 

 

2.5 Chức năng nguyên lý hoạt động của máy khoan và máy cưa vạn năng 

2.5.1 Cấu tạo bên trong và chức năng  

2.5.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp 

2.5.3 Các thiết bị an toàn 

 

2.6 Chức năng nguyên lý hoạt động của máy bào xọc và máy chuốt vạn năng  

2.6.1 Cấu tạo bên trong và chức năng  

2.6.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp 

2.6.3 Các thiết bị an toàn 

 

2.7 Chức năng, nguyên lý hoạt động của máy mài 2 đá và máy mài đai 

2.7.1 Cấu tạo bên trong và chức năng 

2.7.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp 

2.7.3 Các thiết bị an toàn 

 

2.8 Chức năng nguyên lý hoạt động của kéo cắt, thiết bị uốn và máy uốn bằng tay và bằng máy 

2.8.1 Cấu tạo và chức năng  

2.8.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp 

2.8.3 Các thiết bị an toàn 

 

2.9 Các mối ghép cơ khí 

2.9.1 Ren và mối ghép bu lông đai ốc 

2.9.2 Mối ghép bằng chốt 

2.9.3 Mối ghép đinh tán 

2.9.4 Mối ghép bằng trục và bạc 

 
  



Bài 8: Chế tạo các chi tiết, cụm chi tiết kế cấu đơn giản bằng dụng cụ cầm tay và bằng máy  

Thời gian: 240 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học lập kế hoạch cho các bước gia công và thực hiện các phương pháp gia công 

bằng tay theo sự hướng dẫn của các giáo viên với sự chú ý đến các quy định an toàn và bảo vệ môi 

trường. Trong xưởng sản xuất, cơ sở dạy nghề hoặc trung tâm đào tạo của các công ty đào tạo, họ 

chế tạo các chi tiết và cụm chi tiết kết cấu đơn giản bằng các công cụ cầm tay và các máy công cụ 

đơn giản và đánh giá được kết quả công việc của họ. 

 

2. Nội dung:  
 

2.1 Thao tác, bảo trì cho dụng cụ, dụng cụ đo kiểm và máy 

2.1.1 Mang các thiết bị bảo hộ cá nhân 

2.1.2 Chú ý các quy định về an toàn máy và xưởng thực hành  

2.1.3 An toàn lao động khi làm việc với các dụng cụ cầm tay và dụng cụ đo kiểm 

2.1.4 An toàn lao động khi làm việc với các máy công cụ cầm tay và máy công cụ cố định đơn giản 

2.1.5 Chăm sóc và bảo dưỡng đơn giản các dụng cụ cầm tay và dụng cụ đo kiểm và máy 

2.1.6 Chú ý đến các bảng hướng dẫn về các loại vật liệu 

 

2.2 Lập kế hoạch làm việc và sắp xếp chỗ làm việc 

2.2.1 Phân tích tài liệu kỹ thuật và lập kế hoạch làm việc 

2.2.2 Lựa chọn máy và dụng cụ, kiểm tra chức năng của nó và chuẩn bị sẵn sàng đưa vào sử dụng 

2.2.3 Chuẩn bị phôi 

2.2.4 Lựa chon vật liệu làm phôi, kế cả cưa phôi, kiểm tra kích thước phôi và làm sạch ba via 

2.2.5 Vạch dấu chi tiết theo bản vẽ và đánh dấu 

2.2.6 Đột dấu chi tiết, kiểm tra dấu và sửa chữa, hiệu chỉnh 

 

2.3 Gia công chi tiết bằng dụng cụ cầm tay và bằng máy công cụ đơn giản 

2.3.1 Cắt chi tiết bằng tay (cắt bằng kéo) và bằng máy và gia công biến dạng 

2.3.2 Cưa chi tiết bằng tay và bằng máy 

2.3.3 Chế tạo chi tiết với dáng hình học, độ nhẵn bề mặt trong và ngoài nhất định bằng cưa cần, đục, 

mài thô và tinh, kiểm tra kích thước và hình dáng hình học của chi tiết 

2.3.4 Gia công các lỗ khoan, khoét lỗ và gia công ren trong trên máy khoan 

2.3.5 Cắt ren trong và ren ngoài bằng tay 

2.3.6 Gia công các lỗ lắp ghép bằng doa tay và doa máy và kiểm tra 

2.3.7 Gia công các chi tiết bằng máy bào ngang (trục X), dọc (trục Z) và chéo (trục Z/X) 

2.3.8 Gia công chi tiết bằng máy chuốt 

 

2.4 Kiểm tra và lắp ráp cụm chi tiết kết cấu 

2.4.1 Kiểm tra độ phẳng, độ nhẵn bề mặt, hình dáng hình học và sai số vị trí của chi tiết 

2.4.2 Đo chiều dài và đo góc 

2.4.3 Kiểm tra độ nhẵn của bề mặt lắp ghép và sai số hình học cũng như xác định vị trí lắp ghép của 

các chi tiết 

2.4.4 Chế tạo các mối ghép ren và mối ghép đinh chốt 

2.4.5 Chế tạo các mối ghép dán và mối ghép hàn thiếc với sự chú ý đến các hướng dẫn thực hiện 

 

2.5 Đánh giá kết quả làm việc và ghi chép lại 

  



IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng 

Phòng học: 

- Bố trí không gian đi lại và nơi làm việc thông thoáng, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp ứng 

các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành 

- Bố trí số vị trí làm việc phải phù hợp (đủ) với số lượng học sinh. 

Xưởng thực hành 

- Nhà xưởng nguội: 

+ Bố trí không gian đi lại và nơi làm việc thông thoáng, tuân thủ các quy định an toàn lao động, 

đáp ứng các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành. 

+ Bố trí số vị trí làm việc phải phù hợp (đủ) với số lượng học sinh. 

- Kho chứa vật liệu. 

- Kho chứa các bán thành phẩm và thành phẩm. 

- Nhà vệ sinh (WC) cũng như phòng vệ sinh và phòng thay đồ cho phụ nữ và nam giới. 

2. Trang thiết bị máy móc: 

Máy công cụ vạn năng lắp cố định (gồm cả phụ kiện và dụng cụ, dao): 

- Máy khoan bàn hoặc máy khoan đứng 

- Máy cưa kim loại (máy cưa đai, máy cưa cần) 

- Máy bào - sọc 

- Máy mài ( máy mài hai đá, máy mài đai) 

- Kéo cần cắt bằng tay hoặc kéo chạy bằng động cơ 

- Máy gấp mép bằng tay hay chạy bằng mô tơ điện 

- Máy uốn góc bằng tay hoặc chạy mô tơ điện 

- Máy cán thép tấm – thép định hình dùng tay hoặc chạy bằng mô tơ điện 

 

Máy công cụ cầm tay (bao gồm cả phụ kiện và dụng cụ): 

- Máy khoan / máy bắt vít chạy bằng ắc quy 

- Máy cưa ( máy cưa vòng - / máy cưa sọc (đứng) 

- Máy cắt và máy mài (máy mài góc điều khiển bằng một tay và hai tay / máy mài đai) 

- Kéo cắt thép tấm (kéo cầm tay) 

- Kéo cần 

3. Vật tư dạy và học, dụng cụ, vật liệu tiêu hao 

Vật tư cho dạy và học: 

- Bản vẽ chi tiết, cụm chi tiết và bản vẽ tổng thể  

- Hướng dẫn lắp giáp, kế hoạch bảo dưỡng và sửa chữa 

- Quy trình công nghệ, sơ đồ bố trí và kế hoach làm việc 

- Các tài liệu hướng dẫn an toàn 

- Bảng các giá trị thực, biên bản đo kiểm, biên bản đánh giá 

- Sách chuyên môn và sổ tay tra cứu 

- Máy tính bỏ túi, vật liệu vẽ 

Dụng cụ: 

Các dụng cụ đo analog: 

- Các dụng cụ đo dài (thước lá, thước kẻ song song , thước cặp, thước gấp) 

- Dụng cụ đo góc (dụng cụ đo độ) 

- Dưỡng kiểm tra (thước góc, thước đo bằng khe hở ánh sáng, dưỡng kiểm tra cung, dưỡng kiểm tra 

ren) 

- Các dụng cụ đo chính xác cao ( pan mer đo trong và đo ngoài) 

Các dụng cụ cầm tay: 

- Cưa kim loại (cưa có khung cưa, cưa tạo hình) 

- Dụng cụ kẹp ( bu lông thanh kẹp, ê tô tay, kìm chết) 

- Các loại kìm (kìm vạn năng, kìm ống „kìm mỏ quạ“ kìm nhọn) 



- Các loại chìa vặn (chìa vặn cho đầu lục giác, chìa vặn đầu chìm 6 cạnh) 

- Clê lực 

- Bộ tuốc lo vít (tuốc lo vít 4 cạnh và dẹt) 

- Dụng cụ lấy dấu (com pa, mũi vạch, đột chấm dấu, thước góc có cữ chặn, bàn vạch dấu, thước đo 

cao- lấy dấu chiều cao) 

- Các loại búa (búa nguội, búa gỗ, búa cao su – nhựa) 

- Các loại đục (đục bằng, đục nhọn, đục rãnh) 

- Bộ dũa và bàn chải dũa 

- Ta rô – bàn ren có cả tay quy ta rô và tay quay bàn ren 

- Mũi khoan xoắn (mũi khoan N/W/H / mũi khoan chuôi côn và chuôi trụ) 

- Dụng cụ tán đinh (kìm rút đinh tán / kìm rút đinh tán vạn năng / thiết bị tán đinh lỗ kín) 

Các vật liệu phụ trợ: 

- Dung dịch trơn làm nguội 

- Dầu bôi trơn và dầu cắt 

- Vật tư làm vệ sinh 

Thiết bị bảo vệ: 

- Bảo vệ cá nhân (PSA) – (quần áo bảo hộ, giầy bảo hộ, kính bảo hộ, bảo hộ chống ồn) 

Vật liệu tiêu hao cần thiết: 

- Các vật liệu cần thiết để chế tạo các chi tiết phù hợp với bài luyện tập thực hành, các hợp đồng và cuối 

cùng là để làm bài thi. 

- Các vật liệu phụ trợ và vật liệu gia công các chi tiết phù hợp với bài luyện tập thực hành, các hợp đồng 

và cuối cùng là để làm bài thi. 

4. Các điều kiện tiếp theo: 

 

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
 
1. Nội dung: 
 
Kiến thức: 

+ Nhận biết được các quy định chung về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng 

như phòng cháy chữa cháy. 
+ Giải thích được sự ô nhiễm môi trường do các công ty đào tạo / cơ sở dạy nghề gây ra và giải thích 

những đóng góp của họ cho bảo vệ môi trường. 
+ Nhận biết được các chất nguy hiểm và có hại cho môi trường trong quy trình sản xuất và mô tả cách 

xử lý một cách chuyên nghiệp. 

+  Phân biệt được các phương pháp gia công bằng dụng cụ cầm tay và gia công bằng máy. 

+ Áp dụng đúng các phương pháp gia công cho các trường hợp cụ thể. 

+ Áp dụng đúng mục đích sử dụng đối với các dụng cụ cầm tay, máy và thiết bị 

+ Phân biệt được các dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra cơ khí. 

+ Nhận biết được các phương pháp lắp ghép và kỹ thuật mối ghép. 

+ Nhận biết được cách trình bày truyền thống và bằng kỹ thuật số, áp dụng được chúng. 

Kỹ năng: 
+ Sắp xếp được bàn nguội cá nhân và lập được trình tự các bước gia công. 

+ Lựa chọn và sử dụng được các công cụ cầm tay, dụng cụ đo, máy móc  cũng như bảo trì được chúng. 

+ Chế tạo các chi tiết bằng các phương gia công có phoi và phương pháp gia công biến dạng với dụng 

cụ cầm tay và máy. 

+ Lắp ghép các chi tiết bằng mối ghép ren, mối ghép dán và mối ghép hàn thiếc thành các cụm chi tiết 

kết cấu. 

Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Chú ý và áp dụng các quy định chung về đảm bảo an toàn lao động, sức khỏe, phòng cháy chữa 

cháy và bảo vệ môi trường (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra với câu trả lời đúng 90%) 



+ Sử dụng tài nguyên thiên nhiên và năng lượng hiệu quả 

+ Kiểm tra, đánh giá kết quả công việc của mình 

+ Đảm bảo thời gian tham gia học tập và hoạc tập sáng tạo (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra) 

+ Tham gia tích cực học (hơn 80% giờ lý thuyết và 100% giờ học thực hành). 

 

2. Phương pháp: 
Việc đánh giá người học dựa trên việc thực hiện các công việc dự án và gia công chế tạo các sản phẩm và 

dựa trên các qui định cơ bản: 

1. Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trung cấp và / hoặc 

trình độ cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí gia công) 

2. Các năng lực cần có được mô tả trong bảng phân tích nghề DACUM đối với nghề cơ khí gia công 

cắt gọt 

 
Kiến thức: 
Kiến thức, kỹ năng và thái độ của học viên / người học được xác định dựa trên các bài kiểm tra vấn đáp và 

viết như tự luận, câu hỏi ngắn và câu hỏi trắc nghiệm cũng như thông qua các bài tập kết hợp thực hành lý 

thuyết hoặc bài tập thực hành trong khuôn khổ của một bài dạy trong mô đun. Đánh giá cho điểm được 

thường xuyên thực hiện theo các quy định. 

 
Kỹ năng: 

Trên cơ sở các bài tập thực hành, dự án và đơn đặt hàng, hiệu suất thực tế của học viên / người học 

được đánh giá theo các tiêu chí sau với sự trợ giúp của phiếu kiểm tra / thang đánh giá: 

+ An toàn lao động 

+ Tổ chức nơi làm việc 

+ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

+ Lập kế hoạch và thực hiện 

+ Thời gian 

+ Tự đánh giá 

 
Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm:  
Liên quan đến tính độc lập và trách nhiệm, các thái độ và tính cách sau đây của học viên / người học được 

xác định và đánh giá thông qua quan sát trong toàn bộ thời gian đào tạo: đạo đức làm việc, học tập và tuân 

thủ các các quy tắc và quy định, cận thận, tận tâm, kỷ luật, kỹ năng làm việc nhóm, đúng giờ, độc lập, ý thức 

trách nhiệm, thận trọng, chủ động, tích cực tham gia lớp học và hỗ trợ / động viên người khác trong quá 

trình học tập. 

 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 
 
1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
Mô đun dành cho đào tạo hặc trung cấp và cao đẳng tại Việt Nam dựa trên tiêu chuẩn đào tạo nghề Đức. 

 

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 
 
Đối với giáo viên, giảng viên: 
Dành cho giáo viên và cũng như cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: Giáo viên của trường dạy nghề cũng như 

giáo viên thực hành của công ty chú ý tuân thủ các hướng dẫn sau đây để thực hiện giảng dạy lý thuyết và 

thực hành: 

+ Học viên / người học phải được hướng dẫn chi tiết trong các quy định hiện hành về an toàn lao 

động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng như phòng cháy chữa cháy. Giáo viên hoặc  Cán 

bộ đào tạo tại Doanh nghiệp có trách nhiệm phải liên tục theo dõi việc tuân thủ các quy định. Học 



viên / người học phải được thông báo rõ ràng về các biện pháp và hậu quả nếu các quy định không 

được tuân thủ và phải ý thức được. 

+ Quá trình học tập và tiến độ học tập của học viên / người học phải được theo dõi và đánh giá 

thường xuyên, đặc biệt là tuân thủ các quy định an toàn lao động và điều kiện bảo vệ môi trường. 

+ Đảm bảo chất lượng giảng dạy và đào tạo cao nhất thông qua nội dung cho bài học trong quá trình 

lập kế hoạch và thực hiện bài học. 

+ Trong khuôn khổ các giờ dạy thực hành, các bước thực hiện cần thiết phải được giải thích cẩn thận 

cho học viên / người học và trình bày chính xác. Học viên / người học phải được cho phép để thực 

hiện công việc, đồng thời phải chú ý đảm bảo rằng các học viên / người học thực hiện công việc 

đúng cách và kiểm tra kiến thức và kỹ năng liên quan của học viên / người học và nếu cần thì nhắc 

lại và củng cố những gì họ đã học. 

+ Kiểm tra và đánh giá mức độ kiến thức và kỹ năng cá nhân sẽ được thông qua báo cáo thường 

xuyên của người học cho từng bài học thực hành. 

+ Chất lượng giảng dạy được tăng lên và được bảo đảm thông qua việc tăng cường sử dụng các 

phương pháp dạy và học khác nhau như phương pháp 4 bước, phương pháp dự án, phương pháp 

6 bước, tự học và làm việc nhóm cũng như thông qua việc sử dụng hiệu quả các phương tiện dạy 

và học và các phương tiện khác. 

+ Kết quả công việc của học viên / người học sẽ được đánh giá và thảo luận cùng với các học viên / 

người học một cách minh bạch bởi giáo viên dạy phụ trách hoặc bởi Cán bộ đào tạo tại Doanh 

nghiệp. 
 
Đối với người học: 
Các học viên / người học được hướng dẫn: 

+ Thực hiện đúng theo hướng dẫn của giáo viên dạy nghề hoặc Cán bộ đào tạo tại Doanh 

nghiệp.Tham gia thường xuyên và tích cực vào các bài học và mọi bài học của mô đun đào tạo. 

+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và 

bảo vệ môi trường 

+ Đóng góp tích cực để bảo vệ môi trường 

+ Tuân thủ quy định trên lớp lý thuyết và xưởng 

+ Tham gia vào lớp một cách chăm chú, ghi chú và đặt câu hỏi nếu có gì không rõ ràng 

+ Đặt câu hỏi cho giáo viên hoặc cho các học viên / người học việc khác để yêu cầu hỗ trợ giải quyết 

các nhiệm vụ khó khăn và để xác định vấn đề 

+ Chuẩn bị nơi làm việc và giữ cho nó sạch sẽ và gọn gàng 

+ Chuẩn bị, xử lý thiết bị đúng cách 

+ Viết báo cáo công việc hàng ngày và hàng tuần về việc tham gia giờ học lý thuyết và thức hành của 

mô-đun  

 

3. Những trọng tâm cần chú ý: 
Trọng tâm chính của mô đun đào tạo là ở các bài: 6, 7 và 8. 

 

4. Tài liệu: 
- Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trình độ trung cấp và / hoặc 

cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí cắt gọt) 

- Bảng mô tả nghề nghề cơ khícắt gọt trong bảng phân tích nghề DACUM  

- CHUYEN NGANH CO KHI (Giáo trình kim loại, Bản quyền 2010 (Phiên bản thứ 56) EUROPA-

LEHRMITTEL, Đức) Nhà xuất bản trẻ, Việt Nam 

- Mechanical and Metal Trades Handbook (Sổ tay công nghệ cơ khí), 3rd English Edition, EUROPA –

LEHRMITTEL, Germany  

- Nhiều tác giả. Nghề nguội cơ bản, NXB Lao động – Xã hội (Bearbeitung mit handgeführten Werkzeugen 

- Grundlagen, Verlag Lao động - xã hội) 



- Trần Văn Hiệu. Giáo trình kỹ thuật nguội cơ bản, Đại học công nghiệp Hà Nội (Trần Văn Hiệu. 

Grundlagen Handgeführte Werkzeuge, Hanoi Universität der Industrie 

 

5. Ghi chú giải thích (nếu có): 
  



PHỤ LỤC 03 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  

(Ban hành theo Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/3/2017 của Bộ Lao động - Thương binh và Xã 
hội) 
 

Tên mô đun: Chế tạo chi tiết bằng máy công cụ cố định vạn năng 
Mã mô đun: MD02 
Thời gian thực hiện mô đun: 320 giờ 

Lý thuyết: 93 giờ 

Thực hành/thí nghiệm /thảo luận/bài tập: 219.5 giờ 

Thi/ kiểm tra: 7.5 giờ 

 

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 
Vị trí: đây là mô đun dùng cho đào tạo cơ bản, trình độ trung cấp. Điều kiện học sau mô đun MD01. 

Tính chất: Mô đun đào tạo được xây dựng theo định hướng thực hành và gồm các nội dung kiến thức cơ 

bản về lý thuyết cần thiết để vận hành, sử dụng các máy công cụ vạn năng thông thường trong gia công kim 

loại. Người học học cách xử lý các bài tập đơn giản một cách tự lập và theo nhóm. Họ lập kế hoạch chọn 

máy, dụng cụ, đồ gá, điều chỉnh máy và lập trình tự các bước gia công một cách độc lập. Bằng các phương 

pháp gia công khác nhau họ chế tạo các chi tiết, cụm chi tiết kết cấu một cách phù hợp theo yêu cầu và 

kiểm tra kết quả làm việc của họ. Người học biết và tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như 

bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường. Các nội dung học tập ở các mô đun đào tạo trước đây được áp 

dụng tích cực, chuyên sâu và củng cố. 

 

 II. Mục tiêu của mô đun:  
 

Kiến thức: 
+ Nhận biết các quy định về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường khi sử dụng các 

công cụ vạn năng. 

+  Nhắc lại và củng cố được các kiến thức cơ bản về toán, hình học. 

+ Nhận biết được các loại biểu diễn kỹ thuật của một chi tiết và phân tích được bản vẽ chi tiết đơn giản. 

+ Nhận biết được dung sai và các loại dung sai lắp ghép và tính toán được dung sai. 

+ Phân biệt được quy trình gia công trên máy cắt kim loại và trên máy gia công biến dạng. 

+ Phân biệt được vật liệu sản xuất và vật liệu trợ giúp.  

+ Nhận biết được phương pháp chế tạo quặng sắt và phương pháp luyện thép cũng như giải thích được 

cấu trúc bên trong của kim loại. 

+ Nhận biết được hệ thống ký hiệu mác thép (ghi nhãn) của thép và giải thích được thành tố cấu thành, 

thành phần hợp kim, cấp chất lượng và các qui cách (kiểu loại thép) thương mại. 

+ Lựa chọn vật liệu cắt theo DIN ISO 513 cho đúng mục đích sử dụng. 

 
Kỹ năng:  
+ Vẽ phác họa và vẽ được các bản vẽ kỹ thuật cho chi tiết đơn giản. 

+ Xác định được các tham số cho máy  tiện và phay bằng sổ tay công nghệ. 

+ Xác định được kỹ thuật phương pháp gia công tiện và phay cũng như qui trình gia công. 

+ Thiết lập, vận hành và bảo dưỡng máy phay và máy tiện đúng kỹ thuật. 

+ Gia công được các chi tiết trên máy tiện, máy phay, máy khoan theo các tài liệu kỹ thuật. 

+ Lựa chon được dụng cụ (dao), dụng cụ cắt và dụng cụ kẹp và ứng dụng và bảo trì được dụng cụ. 

+ Định vị được các chi tiết lắp ráp đúng yêu cầu lắp ghép được cụm chi tiết kết cấu bằng mối ghép liên kết 

lực, liên kết hình dạng và liên kết vật liệu. 

+ Lựa chọn được dụng cụ và phương pháp đo, kiểm tra được độ chính xác về kích thước, hình dáng hình 

học của chi tiết và ghi chép lại. 

+ Áp dụng phương pháp, công cụ quản lý xưởng theo phương pháp 5S. 

 



Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Sau khi hoàn thành mô đun đào tạo, người học có thể làm giải quyết các đơn hàng một cách độc 

lập và theo nhóm. 

+ Phân tích các đơn đặt hàng đơn giản và đánh giá tính khả thi kỹ thuật. 

+ Thực hiện qui trình sản xuất tuân thủ các quy định về an toàn lao động và bảo vệ môi trường. 

+ Kiểm tra kết quả làm việc, đánh giá và lập tài liệu. 

  



III. Nội dung của 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. Toán kỹ thuật 
 

1.1 Tính tam giác lượng 

1.2 Tính chiều dài và diện tích 

1.3 Tính thể tích và tính trọng lực 

12 3.5 8 0.5 

 2. Biểu diễn các chi tiết kỹ thuật – cơ bản  
 

1.1 Biểu diễn hình chiếu 

1.2 Biểu diễn các hình chiếu trên các mặt thẳng 

khác nhau 

1.3 Cơ sở về ghi kích thước 

1.4 Biểu diễn và ghi kích thước cho các dạng chi 

tiết điển hình 

1.5 Biểu diễn các mặt cắt 

1.6 Vẽ các chi tiết đơn giản bằng tay và bằng sự 

trợ giúp của máy tính 

1.7 Vẽ phác các chi tiết đơn giản 

30 10 19 1 

 3. Kỹ thuật kiểm tra 
 

1.1 Kiểm tra bề mặt 

1.2 Dung sai và lắp ghép 

1.3 Sai số hình dạng và sai số vị trí 

1.4 Kiểm tra độ phẳng của mặt phẳng và kiểm tra 

góc 

18 9.5 8 0.5 

 4. Quản lý xưởng theo 5S 
 

1.1 Quá trình cải tiến liên tục 

1.2 Quản lý xưởng theo 5S 

20 3.5 16 0.5 

 5. Kỹ thuật gia công tiện và phay 
 

1.1 Tính tham số máy và tra bảng 

1.2 Phương pháp tiện 

1.3 Phương pháp phay 

16 7.5 8 0.5 

 6. Kỹ thuật vật liệu – phần cơ bản 
 

1.1 Vật liệu sản xuất và vật liệu phụ trợ 

1.2 Cấu tạo bên trong và tính chất của kim loại 

1.3 Các loại thép 

1.4 Vật liệu cắt theo DIN ISO 513 

12 9.5 2 0.5 

 7. Kỹ thuật máy  và thiết bị - máy công cụ 
 

1.1 Phân loại máy 

1.2 Chức năng nguyên lý hoạt động của máy tiện và 

máy phay 

12 9.5 2 0.5 



1.3 Chức năng nguyên lý hoạt động của máy cắt và 

máy đột dập 

1.4 Chức năng nguyên lý hoạt động của máy uốn  

 8. Chế tạo các chi tiết, cụm chi tiết kết cấu 
bằng máy tiện và máy phay vạn năng 
 

1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi 

làm việc với máy tiện, phay vạn năng 

1.2 Thao tác và bảo trì dụng cụ (dao), dụng cụ đo 

kiểm và máy 

1.3 Lập qui trình các bước gia công và thiết lập 

máy 

1.4 Gia công các chi tiết bằng các phương pháp 

gia công tiện khác nhau theo bản vẽ kỹ thuật 

1.5 Gia công các chi tiết bằng các phương pháp 

gia công phay khác nhau theo bản vẽ kỹ thuật 

1.6 Kiểm tra các chi tiết và lắp chúng thành cụm 

chi tiết kết cấu 

1.7 Đánh giá kết quả làm việc và lập tài liệu 

200 40 156.5 3.5 

 Tổng 320 93 219.5 7.5 
 

  



2. Nội dung chi tiết 
 
Bài 1: Toán kỹ thuật         

Thời gian: 12 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhắc lại và củng cố được các kiến thức toán học cơ bản của họ về việc tính 

toán độ dài, diện tích, thể tích và trọng lượng cũng như các phép tính tam giác bằng cách sử dụng 

các hàm số góc và định lý Pythagore. Họ giải quyết các nhiệm vụ của mình với sự giúp đỡ của máy 

tính và bảng tổng hợp các công thức trong sổ tay cơ khí. 

 

2. Nội dung:  
 

2.1 Tính tam giác 

2.1.1 Định luật Pithagor 

2.1.2 Hàm số góc 

 

2.2 Tính chiều dài và tính diện tích 

2.2.1 Chiều dài và chiều dài cắt 

2.2.2 Diện tích và diện tích cắt 

 

2.3 Tính thể tích và trọng lực 

2.3.1 Thể tích 

2.3.2 Khối lượng và trọng lực 

2.3.3 Khối lượng của vật thể đồng chất 

2.3.4 Tính khối lượng theo bảng tra 

2.3.5 Sự thay đổi thể tích khi gia công biến dạng 

 

  



Bài 2: Biểu diễn chi tiết kỹ thuật – phần cơ bản    

Thời gian: 30 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học thu thập được các thông tin cần thiết từ sổ tay cơ khí và đánh giá các tài liệu 

kỹ thuật. Họ phân biệt được các loại biểu diễn và hình chiếu cơ bản và  vận dụng chúng vào bản vẽ 

kỹ thuật các chi tiết. Người học vẽ được bản phác và bản vẽ kỹ thuật các chi tiết đơn giản gồm ghi 

kích thước theo tiêu chuẩn hóa, bao gồm cả các chương trình vẽ trên máy tính. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Biểu diễn hình chiếu 

2.1.1 Các dạng biểu diễn hình chiếu 

2.1.2 Hình chiếu trục đo 

2.1.3 Hình chiếu vuông góc 

 

2.2 Biểu diễn các hình chiếu 

2.2.1 Phương pháp chiếu song song góc phải  

2.2.2 Biểu diễn trên vị trí cần sử dụng 

2.2.3 Biểu diễn ở vị trí lắp đặt 

2.2.4 Chiếu riêng phần 

2.2.5 Các hình biểu diễn đặc biệt 

 

2.3 Cách ghi kích thước cơ bản 

2.3.1 Các thành phần của ghi kích thước 

2.3.2 Tính hệ thống của ghi kích thước 

2.3.3 Hệ qui chiếu kích thước 

2.3.4 Các kiểu ghi kích thước 

 

2.4 Biểu diễn và ghi kích thước cho các dạng chi tiết điển hình 

2.4.1 Các thành phần hình thành chi tiết hình lăng trụ 

2.4.2 Các thành phần hình thành chi tiết hình trụ 

2.4.3 Các thành phần hình thành chi tiết hình tháp 

 

2.5 Biểu diễn hình cắt của chi tiết 

2.5.1 Các loại hình cắt 

2.5.2 Hình cắt toàn phần, hình cắt một nửa và hình cắt một phần 

2.5.3 Hình cắt riêng phần (hình cắt đặc biệt) 

 

2.6 Vẽ kỹ thuật chi tiết đơn giản bằng tay và bằng máy tính 

 

2.7 Vẽ phác các chi tiết đơn giản 

 

  



Bài 3: Kỹ thuật kiểm tra        

Thời gian: 18 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học củng cố các kỹ năng xử lý và bảo trì các dụng cụ kiểm tra. Họ phân biệt được 

các cấu hình bề mặt khác nhau và thực hiện được các phương pháp kiểm tra bề mặt bằng các bài 

tập thực tế. Họ xác định dung sai và dung sai lắp ghép, kiểm tra được độ phẳng của mặt phẳng, các 

góc bằng các phương pháp và phương tiện kiểm tra phù hợp. Người học lập tài liệu về kết quả của 

họ. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Kiểm tra mặt phẳng 

2.1.1 Profin của mặt phẳng 

2.1.2 Các đại lượng đặc trưng của mặt phẳng 

2.1.3 Các phương pháp kiểm tra mặt phẳng 

2.1.4 Kiểm tra mặt phẳng 

 

2.2 Dung sai và dung sai lắp ghép 

2.2.1 Các loại dung sai và tính toán 

2.2.2 Các dạng dung sai lắp ghép và tính toán 

 

2.3 Sai số hình dáng hình học và sai số vị trí 

 

2.4 Kiểm tra độ phẳng của mặt phẳng và góc 

 

  



Bài 4: Quản lý xưởng bằng phương pháp 5S     

Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học biết các phương pháp, công cụ và ứng dụng của quy trình cải tiến liên tục 

(CIP) và quản lý xưởng theo phương pháp 5S. Họ áp dụng được các phương pháp và công cụ 

trong khu vực làm việc và trong xưởng của mình và ghi lại kết quả. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Quá trình cải tiến liên tục 

2.1.1 Phương pháp cải tiến liên tục (KVP) và hình thành ý thức 

2.1.2 Công cụ của cải tiến liên tục (KVP) 

2.1.3 Vận dụng trong khu làm việc và ở xưởng 

 

2.2 Quản lý quá trình cải tiến liên tục theo 5S 

 

2.3 Quản lý xưởng theo phương pháp 5S 

2.3.1 Phương pháp 5S và hình thành ý thức 

2.3.2 Công cụ của 5S 

2.3.3 Ứng dụng 5S trong khu làm việc riêng và trong xưởng 
 

  



Bài 5: Kỹ thuật gia công – Tiện và phay      

Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học xác định các thông số máy cho các phương pháp gia công cắt gọt cơ bản như 

khoan, tiện và phay, giải thích được các phương pháp gia công và phân loại được chúng cho mục 

đích sử dụng. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Các tham số máy trong bảng tra 

2.1.1 Số vòng quay, vận tốc cắt, bước tiến, vận tốc chạy dao khi tiện 

2.1.2 Số vòng quay, vận tốc cắt, bước tiến, vận tốc chạy dao khi phay 

 

2.2 Kỹ thuật tiện 

2.2.1 Các phương pháp tiện 

2.2.2 Thông số hình học của dao 

2.2.3 Lựa chọn dụng cụ cắt phù hợp với vật liệu gia công 

2.2.4 Các dạng phoi và quá trình hình thành phoi 

 

2.3 Kỹ thuật phay 

2.3.1 Các phương pháp phay 

2.3.2 Lựa chọn dụng cụ cắt phù hợp với vật liệu gia công 

2.3.3 Các dạng phoi và quá trình hình thành phoi 

 

  



Bài 6: Kỹ thuật vật liệu – phần cơ bản      

Thời gian: 8 giờ 

 
1. Mục tiêu: Học sinh phân biệt được vật liệu sản xuất và vật liệu phụ trợ và phân loại được  chúng 

cho các mục đích sử dụng. Họ nhận biết được cấu trúc bên trong, tính chất của kim loại và phân 

biệt được cấu trúc tế vi của kim loại đơn chất với hợp kim. Họ mô tả được phương pháp khai thác 

quặng sắt và sản xuất thép. Với sự trợ giúp của sổ tay cơ khí họ xác định được tên thương mại của 

thép, thành phần, thành phần hợp kim, cấp chất lượng và hình dạng thép thương mại của chúng. 

Người học phân loại được vật liệu làm dụng cụ cắt theo (DIN ISO 513) và cũng như thép phù hợp 

cho mục đích sử dụng. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Vật liệu sản xuất và vật liệu phụ trợ 

2.1.1 Giới thiệu khái quát về vật liệu sản xuất và vật liệu phụ trợ 

2.1.2 Lựa chon vật liệu và các tính chất 

 

2.2 Cấu trúc bên trong và tính chất của kim loại 

2.2.1 Cấu trúc bên trong của kim loại 

2.2.2 Tính chất của kim loại 

2.2.3 Các loại cấu trúc mạng tinh thể của kim loại và lỗi của cấu trúc mạng 

2.2.4 Sự hình thành cấu trúc tế vi của kim loại 

2.2.5 Các loại cấu trúc tế vi và tính chất của vật liệu 

2.2.6 Cấu trúc tế vi của kim loại nguyên chất và hợp kim 

 

2.3 Thép 

2.3.1 Khai thác quặng sắt (tạo ra gang) 

2.3.2 Chế tạo thép 

2.3.3 Hệ thống ký hiệu thép 

2.3.4 Phân loại theo thành phần hóa học và cấp chất lượng 

2.3.5 Mác thép và công dụng của chúng 

2.3.6 Các hình dạng của thép thương mại 

2.3.7 Hợp kim và các thành tố kèm theo 

 

2.4 Vật liệu làm dụng cụ cắt theo DIN 513 

 

  



Bài 7: Kỹ thuật máy và thiết bị - Máy công cụ     

Thời gian: 12 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận thức được về an toàn lao động và bảo vệ môi trường khi sử dụng máy 

tiện và máy phay vạn năng) cố định cũng như các máy cắt, máy đột dập và máy uốn. Họ biết được 

cấu tạo, các chức năng nguyên lý hoạt động và các cơ cấu an toàn của máy, đồ gá, thiết bị kẹp và 

phân loại chúng phù hợp với các trường hợp ứng dụng. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm việc với các máy vạn năng cố định 

2.1.1 Trang bị bảo hộ cá nhân 

2.1.2 Hướng dẫn vận hành máy và xưởng phù hợp quy định về an toàn 

2.1.3 Tài liệu thông tin an toàn cho vật liệu làm mát, bôi trơn và vật liệu làm vệ sinh 

2.1.4 Xử lý chất thải công nghiệp, phân loại, làm vệ sinh thân thiện với môi trường 

 

2.2 Phân loại máy 

 

2.3 Chức năng của máy tiện vạn năng 

2.3.1 Cấu tạo bên trong và chức năng của các bộ phận 

2.3.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp 

2.3.3 Các thiết bị cơ cấp an toàn 

 

2.4 Chức năng của máy phay vạn năng  

2.4.1 Cấu tạo bên trong và chức năng của các bộ phận 

2.4.2 Dụng cụ, đồ gá và thiết bị kẹp chặt 

2.4.3 Các thiết bị cơ cấu an toàn 

 

  



Bài 8: Chế tạo các chi tiết và cụm chi tiêt bằng máy tiện và máy phay vạn năng  

Thời gian: 200 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học lập được kế hoạch các bước gia công và thực hiện được các phương pháp 

gia công tiện và phay trên máy vạn năng dưới sự hướng dẫn của giáo viên và tuân thủ các quy định 

về an toàn và bảo vệ môi trường. Người học xác định các thông số máy với sự trợ giúp của sổ tay 

cơ khí và chế tạo được các chi tiết, cụm chi tiết kết cấu đơn giản với các phương pháp gia công 

khác nhau trên các máy công cụ vạn năng trong xưởng máy của cơ sở dạy nghề hoặc trung tâm 

đào tạo của công ty. Các chất thải được xử lý thân thiện với môi trường. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy tiên, phay vạn năng (thông 

thường) 

2.1.1 Mặc trang bị bảo hộ cá nhân (PSA) 

2.1.2 Chú ý các quy định về an toàn xưởng và hướng dẫn vận hành máy 

2.1.3 Chú ý các tài liệu an toàn vật liệu làm mát, bôi trơn và vật liệu làm vệ sinh 

2.1.4 Xử lý các chất thải công nghiệp, phân loại, làm vệ sinh thân thiện với môi trường 

 

2.2 Thao tác và bảo trì dụng cụ, thiết bị đo kiểm và máy 

2.2.1 Thực hiện bảo trì và bảo dưỡng phòng ngừa cho máy công cụ vạn năng 

 

2.3 Lập kế hoach cho các bước gia công và thiết lập điều chỉnh máy 

2.3.1 Phân tích tài lệu kỹ thuật và lập qui trình các bước gia công 

2.3.2 Lựa chọn máy, dụng cụ gá kẹp, đồ gá và dụng cụ (dao), kiểm tra và thiết lập chức năng 

2.3.3 Kiểm tra các thiết bị an toàn, dừng hoạt động nếu phát hiện thấy chúng bị lỗi và thông báo cho 

người có trách nhiệm.  

 

2.4 Chế tạo các chi tiết bằng các phương pháp gia công cắt gọt theo bản vẽ trên các máy công cụ 

vạn năng 

2.4.1 Khoan, khoét, doa và vát cạnh chi tiết bằng máy khoan 

2.4.2 Tiện ngoài, tiện trong, tiện mặt đầu và tiện trụ, cắt rãnh và cắt đứt, khoan, khoét và doa 

2.4.3 Phay nằm, phay đứng, phay trong, phay ngoài, phay bằng dao phay mặt đầu và phay bằng dao 

phay trụ 

 

2.5 Kiểm tra các chi tiết và lắp cụm chi tiết kết cấu 

2.5.1 Kiểm tra kích thước, hình dáng hình học và vị trí của chi tiết và cụm chi tiết kết cấu 

2.5.2 Lắp ghép các chi tiết bằng bu lông, đinh tán và chốt 

 

2.6 Đánh giá kết quả làm việc và lập tài liệu 

 
  



IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng 

Phòng học: 

- Bố trí nơi làm việc một thông thoáng, tuân thủ các quy định về an toàn lao động, đáp ứng đúng các quy 

định pháp lý và kỹ thuật. 

- Bố trí số lượng vị trí làm việc phù hợp với số lượng học sinh cũng như số lượng máy tính và phần mềm 

vẽ tương ứng. 

Nhà xưởng: 

- Xưởng máy công cụ vạn năng có máy khoan, máy tiện, máy phay và máy mài. 

- Bố trí nơi làm việc thông thoáng, phù hợp với các quy định an toàn lao động, đáp ứng các quy 

định pháp lý và kỹ thuật hiện hành. 

- Bố trí số lượng bàn nguội và số máy phải phù hợp với số lượng học sinh. 

- Kho chứa vật liệu thô (phôi). 

- Kho chứa bán thành phẩm và thành phẩm. 

- Bố trí nhà vệ sinh (WC) và phòng rửa tay, thay đồ cho nam và nữ. 

2. Trang thiết bị máy móc: 

Máy công cụ vạn năng cố định (kể cả các phụ kiện kèm theo và dụng cụ) 

- Các máy khoan, các máy cưa 

- Máy bào – sọc  

- Các máy tiện và các máy phay 

- Các máy mài phẳng, các máy mài tròn 

- Máy mài hai đá, máy mài đai 

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

Vật tư cho dạy và học: 

- Bản vẽ chi tiết, cụm chi tiết và bản vẽ toàn bộ 

- Bảng hướng dẫn lắp ráp, kế hoạch bảo trì và bảo dưỡng 

- Kế hoạch gia công, kế hoạch bố trí và kế hoạch làm việc 

- Tài liệu thông tin về an toàn 

- Bảng các giá trị đo, biên bản đo, biên bản đánh giá 

- Sách chuyên môn, sổ tay tra cứu 

- Máy tính bỏ túi, vật liệu cho vẽ 

Dụng cụ đo kiểm: 

- Dụng cụ đo analog, hiển thị số (digitale) và dụng cụ đo chính xác 

- Dụng cụ đo dài và đo góc 

- Dưỡng kiểm tra 

Các dụng cụ cầm tay: 

-    Bộ chìa vặn (chìa vặn 6 cạnh, chìa vặn 6 cạnh đầu chìm) 

-    Clê lực dùng cho thay mảnh hợp kim dao  

-    Bộ tuốc lo vít ( 4 cạnh và dẹt) 

-    Dụng cụ vạch dấu (com pa, mũi vạch, mũi chấm dấu, thước góc có cữ chặn, bàn vạch dấu, thước vạch 

dấu theo chiều cao) 

-    Búa (búa nguội, búa gỗ, búa cao su / nhựa) 

-    Bộ dũa và bộ bàn chải dũa 

-    Bộ ta rô và bàn ren có tay quay 

-    Bộ mũi khoan xoắn (mũi khoan N/W/H, dao khoét chuôi con và chuôi trụ) 

Vật liệu phụ trợ 

- Vật liệu bôi trơn làm mát 

- Dầu bôi trơn và dầu cắt 

- Vật liệu làm vệ sinh 

Trang bị bảo hộ 

- Trang bị bảo hộ cá nhân (PSA) 



(Quần áo bảo hộ, dày bảo hộ, kính bảo hộ, bảo hộ chống ồn) 

Các vật tư cần thiết: 

- Vật tư cần thiết dùng cho gia công các chi tiết phù hợp với bài luyện tập, cho các đơn đặt hàng và cho 

thi 

- Vật liệu phụ và vật liệu sản xuất dùng cho gia công các chi tiết tương thích với bài luyện tập, các đơn 

đặt hàng và cho thi 

4. Các điều kiện tiếp theo: 

 
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
 
1. Nội dung: 
 
Kiến thức: 
+ Nhận biết các quy định về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường khi sử dụng các 

công cụ vạn năng. 

+  Nhắc lại và củng cố được các kiến thức cơ bản về toán, hình học. 

+ Nhận biết được các loại biểu diễn kỹ thuật của một chi tiết và phân tích được bản vẽ chi tiết đơn giản. 

+ Nhận biết được dung sai và các loại dung sai lắp ghép và tính toán được dung sai. 

+ Phân biệt được quy trình gia công trên máy cắt kim loại và trên máy gia công biến dạng. 

+ Phân biệt được vật liệu sản xuất và vật liệu trợ giúp. 

+ Nhận biết được phương pháp chế tạo quặng sắt và phương pháp luyện thép cũng như giải thích được 

cấu trúc bên trong của kim loại. 

+ Nhận biết được hệ thống ký hiệu mác thép (ghi nhãn) của thép và giải thích được thành tố cấu thành, 

thành phần hợp kim, cấp chất lượng và các qui cách (kiểu loại thép) thương mại. 

+ Lựa chọn vật liệu cắt theo DIN ISO 513 cho đúng mục đích sử dụng. 

 
Kỹ năng:  
+ Vẽ phác họa và vẽ được các bản vẽ kỹ thuật cho chi tiết đơn giản. 

+ Xác định được các tham số cho máy  tiện và phay bằng sổ tay công nghệ. 

+ Xác định được kỹ thuật phương pháp gia công tiện và phay cũng như qui trình gia công. 

+ Thiết lập, vận hành và bảo dưỡng máy phay và máy tiện đúng kỹ thuật. 

+ Gia công được các chi tiết trên máy tiện, máy phay, máy khoan theo các tài liệu kỹ thuật. 

+ Lựa chon được dụng cụ (dao), dụng cụ cắt và dụng cụ kẹp và ứng dụng và bảo trì được dụng cụ. 

+ Định vị được các chi tiết lắp ráp đúng yêu cầu lắp ghép được cụm chi tiết kết cấu bằng mối ghép liên kết 

lực, liên kết hình dạng và liên kết vật liệu. 

+ Lựa chọn được dụng cụ và phương pháp đo kiểm, kiểm tra được độ chính xác về kích thước, hình dáng 

hình học của chi tiết và ghi chép lại. 

+ Áp dụng phương pháp, công cụ quản lý xưởng theo phương pháp 5S. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Chú ý và áp dụng các quy định chung về đảm bảo an toàn lao động, sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và 

bảo vệ môi trường (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra với câu trả lời đúng 90%). 

+ Thực hiện quy trình sản xuất tuân thủ các quy định về đảm bảo an toàn và bảo vệ môi trường. 

+ Phân tích các đơn đặt hàng sản xuất đơn giản và đánh giá tính khả thi kỹ thuật 

+ Kiểm tra, đánh giá và ghi lại kết quả công việc của mình và hiệu qủa làm việc nhóm và bàn giao chúng 

cho bộ phận tiếp theo. 

+ Đảm bảo thời gian học tập và học tập sáng tạo (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra) 

+ Tham gia tích cực học (hơn 80% giờ lý thuyết và 100% giờ học thực hành). 

 

2. Phương pháp: 



Việc đánh giá người học dựa trên việc thực hiện các công việc dự án và gia công chế tạo các sản phẩm và 

dựa trên các qui định cơ bản: 

1. Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trung cấp và / hoặc 

trình độ cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí gia công) 

2. Các năng lực cần có được mô tả trong bảng phân tích nghề DACUM đối với nghề cơ khí gia công 

cắt gọt 

 
Kiến thức: 
Kiến thức, kỹ năng và thái độ của học viên / người học được xác định dựa trên các bài kiểm tra vấn đáp và 

viết như tự luận, câu hỏi ngắn và câu hỏi trắc nghiệm cũng như thông qua các bài tập kết hợp thực hành lý 

thuyết hoặc bài tập thực hành trong khuôn khổ của một bài dạy trong mô đun. Đánh giá cho điểm được 

thường xuyên thực hiện theo các quy định. 

 
Kỹ năng: 
Trên cơ sở các bài tập thực hành, dự án và đơn đặt hàng, hiệu suất thực tế của học viên / người học được 

đánh giá theo các tiêu chí sau với sự trợ giúp của phiếu kiểm tra / thang đánh giá: 

+ An toàn lao động 

+ Tổ chức nơi làm việc 

+ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

+ Lập kế hoạch và thực hiện 

+ Thời gian 

+ Tự đánh giá 

 
Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm:  
Liên quan đến tính độc lập và trách nhiệm, các thái độ và tính cách sau đây của học viên / người học được 

xác định và đánh giá thông qua quan sát trong toàn bộ thời gian đào tạo: đạo đức làm việc, học tập và tuân 

thủ các các quy tắc và quy định, cận thận, tận tâm, kỷ luật, kỹ năng làm việc nhóm, đúng giờ, độc lập, ý thức 

trách nhiệm, thận trọng, chủ động, tích cực tham gia lớp học và hỗ trợ / động viên người khác trong quá 

trình học tập. 

 

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 
 
1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
Mô đun dành cho đào tạo hặc trung cấp và cao đẳng tại Việt Nam dựa trên tiêu chuẩn đào tạo nghề Đức. 

 

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 
 
Đối với giáo viên và cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: 
Dành cho giáo viên và cũng như Cán bộ đào tạo tại Doanh nghiệp cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: Giáo 

viên của trường dạy nghề cũng như giáo viên thực hành của công ty Cán bộ đào tạo tại Doanh nghiệp chú ý 

tuân thủ các hướng dẫn sau đây để thực hiện giảng dạy lý thuyết và giảng dạy thực hành: 

+ Học viên / người học phải được hướng dẫn chi tiết trong các quy định hiện hành về an toàn lao 

động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng như phòng cháy chữa cháy. Giáo viên hoặc Cán 

bộ đào tạo tại Doanh nghiệp huấn luyện viên công ty có trách nhiệm phải liên tục theo dõi việc tuân 

thủ các quy định. Học viên / người học phải được thông báo rõ ràng về các biện pháp và hậu quả 

nếu các quy định không được tuân thủ và phải ý thức được. 

+ Quá trình học tập và tiến độ học tập của học viên / người học phải được theo dõi và đánh giá 

thường xuyên, đặc biệt là tuân thủ các quy định an toàn lao động và điều kiện bảo vệ môi trường. 

+ Đảm bảo chất lượng giảng dạy và đào tạo cao nhất thông qua nội dung cho bài học trong quá trình 

lập kế hoạch và thực hiện bài học. 



+ Trong khuôn khổ các giờ dạy thực hành, các bước thực hiện cần thiết phải được giải thích cẩn thận 

cho học viên / người học và trình bày chính xác. Học viên / người học phải được cho phép để thực 

hiện công việc, đồng thời phải chú ý đảm bảo rằng các học viên / người học thực hiện công việc 

đúng cách và kiểm tra kiến thức và kỹ năng liên quan của học viên / người học và nếu cần thì nhắc 

lại và củng cố những gì họ đã học. 

+ Kiểm tra và đánh giá mức độ kiến thức và kỹ năng cá nhân sẽ được thông qua báo cáo thường 

xuyên của người học cho từng bài học thực hành. 

+ Chất lượng giảng dạy được tăng lên và được bảo đảm thông qua việc tăng cường sử dụng các 

phương pháp dạy và học khác nhau như phương pháp 4 bước, phương pháp dự án, phương pháp 

6 bước, tự học và làm việc nhóm cũng như thông qua việc sử dụng hiệu quả các phương tiện dạy 

và học và các phương tiện khác. 

+ Kết quả công việc của học viên / người học sẽ được đánh giá và thảo luận cùng với các học viên / 

người học một cách minh bạch bởi giáo viên dạy phụ trách hoặc bởi Cán bộ đào tạo tại Doanh 

nghiệp cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp 

 
Đối với người học: 
Các học viên / người học được hướng dẫn: 

+ Thực hiện đúng theo hướng dẫn của giáo viên dạy nghề hoặc Cán bộ đào tạo tại Doanh nghiệp 

giảng viên của công ty 

+ Tham gia thường xuyên và tích cực vào các bài học và mọi bài học của mô đun đào tạo. 

+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và 

bảo vệ môi trường 

+ Đóng góp tích cực để bảo vệ môi trường 

+ Tuân thủ quy định trên lớp lý thuyết và xưởng 

+ Tham gia vào lớp một cách chăm chú, ghi chú và đặt câu hỏi nếu có gì không rõ ràng 

+ Đặt câu hỏi cho giáo viên hoặc cho các học viên / người học việc khác để yêu cầu hỗ trợ giải quyết 

các nhiệm vụ khó khăn và để xác định vấn đề 

+ Chuẩn bị nơi làm việc và giữ cho nó sạch sẽ và gọn gàng 

+ Chuẩn bị, xử lý thiết bị đúng cách 

+ Viết báo cáo công việc hàng ngày và hàng tuần về việc tham gia giờ học lý thuyết và thức hành của 

mô-đun  

 

3. Những trọng tâm cần chú ý: 
Trọng tâm chính của mô đun đào tạo là ở các bài: 5,6,7 và 8.  
 
4. Tài liệu: 
- Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trình độ trung cấp và / hoặc 

cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí cắt gọt) 

- Bảng mô tả nghề nghề cơ khí cắt gọt trong bảng phân tích nghề DACUM  

- CHUYEN NGANH CO KHI (Giáo trình kim loại, Bản quyền 2010 (Phiên bản thứ 56) EUROPA-

LEHRMITTEL, Đức) Nhà xuất bản trẻ, Việt Nam 

- Mechanical and Metal Trades Handbook (Sổ tay công nghệ cơ khí), 3rd English Edition, EUROPA –

LEHRMITTEL, Germany  

- Dương Văn Linh, Trần Thế San, Nguyễn Ngọc Đào, Hướng dẫn thực hành kỹ thuật tiện, NXB Khoa học 

và kỹ thuật. 

- Trần Thế San, Hoàng Trí, Nguyễn Thế Hùng, Thực hành cơ khí tiện – phay – mài, NXB Khoa học và kỹ 

thuật. 

- Nhiều tác giả, Giáo trình gia công cơ khí, NXB Hà Nội. 

- Nguyễn Thị Quỳnh, Phạm Minh Đạo, Trần Sĩ Tuấn, Giáo trình tiện – phay – bào nâng cao, NXB Lao 

động. 

- Nguyễn Tiến Đào, Nguyễn Tiến Dũng, Kỹ thuật phay, NXB Khoa học và kỹ thuật. 



 
5. Ghi chú giải thích (nếu có): 

  



PHỤ LỤC 03 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  

(Ban hành theo Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/3/2017 của Bộ Lao động - Thương binh và Xã 
hội) 
 

Tên mô đun: Vận hành và bảo trì thiết bị và hệ thống điều khiển 
Mã mô đun: MD03  
Thời gian thực hiện mô đun: 320 giờ 

Lý thuyết: 108 giờ 

Thực hành/thí nghiệm/ thảo luật/bài tập: 204 giờ 

Thi/kiểm tra: 8 giờ 

 

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 
Vị trí: đây là mô đun dùng cho đào tạo cơ bản, trình độ trung cấp. Điều kiện học sau mô đun MD01 và 

MD02. 

Tính chất: Mô đun đào tạo được xây dựng theo định hướng thực hành và bao gồm các kiến thức cơ bản về 

cơ khí, điện và điều khiển cần thiết để vận hành và bảo trì đúng kỹ thuật các thiết bị và hệ thống kỹ thuật 

trong ngành gia công kim loại, cũng như sắp xếp và vận chuyển hàng hóa một cách an toàn. Người học học 

được cách lập kế hoạch chiến lược, tổ chức và thực hiện chuyên nghiệp công việc của họ bằng các công 

việc thực hành thực tế. Người học tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe và 

bảo vệ môi trường. Các nội dung học tập từ các mô đun đào tạo trước sẽ được tích hợp, chuyên sâu và và 

củng cố. 

 

II. Mục tiêu của mô đun: 
 
Kiến thức: 
+ Trình bày được các quy định về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường trong quá 

trình vận chuyển, lắp ráp, vận hành và bảo trì máy móc và hệ thống kỹ thuật. 

+  Phân biệt các phương pháp bảo trì máy móc, hệ thống kỹ thuật và nhận biết được các kỹ thuật bảo trì 

kỹ thuật số. 

+ Tính toán các chuyển động và lực, sức bền kéo và nén cũng như các đại lượng kỹ thuật điện cơ bản. 

+ Trình bày hệ thống các ký hiệu (mác) của vật liệu gang, kim loại nhẹ và kim loại nặng và xác định được 

các vật liệu với sự trợ giúp của sổ tay tra cứu. 

+ Phân biệt được vật liệu gang, kim loại nhẹ, kim loại nặng, hợp kim của chúng và nhận biết được các 

lĩnh vực ứng dụng của chúng. 

+ Phân loại được chức năng của các trụ đỡ, dầm đỡ và cũng như các dạng truyền dẫn năng lượng để áp 

dụng cho từng trường hợp. 

+ Nhận biết được nguyên lý hoạt động và lĩnh vực ứng dụng của các loại động cơ điện và các loại hộp số. 

+ Phân biệt được điều khiển và điều chỉnh và mô tả được các chi tiết và cụm chi tiết của kỹ thuật điều 

khiển bằng cả tiếng Anh. 

+ Nhận biết được các kiến thức cơ bản về kỹ thuật điện và an toàn điện trong đào tạo cơ khí và tính toán 

được các đại lượng điện. 

+ Nhận biết được các thuật ngữ tiếng Anh về kỹ thuật điều khiển, kỹ thuật đo kiểm và cũng như trong vận 

hành, bảo trì máy công cụ. 

 
Kỹ năng:  
+ Phân tích và ứng dụng được các sơ đồ mạch thủy lực, khí nén và cũng như sơ đồ lắp ráp. 

+ Thiết kế được các sơ đồ điều khiển đơn giản với sự trợ giúp của máy tính và chương trình mô phỏng 

trên máy tính. 

+ Sắp xếp đảm bảo an toàn và vận chuyển các thiết bị công nghiệp. 

+ Vận hành chạy thử, sửa chữa, quan sát cảm quang và bảo dưỡng  các thiết bị công nghiệp như máy, 

thiết bị, kiểm tra.  



+ Kiểm tra bằng trực quan sự an toàn hoạt động của các thiết bị điện và máy móc. 

+  Vận hành và bảo trì, bảo dưỡng hệ thống điều khiển. 

+ Lập kế hoạch, thực hiện được các công việc tháo lắp thiết bị công nghiệp và hệ thống điều khiển. 

+ Thực hiện các biện pháp chống ôxy hóa trên các thiết bị công nghiệp. 

+ Nhận biết, phân tích và phòng tránh được các hư hỏng và lỗi trên thiết bị công nghiệp. 

 
Năng lực tự chủ và tự chịu trách nhiệm: 
+ Sau khi hoàn thành mô đun đào tạo, người học có thể làm giải quyết các đơn hàng một cách độc lập và 

theo nhóm. 

+ Phân tích được kế hoạch lắp ráp đơn giản và đánh giá được tính khả thi kỹ thuật. 

+ Thực hiện quá trình vận chuyển, vận hành và bảo trì tuân thủ các quy định về an toàn lao động và bảo 

vệ môi trường. 

+ Nhận biết được các hư hỏng của máy và đưa ra các biện pháp sửa chữa phù hợp. 

+ Sử dụng năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm và thân thiện với môi trường. 

+ Tránh lãng phí hư hỏng và cũng như xử lý các chất và vật liệu một cách thân thiện với môi trường. 

+ Kiểm tra kết quả công việc và đánh giá, lập tài liệu. 

+ Giải thích kết quả công việc và bàn giao lại cho bộ phận tiếp theo. 

  



III. Nội dung của 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. Vật lý kỹ thuật – phần cơ bản 
 

1.1 Tính toán chuyển động 

1.2 Tính toán lực 

1.3 Tính độ bền kéo và độ bền nén 

12 5.5 6 0.5 

 2. Bảo vệ môi trường trong kỹ thuật gia công 
cơ khí 
 

1.1 Ngăn chặn và phân loại chất thải 

1.2 Sử dụng vật liệu, năng lượng tiết kiệm và 

thân thiện với môi trường  

1.3 Xử lý các chất và vật liệu thân thiện với môi 

trường 

1.4 Sử dụng hàng hóa và vật liệu thay thế 

8 5.5 2 0.5 

 3. Kiểm tra hình dáng hình học và vị trí 
 

1.1 Kiểm tra độ tròn 

1.2 Kiểm tra độ đồng trục 

1.3 Kiểm tra độ chạy tròn 

1.4 Kiểm tra ren 

1.5 Kiểm tra mặt côn 

1.6 Tính toán dung sai và lắp ghép 

1.7 Thực hành tiếng Anh của bạn 

24 10 12 2 

 4. Kỹ thuật máy – các chức năng cơ khí và 
truyền chuyển động 

 

1.1 Chức năng của trụ đỡ và dầm 

1.2 Chức năng truyền năng lượng 

1.3 Các bộ truyền động 

10 4.5 5 0.5 

 5. Gang và kim loại màu 
 

1.1 Sắt - Gang 

1.2 Kim loại màu 

8 5.5 2 0.5 

 6. Sắp xếp chắc chắn, đảm bảo an toàn và 
vận chuyển 
 

1.1 Các phương tiện vận chuyển 

1.2 Các thiết bị chêm chặn và thiết bị nâng hạ 

1.3 Hàng hoa vận chuyển 

1.4 Vận chuyển đúng theo quy định 

1.5 Bảo dưỡng các phương tiện nâng hạ 

18 7.5 10 0.5 

 7. Kỹ thuật điện trong đào tạo cơ khí 
 

1.1 Sơ đồ mạch điện 

1.2 Các mạch điện trở 

60 19.5 39.5 1 



1.3 Các loại dòng điện 

1.4 Công và công xuất điện 

1.5 Tính toán các đại lượng điện 

1.6 Thiết bị bảo vệ quá tải điện 

1.7 Lỗi trong hệ thống thiết bị điện 

1.8 Các biện pháp bảo vệ máy điện 

1.9 Các hướng dẫn khi làm việc với các thiết bị 

điện 

 8. Vận hành chạy thử hệ thống điều khiển 
 

1.1 Điều khiển và điều chỉnh 

1.2 Cơ bản về điều khiển 

1.3 Điều khiển khí nén 

1.4 Điều khiển thủy lực 

1.5 Chương trình mô phỏng trên máy tính 

1.6 Thiết kế một mạng điều khiển bằng khí nén 

hoặc thủy lực 

1.7 Ví dụ ứng dụng từ thực tế xí nghiệp: máy 

tiện CNC 

1.8 Vận hành hệ thống điều khiển 

1.9 Thực hành tiếng anh của bạn  

80 30 48.5 1.5 

 9. Vận hành và bảo trì máy công cụ 
 

1.1 Kỹ thuật lắp ráp 

1.2 Vận hành máy công cụ 

1.3 Bảo dưỡng máy công cụ 

1.4 Ôxy hóa và chống ô xy hóa 

1.5 Phân tích hỏng hóc và phòng tránh 

1.6 Thực hành tiếng Anh của bạn 

20 10 9 1 

 10. Vận hành chạy thử và bảo trì thiết bị công 
nghiệp và hệ thống kỹ thuật 
 

1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi 

vận chuyển, vận hành và bảo trì  

1.2 Kê chêm hàng hóa, đảm bảo an toàn và vận 

chuyển 

1.3 Vận hành các thiết bị công nghiệp và hệ 

thống kỹ thuật 

1.4 Bảo trì và sửa chữa các thiết bị công nghiệp 

và hệ thống kỹ thuật  

1.5 Đánh giá kết quả làm việc và lập tài liệu 

1.6 Bàn giao kết quả lao động và tài liệu cho bộ 

phân tiếp theo 

80 10 70 0 

 Tổng 320 111 209 8 
 
  



2. Nội dung chi tiết: 

 
Bài 1: Vật lý kỹ thuật – phần cơ bản     

Thời gian: 12 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhắc lại và củng cố được các kiến thức cơ bản về vật lý kỹ thuật. Họ thực hiện 

các tính toán cơ bản về lý thuyết nhiệt và thí nghiệm vật liệu. Họ  tính toán được chuyển động đều, 

chuyển động gia tốc và chuyển động giảm tốc của vật thể và biểu diễn được lực bằng đồ họa và cả tính 

toán. Người học sử dụng được máy tính bỏ túi và sổ tay cơ khí cho các tính toán của họ.  

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Tính toán các chuyển động 

2.1.1 Chuyển động đều 

2.1.2 Chuyển động nhanh dần và chuyển động chậm dần 

 

2.2 Tính toán lực 

2.2.1 Biểu diễn lực 

2.2.2 Xác định lực bằng đồ họa 

2.2.3 Tính toán xác định lực 

2.2.4 Định luật về mô men xoắn và đòn bẩy 

2.2.5 Các lực ở ổ đỡ 

2.2.6 Lực tiếp tuyến và mô men 

2.2.7 Lực ma sát 

 

2.3 Tính toán trong thí nghiệm vật liệu 

2.3.1 Thí nghiệm kéo 

2.3.2 Ứng xuất kéo 

2.3.3 Ứng xuất nén 

 

2.4 Tính toán trong lý thuyết nhiệt 

2.4.1 Nhiệt độ 

2.4.2 Thay đổi chiều dài và thay đổi thể tích 

 

  



Bài 2: Bảo vệ môi trường trong kỹ thuật gia công            
Thời gian: 08 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học sẽ chuyên sâu và mở rộng các kiến thức về bảo vệ môi trường trong kỹ thuật 

gia công. Họ tránh lãng phí, sử dụng năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm theo cách thân thiện 

với môi trường. Người học sẽ phân loại và xử lý chất thải thân thiện với môi trường, đặc trưng cho 

nghề nghiệp của họ. Các kiến thức cơ bản này sẽ được đưa vào thực tế trong các mô đun đào tạo 

và sẽ được tích hợp, củng cố và bổ sung. 

 

2. Nội dung: 
2.1 Ngăn chặn và phân loại chất thải 

2.1.1 Ngăn ngừa các chất thải đặc trưng 

2.1.2 Phân loại và thu gom chất thải của nghề nghiệp 

 

2.2 Sử dụng năng lượng, vật tư một cách king tế và thân thiện với môi trường 

 

2.3 Xử lý các chất và vật liệu thân thiện với môi trường 

 

2.4 Sử dụng các hàng hóa và vật liệu thay thế 

2.4.1 Hàng hóa và vật liệu thay thế 

2.4.2 Khả năng ứng dụng 

 
  



Bài 3: Kiểm tra sai lệch hình dáng hình học và sai lệch vị trí   

Thời gian: 24 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học củng cố các công việc bảo dưỡng các thiết bị kiểm tra thích hợp thông qua các bài 

tập thực hành trong phòng thí nghiệm  hoặc ở xưởng trường. Họ thực hiện được công việc kiểm tra ren 

và chi tiết côn cũng như kiểm tra độ tròn, độ đồng trục và độ đồng tâm bằng các dụng cụ đo và phương 

pháp đo kiểm phù hợp. Qua đó họ tính toán dung sai và lắp ghép tương ứng. Họ lập tài liệu và trao đổi 

về kết quả của họ kể cả bằng tiếng Anh. 
 

2. Nội dung: 
 

2.1 Kiểm tra độ tròn 

 

2.2 Kiểm tra độ đồng tâm 

 

2.3 Kiểm tra độ chạy tròn  

 

2.4 Kiểm tra ren 

 

2.5 Kiểm tra độ côn 

 

2.6 Tính dung sai và lắp ghép 

 

2.7 Thực hành tiếng Anh của bạn 

 
  



Bài 4: Kỹ thuật máy – các chức năng cơ khí và truyền chuyển động  

Thời gian:10 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học mô tả được các lĩnh vực ứng dụng, cấu tạo và các nguyên lý hoạt động của các 

cơ cấu trụ chống và thanh dầm đà, cũng như truyền năng lượng và bộ phận truyền chuyển động. Họ 

nhận biết được tác dụng của ma sát cơ học và mục đích sử dụng của chất bôi trơn.  
 

2. Nội dung bài: 
 
2.1 Các cơ cấu chức năng chống đỡ và chịu lực 

2.1.1 Ma sát và vật liệu bôi trơn 

2.1.2 Ổ đỡ (bạc) 

2.1.3 Sống trượt 

2.1.4 Vòng làm kín 

2.1.5 Lò xo 

 

2.2 Các cơ cấu chức năng để truyền năng lượng 

2.2.1 Trục 

2.2.2 Khớp nối 

2.2.3 Bộ truyền đai 

2.2.4 Bộ truyền xích 

2.2.5 Bộ truyền bánh răng 

 

2.3 Các bộ phận truyền chuyển động 

2.3.1 Động cơ điện 

2.3.2 Hộp số 

 

  



Bài 5: Thép và kim loại màu       

Thời gian: 8 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học mô tả được phương pháp nấu chảy gang. Họ phân biệt được vật liệu gang, kim 

loại nặng, kim loại nhẹ và các dạng hợp kim của chúng trong ngành gia công kim loại. Với sự giúp đỡ 

của cuốn sổ tay cơ khí họ xác định được ký hiệu thương mại của vật liệu, thành phần có trong kim loại, 

thành phần hợp kim, cấp chất lượng và hình dạng sản phẩm thương mại và phân loại được vật liệu cho 

mục đích sử dụng của chúng. 

 

2. Nội dung bài: 
 
2.1 Vật liệu gang 

2.1.1 Nung nóng chảy vật liệu gang 

2.1.2 Hệ thống ký hiệu của gang 

2.1.3 Các loại gang 

2.1.4 So sánh hàm lượng carbon của thép và gang 

 

2.2 Kim loại màu (kim loại không chứa sắt) 

2.2.1 Kim loại nhẹ 

2.2.1.1 Ký hiệu và tiêu chuẩn 

2.2.1.2 Ứng dụng của kim loại nhẹ 

2.2.1.3 Nhôm và hợp kim nhôm 

2.2.2 Kim loại nặng 

2.2.2.1 Ký hiệu và tiêu chuẩn 

2.2.2.2 Ứng dụng của kim loại nặng 

2.2.2.3 Đồng và hợp kim đồng 

 

  



Bài 6: Cữ chêm, đảm bảo an toàn và vận chuyển  

Thời gian: 18 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học mô tả được các lĩnh vực ứng dụng, cấu tạo và các nguyên tắc hoạt động của các 

cơ cấu chống và chịu lực, cũng như truyền năng lượng và bộ phận truyền chuyển động của chúng. Họ 

biết tác dụng của ma sát cơ học và mục đích của chất bôi trơn. (xem lại vì giống của MD 4) 

 

2. Nội dung bài: 
 

2.1 Phương tiện vận chuyển 

2.1.1 Phương tiện được phép vận chuyển  

2.1.2 Kiểm tra đảm bảo an toàn về chức năng và vận hành 

2.1.3 Ứng dụng chuyên nghiệp 

 

2.2 Thiết bị chêm chặn và thiết bị nâng hạ 

2.2.1 An toàn lao động khi nâng hạ có tải 

2.2.2 Dây cáp, dây thắt, băng dây, xích 

2.2.3 Tời và ròng rọc 

2.2.4 Các loại cữ chêm chặn và điểm đặt cữ chặn chêm 

2.2.5 Thiết bị nâng hạ và thiết bị nâng hạ bằng tay 

2.2.6 Xe nâng 

2.2.7 Bệ nâng  

2.2.8 Cần cẩu 

2.2.9 Xe chạy bằng điện 

2.2.10  Tải trọng và khả năng chịu tải 

2.2.11  Kiểm tra và bảo trì an toàn chức năng và vận hành 

2.2.12  Cữ chêm tải nặng 

2.2.13  Thay đổi thiết bị chêm chặn 

 

2.3 Hàng hóa vận chuyển 

2.3.1 Vận chuyển hàng hóa an toàn 

2.3.2 Chú ý các quy định liên quan 

2.3.3 Đặt thiết bị tải một cách chuyên nghiệp 

2.3.4 Đảm bảo vận chuyển hàng hóa đúng quy định 

2.3.5 Chêm chặn và đảm bảo an toàn cho tải  

 

2.4 Vận chuyển đúng quy định 

2.4.1 An toàn lao động khi vận chuyển tải 

2.4.2 Lực quán tính 

2.4.3 Kế hoạch vận tải 

 

2.5 Thiết bị chêm chặn và thiết bị nâng hạ 

 

2.6 Chức năng của trụ chống và dầm đà đỡ 

 

  



Bài 7: Kỹ thuật điện trong đào tạo cơ khí    

Thời gian: 60 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biết được cách xử lý khi làm việc có sử dụng điện. Họ mô tả được năm quy 

tắc an toàn điện và cơ sở lý thuyết của kỹ thuật điện. Người học tính toán được các đại lượng điện. Họ 

chỉ định được công tắc bảo vệ quá tải cho công suất sử dụng tương ứng và kiểm tra được lỗi của công 

tắc bảo vệ quá tải với sự trợ giúp của nút kiểm tra. Họ kiểm tra trực quan được sự đảm bảo an toàn khi 

vận hành của các thiết bị điện và máy móc và đưa ra các biện pháp bảo trì phù hợp. 
 

2. Nội dung: 
 

2.1 Mạch điện 

 

2.2 Sơ đồ mạch điện trở 

 

2.3 Các loại dòng điện 

 

2.4 Công suất điện và công  

 

2.5 Tính toán các đại lượng điện 

2.5.1 Định luật Ohm’sch 

2.5.2 Điện trở của dây dẫn 

2.5.3 Điện trở phụ thuốc vào nhiệt độ 

2.5.4 Mạch điện trở 

 

2.6 Thiết bị bảo vệ quá dòng 

 

2.7 Các lỗi ở thiết bị điện 

 

2.8 Các biện pháp bảo vệ cho máy điện 

 

2.9 Hướng dẫn cho sử lý các thiết bị điện 

 

  



Bài 8: Vận hành chạy thử cho các hệ thống điều khiển  

Thời gian: 80 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học phân tích, lập trình và cài đặt được tham số cho các hệ thống điều khiển trong 

chuyên nghành, cùng với sự trợ giúp của các chương trình mô phỏng trên máy tính. Họ đưa vào vận 

hành chạy thử được các hệ thống điều khiển với sự chú ý đến các quy định về an toàn bảo vệ môi 

trường. Họ kiểm tra được quá trình điều khiển và đưa ra các chiến lược để tìm lổi cũng như tối ưu hóa. 

Họ thu thập được các thông tin cần thiết từ sổ tay cơ khí và Internet, cả bằng cả tiếng Anh cho công việc 

của họ. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 Điều khiển và điều chỉnh 

2.1.1 Cơ sở chung của kỹ thuật điều khiển 

2.1.2 Cơ sở chung của kỹ thuật điều chỉnh 

 

2.2 Cơ sở chung của hệ thống điều khiển 

2.2.1 Hoạt động của bộ điều khiển 

2.2.2 Các phần tử (thiết bị) điều khiển 

 

2.3 Hệ thống điều khiển khí nén 

2.3.1 Các thành phần của hệ thống điều khiển khí nén 

2.3.2 Các linh kiện (thiết bị) của hệ thống điều khiển khí nén 

2.3.3 Các ví dụ và mạch điều khiển khí nén 

 

2.4 Hệ thống điều khiển thủy lực 

2.4.1 Cung cấp năng lượng và chuẩn bị chất thủy lực (dầu áp lực) 

2.4.2 Các phần tử làm việc và bình tích thủy lực 

2.4.3 Các van thủy lực, ống dẫn và các thiết bị phụ kiện 

 

2.5 Chương trình mô phỏng trên máy tính 

 

2.6 Thiết kế một hệ thống điều khiển thủy lực hoặc khí nén 

 

2.7 Ví dụ ứng dụng từ hoạt động thực tiễn, ví dụ: Máy tiện CNC 

 

2.8 Vận hành chạy thử hệ thống điều khiển 

 

2.9 Thực hành tiếng Anh của bạn 

 

  



Bài 9: Đưa vào sự dụng máy và hệ thống kỹ thuật  

Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học thu thập được các thông tin cần thiết từ cuốn sổ tay cơ khí. Họ lập kế hoạch lắp 

ráp, vận hành đưa vào sử dụng và bảo trì các máy công cụ hoặc hệ thống kỹ thuật. Họ đánh giá được 

các tài liệu lắp ráp và bảo trì, cả bằng tiếng Anh. Sử dụng một ví dụ từ thực tiễn hoạt động, họ thực hiện 

công việc lắp ráp và bảo trì dưới sự hướng dẫn của các giáo viên. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 Kỹ thuật lắp ráp 

2.1.1 Kế hoạch lắp ráp 

2.1.2 Các hình thức tổ chức khi lắp ráp 

2.1.3 Tự động hóa và số hóa lắp ráp 

2.1.4 Ví dụ về lắp ráp 

 

2.2 Vận chuyển và lắp đặt máy công cụ 

2.2.1 Thiết bị vận chuyển, thiết bị chêm chặn và thiết bị an toàn 

2.2.2 Chêm máy công cụ khi vận chuyển, đảm bảo an toàn, vận chuyển 

2.2.3 Lắp đặt máy công cụ 

 

2.3 Vận hành chạy thử máy và thiết bị 

2.3.1 Vận hành chạy thử và nghiệm thu máy 

2.3.2 Vận hành chạy thử và nghiệm thu thiết bị 

 

2.4 Bảo trì máy công cụ 

2.4.1 Các lĩnh vực bảo trì và định nghĩa 

2.4.2 Mục tiêu và các thuật ngữ bảo dưỡng 

2.4.3 Phương pháp bảo trì 

2.4.4 Bảo dưỡng 

2.4.5 Kiểm tra  

2.4.6 Bảo trì 

2.4.7 Tìm lỗi và nguyên nhân gây ra lỗi 

 

2.5 Ô xy hóa và chống ô xy hóa 

2.5.1 Nguyên nhân của ô xy hóa 

2.5.2 Các dạng ô xy hóa và hiện tượng 

2.5.3 Các biện pháp chống ô xy hóa 

 

2.6 Phân tích các hư hỏng và giảm các hư hỏng 

 

2.7 Thực hành tiếng Anh của bạn 

 

  



Bài 10: Vận hành chạy thử và bảo dưỡng cho thiết bị công nghiệp và hệ thống kỹ thuật   

Thời gian: 120 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học lập kế hoạch qui trình thực hiện công việc với sự chú ý đến các quy định an toàn 

và bảo vệ môi trường. Dưới sự hướng dẫn của các giáo viên, người học bảo đảm an toàn được và vận 

chuyển được hàng hóa, vận hành chạy thử được máy và hệ thống kỹ thuật . Họ thực hiện được các 

công việc lắp ráp và tháo cũng như công việc bảo trì máy và thiết bị theo định kỳ và đột xuất trong xưởng 

của cơ sở dạy nghề hoặc trung tâm đào tạo của công ty.  Người học ghi chép lại công việc của họ và 

bàn giao cho bộ phận tiếp theo.  
 

2. Nội dung: 
 
2.1. An toàn lao động và bảo vệ môi trường trong quá trình vận chuyển, đưa vào vận hành chạy thử và 

bảo trì 
2.1.1. Mặc trang bị bảo hộ cá nhân 
2.1.2. Chú ý đến các quy định về an toàn xưởng và các hướng dẫn của xí nghiệp 
2.1.3. Chú ý đến các quy định về chêm chặn khi đóng hàng, đảm bảo an toàn và vận chuyển 
2.1.4. Chú ý đến quy định về an toàn khi tháo và lắp ráp 
2.1.5. Chú ý đến các quy định an toàn khi vận hành chạy thử và bảo trì 
2.1.6. Chú ý các tài liệu an toàn về chất làm mát, chất bôi trơn và vật liệu làm vệ sinh và xử lý chúng cẩn 

thận  
2.1.7. Thu gom các chất phế thải công nghiệp, phân loại và làm vệ sinh thân thiện với môi trường 

 
2.2. Chặn chắc chắn, đảm bảo an toàn và vận chuyển 

 
2.3. Vận hành chạy thử cho thiết bị công nghiệp và hệ thống kỹ thuật 
 
2.4. Bảo dưỡng và sửa chữa cho thiết bị công nghiệp và hệ thống kỹ thuật 
 
2.5. Đánh giá kết quả công việc và lập tài liệu 
 
2.6. Bàn giao kết quả làm việc và các tài liệu cho lĩnh vực làm việc tiếp theo 
 

  



IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng 

Phòng học: 

- Bố trí nơi làm việc một thông thoáng, tuân thủ các quy định về an toàn lao động, đáp ứng đúng các quy 

định pháp lý và kỹ thuật. 

- Bố trí diện tích làm việc phù hợp với số lượng người học. 

- Bố trí số lượng vị trí làm việc với máy tính và phần mềm mô phỏng phù hợp với số lượng học sinh. 
Nhà xưởng/phòng thí nghiệm: 

- Phòng thí nghiệm đo kiểm có đồ gá dùng cho kiểm tra hình dáng hình học và vị trí. 

+ Bố trí nơi làm việc một thông thoáng, tuân thủ các quy định về an toàn lao động, đáp ứng đúng 

các quy định pháp lý và kỹ thuật. 

+  Bố trí số lượng bàn nguội và số máy phù hợp với số lượng học sinh. 

- Bố trí số vị trí bàn thực hành thủy lực và khí nén phù hợp với số lượng người học.  

- Kho chứa vật liệu thô (phôi). 

- Kho chứa bán thành phẩm và thành phẩm. 

- Bố trí nhà vệ sinh (WC)  cũng như phòng rửa tay, thay đồ cho nam và nữ. 

2. Trang thiết bị bị máy móc: 

- Máy công cụ cầm tay. 

- Máy khoan và máy bắt vít chạy bằng pin. 

- Máy hàn thiếc. 

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

Vật tư cho dạy và học: 

- Bản vẽ chi tiết, cụm chi tiết và bản vẽ toàn bộ 

- Bảng hướng dẫn lắp ráp, kế hoạch bảo trì và bảo dưỡng 

- Kế hoạch gia công, kế hoạch bố trí sắp xếp và kế hoạch làm việc 

- Tài liệu thông tin về an toàn 

- Bảng các giá trị đo, biên bản đo, biên bản đánh giá 

- Sách chuyên môn, sổ tay tra cứu 

- Máy tính bỏ túi, vật liệu cho vẽ 

Dụng cụ đo kiểm: 

- Dụng cụ đo analog, dụng cụ đo hiển thị số và dụng cụ đo chính xác 

- Dưỡng kiểm tra ren, côn và các dưỡng kiểm tra khác 

- Thiết bị đo kiểm độ tròn, độ đồng tâm, độ đồng trục (chạy tròn) 

Dụng cụ: 

- Bộ dụng cụ cho hệ thống ống dẫn thủy lực và khí nén 

- Kìm bấm (dùng để gắn ống bọc đầu dây / vấu cáp) 

- Kìm rút đinh tán, kìm cắt, kìm vạn năng, kìm nhọn, kìm tuốt dây, kìm tuốt vỏ dây dẫn, dao cắt dây, kéo 

cắt dây 

- Tuốc lô vít cách điện 

- Dụng cụ cầm tay cơ bản 

- Cưa kim loại 

- Đồ hồ đo dòng chảy và đo lưu lượng 

- Thiết bị đo vạn năng 

- Thiết bị vận chuyển, thiết bị nêm chặn và thiết bị nâng hạ 

Vật liệu phụ trợ: 

- Dung dịch trơn nguội 

- Dầu bôi trơn và dầu cắt 

- Vật liệu làm vệ sinh 

Trang thiết bị bảo hộ 

- Trang bị bảo hộ cá nhân 

(Quần áo bảo hộ, dày bảo hộ, kính bảo hộ, bảo vệ tiếng ồn) 



Các vật tư cần thiết 

- Vật tư cần thiết dùng cho gia công các chi tiết phù hợp với với các bài luyện tập các đơn đặt hàng và thi 

kiểm tra 

- Vật liệu phụ trợ - vật liệu sản xuất dùng cho gia công các chi tiết và đơn đặt hàng phù hợp với với các 

bài luyện tập của học sinh và cho thi kiểm tra 

4. Các điều kiện tiếp theo: 

 

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
 
1. Nội dung: 
 

Kiến thức: 
+ Nhận biết được các quy định về an toàn lao động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường trong quá 

trình vận chuyển, lắp ráp, vận hành và bảo trì máy móc và hệ thống kỹ thuật. 

+  Phân biệt các phương pháp bảo trì máy móc và hệ thống kỹ thuật và nhận biết được các kỹ thuật bảo 

trì kỹ thuật số. 

+ Tính toán các chuyển động và lực, sức bền kéo và nén cũng như các đại lượng kỹ thuật điện cơ bản. 

+ Nhận biết hệ thống các ký hiệu (mác) của vật liệu gang, kim loại nhẹ và kim loại nặng và xác định được 

các vật liệu với sự trợ giúp của sổ tay tra cứu. 

+ Phân biệt được vật liệu gang và cả kim loại nhẹ và kim loại nặng và cũng như dạng hợp kim của chúng 

và nhận biết được các lĩnh vực ứng dụng chúng. 

+ Phân loại được chức năng của các chi tiết đỡ, chịu lực và cũng như các dạng truyền dẫn năng lượng để 

áp dụng cho từng trường hợp phù hợp. 

+ Nhận biết được nguyên lý hoạt động và lĩnh vực ứng dụng của các loại động cơ điện và các loại hộp số. 

+ Phân biệt được điều khiển và điều chỉnh và mô tả được các chi tiết và cụm chi tiết của kỹ thuật điều 

khiển bằng cả tiếng Anh. 

+ Nhận biết được các kiến thức cơ bản về kỹ thuật điện và an toàn điện trong đào tạo cơ khí và tính toán 

được các đại lượng điện. 

+ Nhận biết được các thuật ngữ tiếng Anh về kỹ thuật điều khiển, kỹ thuật đo kiểm và cũng như trong vận 

hành, bảo trì máy công cụ. 

 
Kỹ năng:  
+ Phân tích và ứng dụng được các sơ đồ mạch thủy lực, khí nén và cũng như sơ đồ lắp ráp. 

+ Thiết kế được các sơ đồ điều khiển đơn giản với sự trợ giúp của máy tính và chương trình mô phỏng 

trên máy tính. 

+ Sắp xếp đảm bảo an toàn và vận chuyển các thiết bị công nghiệp. 

+ Vận hành chạy thử, sửa chữa, quan sát cảm quang và bảo dưỡng  các thiết bị công nghiệp như máy, 

thiết bị, kiểm tra.  

+ Kiểm tra bằng trực quan sự an toàn hoạt động của các thiết bị điện và máy móc. 

+  Vận hành và bảo trì hệ thống điều khiển. 

+ Lập kế hoạch, thực hiện được các công việc tháo lắp thiết bị công nghiệp và hệ thống điều khiển. 

+ Thực hiện các biện pháp chống ô xy hóa trên các thiết bị công nghiệp. 

+ Nhận biết, phân tích và phòng tránh được các hư hỏng và lỗi trên thiết bị công nghiệp. 

 
Năng lực tự chủ và tự chịu trách nhiệm: 
+ Chú ý và áp dụng các quy định chung về đảm bảo an toàn lao động, sức khỏe, phòng cháy chữa cháy 

và bảo vệ môi trường (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra với câu trả lời đúng 90%). 

+ Phân tích được kế hoạch lắp ráp đơn giản và đánh giá được tính khả thi kỹ thuật. 

+ Thực hiện quá trình vận chuyển, vận hành và bảo trì tuân thủ các quy định về an toàn lao động và bảo 

vệ môi trường. 



+ Nhận biết được các hư hỏng của máy và đưa ra các biện pháp sửa chữa phù hợp. 

+ Sử dụng năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm và thân thiện với môi trường. 

+ Tránh lãng phí hư hỏng và cũng như xử lý các chất và vật liệu một cách thân thiện với môi trường. 

+ Kiểm tra kết quả công việc và đánh giá, lập tài liệu. 

+ Giải thích kết quả công việc và bàn giao lại cho bộ phận tiếp theo. 

+ Đảm bảo thời gian học tập và học tập sáng tạo (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra). 

+ Tham gia tích cực học (hơn 80% giờ lý thuyết và 100% giờ học thực hành). 

 

2. Phương pháp: 
Việc đánh giá người học dựa trên việc thực hiện các công việc dự án và gia công chế tạo các sản phẩm và 

dựa trên các qui định cơ bản: 

1. Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trung cấp và / hoặc 

trình độ cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí gia công). 

2. Các năng lực cần có được mô tả trong bảng phân tích nghề DACUM đối với nghề cơ khí gia công 

cắt gọt. 

 
Kiến thức: 
Kiến thức, kỹ năng và thái độ của học viên / người học được xác định dựa trên các bài kiểm tra vấn đáp và 

viết như tự luận, câu hỏi ngắn và câu hỏi trắc nghiệm cũng như thông qua các bài tập kết hợp thực hành lý 

thuyết hoặc bài tập thực hành trong khuôn khổ của một bài dạy trong mô-đun. Đánh giá cho điểm được 

thường xuyên thực hiện theo các quy định. 

 
Kỹ năng: 
Trên cơ sở các bài tập thực hành, dự án và đơn đặt hàng, hiệu suất thực tế của học viên / người học được 

đánh giá theo các tiêu chí sau với sự trợ giúp của phiếu kiểm tra / thang đánh giá: 

+ An toàn lao động 

+ Tổ chức nơi làm việc 

+ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

+ Lập kế hoạch và thực hiện 

+ Thời gian 

+ Tự đánh giá 

 
Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm:  
Liên quan đến tính độc lập và trách nhiệm, các thái độ và tính cách sau đây của học viên / người học được 

xác định và đánh giá thông qua quan sát trong toàn bộ thời gian đào tạo: đạo đức làm việc, học tập và tuân 

thủ các các quy tắc và quy định, cận thận, tận tâm, kỷ luật, kỹ năng làm việc nhóm, đúng giờ, độc lập, ý thức 

trách nhiệm, thận trọng, chủ động, tích cực tham gia lớp học và hỗ trợ / động viên người khác trong quá 

trình học tập. 

 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 
1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
Mô đun dành cho đào tạo hặc trung cấp và cao đẳng tại Việt Nam dựa trên tiêu chuẩn đào tạo nghề Đức. 

 

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 
 
Đối với giáo viên và cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: 
Dành cho giáo viên và cũng như cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: Giáo viên của trường dạy nghề cũng như 

giáo viên thực hành của công ty chú ý tuân thủ các hướng dẫn sau đây để thực hiện giảng dạy lý thuyết và 

giảng dạy thực hành: 

+ Học viên / người học phải được hướng dẫn chi tiết trong các quy định hiện hành về an toàn lao 

động, bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng như phòng cháy chữa cháy. Giáo viên hoặc 



huấn luyện viên công ty có trách nhiệm phải liên tục theo dõi việc tuân thủ các quy định. Học viên / 

người học phải được thông báo rõ ràng về các biện pháp và hậu quả nếu các quy định không được 

tuân thủ và phải ý thức được. 

+ Quá trình học tập và tiến độ học tập của học viên / người học phải được theo dõi và đánh giá 

thường xuyên, đặc biệt là tuân thủ các quy định an toàn lao động và điều kiện bảo vệ môi trường. 

+ Đảm bảo chất lượng giảng dạy và đào tạo cao nhất thông qua nội dung cho bài học trong quá trình 

lập kế hoạch và thực hiện bài học. 

+ Trong khuôn khổ các giờ dạy thực hành, các bước thực hiện cần thiết phải được giải thích cẩn thận 

cho học viên / người học và trình bày chính xác. Học viên / người học phải được cho phép để thực 

hiện công việc, đồng thời phải chú ý đảm bảo rằng các học viên / người học thực hiện công việc 

đúng cách và kiểm tra kiến thức và kỹ năng liên quan của học viên / người học và nếu cần thì nhắc 

lại và củng cố những gì họ đã học. 

+ Kiểm tra và đánh giá mức độ kiến thức và kỹ năng cá nhân sẽ được thông qua báo cáo thường 

xuyên của người học cho từng bài học thực hành. 

+ Chất lượng giảng dạy được tăng lên và được bảo đảm thông qua việc tăng cường sử dụng các 

phương pháp dạy và học khác nhau như phương pháp 4 bước, phương pháp dự án, phương pháp 

6 bước, tự học và làm việc nhóm cũng như thông qua việc sử dụng hiệu quả các phương tiện dạy 

và học và các phương tiện khác. 

+ Kết quả công việc của học viên / người học sẽ được đánh giá và thảo luận cùng với các học viên / 

người học một cách minh bạch bởi giáo viên dạy phụ trách hoặc bởi huấn luyện viên của công ty.  

 
Đối với người học: 

Các học viên / người học được hướng dẫn: 

+ Thực hiện đúng theo hướng dẫn của giáo viên dạy nghề hoặc giảng viên của công ty. 

+ Tham gia thường xuyên và tích cực vào các bài học và mọi bài học của mô đun đào tạo. 

+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và 

bảo vệ môi trường. 

+ Đóng góp tích cực để bảo vệ môi trường. 

+ Tuân thủ quy định trên lớp lý thuyết và xưởng. 

+ Tham gia vào lớp một cách chăm chú, ghi chú và đặt câu hỏi nếu có gì không rõ ràng. 

+ Đặt câu hỏi cho giáo viên hoặc cho các học viên / người học việc khác để yêu cầu hỗ trợ giải quyết 

các nhiệm vụ khó khăn và để xác định vấn đề. 

+ Chuẩn bị nơi làm việc và giữ cho nó sạch sẽ và gọn gàng. 

+ Chuẩn bị, xử lý thiết bị đúng cách. 

+ Viết báo cáo công việc hàng ngày và hàng tuần về việc tham gia giờ học lý thuyết và thức hành của 

mô đun.  

 

3. Những trọng tâm cần chú ý: 
Trọng tâm chính của mô đun đào tạo là ở các bài: 8,9 và 10.  
 
4. Tài liệu: 
- Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trình độ trung cấp và / hoặc 

cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí cắt gọt) 

- Bảng mô tả nghề nghề cơ khí cắt gọt trong bảng phân tích nghề DACUM  

- CHUYEN NGANH CO KHI (Giáo trình kim loại, Bản quyền 2010 (Phiên bản thứ 56) EUROPA-

LEHRMITTEL, Đức) Nhà xuất bản trẻ, Việt Nam 

- Mechanical and Metal Trades Handbook (Sổ tay công nghệ cơ khí), 3rd English Edition, EUROPA –

LEHRMITTEL, Germany  

- Hoàng Trí, Giáo trình bảo trì bảo dưỡng máy công nghiệp (Lehrbuch für die Wartung und Instandhaltung 

von Industriemaschinen), NXB Đại học quốc gia tp. HCM. 



- Nguyễn Phương Quang, Giáo trình quản lý bảo trì công nghiệp (Lehrbuch für industrielles 

Instandhaltungsmanagement), NXB Đại học quốc gia tp. HCM. 

 

5. Ghi chú giải thích (nếu có): 
 

  



PHỤ LỤC 03 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  

(Ban hành theo Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/3/2017 của Bộ Lao động - Thương binh và Xã 
hội) 

 
Tên mô đun: Chế tạo cụm chi tiết từ thép tấm, thép ống và thép định hình bằng máy công cụ của 

công nghệ cơ khí xây dựng 
Mã mô đun: MD04 
Thời gian thực hiện mô đun: 320 giờ 

Lý thuyết: 92 giờ 

Thực hành/thí nghiệm /Thảo luận/bài tập: 220 giờ 

Thi/ kiểm tra: 8 giờ 

 

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 
Ví trí: đây là mô đun dùng cho đào tạo cơ bản, trình độ trung cấp. Điều kiện học sau mô đun MD01, MD02 

và MD03 

Tính chất: Mô đun đào tạo được xây dựng theo định hướng thực hành và bao gồm kiến thức chuyên môn 

cơ khí chế tạo về kỹ thuật cắt và kỹ thuật gia công biến dạng, kỹ thuật lắp ghép và cũng như kỹ thuật rèn. 

Người học bổ sung và củng cố kiến thức và năng lực của họ trong việc thực hành máy. Họ đánh giá các tài 

liệu hồ sơ kỹ thuật và lập qui trình, các bước công nghệ theo những tiêu chuẩn về chức năng, về tổ chức và 

về kỹ thuật chế tạo. Người học chế tạo các chi tiết, cụm chi tiết bán thành phẩm, thành phẩm từ thép tấm, 

thép ống và thép định hình bằng phương pháp gia công biến dạng nguội và biến dạng nóng bằng máy công 

cụ trong lĩnh vực cơ khí xây dựng một cách độc lập và theo nhóm.  Người học nhận biết và chú ý đến các 

qui định về an toàn lao động và cũng như bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường. Nội dung đã học từ các 

mô đun trước được ứng dụng và cũng cố.  

 

II. Mục tiêu của mô đun: 
Kiến thức: 
+ Tính toán được công, năng lượng, công suất và hiệu suất và trình bày được bằng hình ảnh.  

+ Tính toán được ứng suất trên bề mặt nén, cắt, uốn, xoắn trong mối quan hệ phụ thuộc vật liệu. 

+ Xác định được các thông số về máy, về công nghệ chế tạo cho gia công cắt và gia công bến dạng. 

+ Nhận biết được chi tiết hình dạng chuẩn và vẻ pháct thảo đơn giản được.   

+ Phân biệt được thép, kim loại đặc biệt và cũng như vật liệu nhựa và vật liệu kết dính và đánh giá được 

tính chất của chúng và lựa chọn được cho mục đích sử dụng.  

 
Kỹ năng:  
+ Phân tích và đánh giá được bản vẽ chi tiết, bản vẻ cụm chi tiết, bản vẻ tổng thể và danh mục các chi 

tiết.  

+ Lập được qui trình chế tạo các chi tiết, cụm chi tiết từ thép tấm, thép ống và thép định hình bằng 

chương trình phần mềm trên máy tính. 

+ Lựa chọn được máy công cụ, dao, dụng cụ hỗ trợ để thực hiện nhiệm vụ, kiểm tra được chức năng máy 

và chỉnh được máy. 

+ Căn chỉnh, vận hành và bảo dưỡng được đồ gá gia công uốn và máy gia công biến dạy như máy uốn 

gập và máy uốn ép, máy uốn góc và máy uốn ống, cũng như máy cán tấm và định hình khác nhau. 

+ Gia công biến dạng được tấm thép, ống thép và thép định hình với vật liệu khác nhau.  

+ Gia công được viền gấp bằng phương pháp gấp mép, cán định hình, gấp mép ghép nối và gấp mép có 

dây lõi. 

+ Vận dụng được kỹ thuật khác nhau về gia công nhiệt và gia công nguội.   

+ Gia công rèn được dao và các chi tiết vật dụng. 

+ Gia công được bề mặt chi tiết và cũng như các vị trí ghép nối bằng các quá trình mài khác nhau. 

+ Gia công được tấm thép và thép định hình bằng phương pháp cắt trên máy, cắt kéo và cắt dập. 



+ Gia công cắt được góc và lỗ với phương pháp gia công bằng tay và bằng máy. 

+ Lập được qui trình kỹ thuật chế tạo chi tiết rèn và chỉnh được ngọn lửa rèn. 

+ Gia công rèn được dao và các chi tiết khác. 

+ Gia công mài và đánhg bóng được bề mặt chi tiết cũng như các vị trí ghép nối bằng các quá trình khác 

nhau. 

+ Xác định được chi tiết lắp ráp đảm bảo yêu cầu và ghép được cụm chi tiết bằng các phương pháp ghép 

dùng lực, ghép định hình và ghép liên kết vật liệu cũng như thực hiện kiểm tra chính xác được hình 

dạng và vị trí.   

+ Thực hiện các biện pháp bảo trì trên máy và đồ gá trong lĩnh vực cơ khí  xây dựng theo kế hoạch và ghi 

chép lại thông tin tài liệu. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Sau khi kết thúc mô đun người học có khả năng thực hiện các nhiệm vụ  theo hình thức cá nhân và 

theo nhóm.  

+ Xác định được các bước gia công và qui trình công nghệ phù hợp với các tiêu chí chức năng, tổ chức 

và tiêu chí kỹ thuật chế tạo. 

+ Thực hiện được quá trình chế tạo dưới sự chú ý qui định về đảm bảo và bảo vệ môi trường. 

+ Giao việc thành phần, theo dõi và điều khiển thực hiện. 

+ Kiểm tra và đánh giá được kết quả thực hiện của mình cũng như thành tích của nhóm, ghi chép lại 

được và bàn giao cho bộ phận tiếp theo. 

+ Giao tiếp và phối hợp tốt trong nhóm. 

 
 
 
 
 

  



III. Nội dung của 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. Vật lý kỹ thuật 
 

1.1 Công 

1.2 Năng lượng cơ (cơ năng) 

1.3 Công suất 

1.4 Hiệu suất 

1.5 Máy đơn giản 

1.6 Ứng lực trên mặt phẳng nén 

1.7 Ứng lực trên kéo cắt  

1.8 Ứng lực uốn 

1.9 Ứng lực xoắn 

16 5.5 10 0.5 

 2. Truyền thông kỹ thuật – Các hính 
thức biểu diễn trong lĩnh vực cơ khí 
xây dựng 
 

1.1 Biểu diễn chi tiết máy 

1.2 Biểu diễn mối ghép vĩnh viễn  

1.3 Biểu diễn khung thép 

1.4 Biểu diễn triển khai hình bao vật thể ra 

hình trên mặt phẳng 

20 9.5 10 0.5 

 3. Lập kế hoạch gia công và tính toán 
các thông số 
 

1.1 Lập kế hoạch gia công chi tiết rèn  

1.2 Lập kế hoạch gia công chi tiết tấm 

1.3 Lập kế hoạch gia công chi tiết ống 

1.4 Lập kế hoạch gia công chi tiết định hình 

1.5 Vẽ đơn giản chi tiết theo chuẩn hình 

dạng 

1.6 Lập kế hoạch gia công trên máy tính  

1.7 Tính toán thông số máy với sự hỗ trợ 

bảng tra 

1.8 Thống số công nghệ cắt 

1.9 Thống số công nghệ uốn 

1.10 Thống số công nghệ gia công kéo  

36 14.5 20 1.5 

 4. Kỹ  thuật gia công biến dạng   
 

1.1 Ôn lại và củng cố : MD 01 Kỹ thuật gia 

công biến dạng và cắt bằng kéo  

1.2 Cắt bằng dao dạng góc  

1.3 Cắt bằng kéo  

1.4 Rèn 

1.5 Chỉnh 

1.6 Gia công biến dạng uốn  

1.7 Gia công biến dạng kéo và nén 

28 13 14 1 



1.8 Lắp ghép bằng gia công biến dáng 

1.9 Phương pháp gia công biến dạng kéo 

và nén tổng hợp 

1.10 Ảnh hưởng đến khả năng biến dạng 

1.11 Giá trị thông số căn cứ khi gia công 

vật liệu xác định  

 5. Kỹ thuật ghép nối kết cấu kim loại 
trong lĩnh vực xây dựng 
 

1.1 Ôn lại và củng cố MD 01 Kỹ thuật gia 

công – Phương pháp ghép nối 

1.2 Ghép nối bằng phương pháp hàn hơi  

1.3 Ghép nối bằng phương pháp dán  
1.4 Ghép nối bằng phương pháp đai óc bu 

long 

1.5 Ghép nối bằng phương pháp kẹp 

1.6 Ghép nối bằng phương pháp tán đinh 
1.7 Hàn vật liệu nhựa 

20 9.5 10 0.5 

 6. Kỹ thuật vật liệu 

   

1.1 Thép đặc biệt 

1.2 Kim loại đặc biệt – kim loại nhẹ   

1.3 Vật liệu thiêu đốt nén 

1.4 Vật liệu gốm 

1.5 Vật liệu nhựa 

1.6 Vật liệu liên kết 

1.7 Phôi liệu chuẩn  

20 11.5 8 0.5 

 7. Gia công rèn  
 

1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường 

khi làm việc trong môi trường nhiệt rèn 

1.2 Lập quá trình gia công và bố trí chỗ làm 

việc.  

1.3 Chế tạo chi tiết từ các vật liệu khác 

nhau theo bản vẻ bằng phương pháp 

gia công rèn  

1.4 Rèn chi tiết đục   

1.5 Chế tạo dao và các vật dụng 

1.6 Đánh giá kết quả lao động, ghi chép tài 

liệu và bàn giao cho bộ phận tiếp theo 

40 08 32 0 

 8. Chế tạo cụm chi tiết từ tấm thép, ống 
thép và thép định hình bằng máy 
công cụ trong lĩnh vực cơ khí xây 
dựng 
 

1.1 Đảm bảo an toàn lao động và bảo vệ 

môi trường khi làm việc với máy công 

cụ và đồ ghá trong lĩnh vực cơ khí xây 

dựng  

1.2 Lập qui trình gia công và cân chỉnh máy 

140 20 116 4 



1.3 Chế tạo chí tiết từ các vật liệu khác 

nhau bằng phương pháp cắt và gia 

công biến dạng bằng máy công cụ trong 

lĩnh vực cơ khí xấây dựng   

1.4 Chỉnh sửa bề mặt chi tiết bằng phương 

pháp mài và đánh bóng 

1.5 Định vị chi tiết đúng yêu cầu lắp ráp và 

ghép các cụm chi tiết kết cấu bằng 

phương pháp ghép nối bằng lực, bằng 

hình dạng và bằng liên kết vật liệu   

1.6 Kiểm tra tổng thể cận thận hình dạng và 

vị trí của các cụm chi tiết kết cấu 

1.7 Bảo trì và bảo dưỡng máy theo hướng 

dẫn của nhà sản xuất và hướng dẫn sử 

dụng vận hành máy  

1.8 Đánh giá kết quả lao động, ghi chép tài 

liệu và bàn giao cho bộ phận tiếp theo  

 Tổng 320 92 220 8 
 

  



2. Nội dung chi tiết 

 

Bài 1: Vật lý kỹ thuật         
Thời gian: 16 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học củng cố được kiến thức vật lý kỹ thuật. Họ tính toán được các đại lượng công, 

năng lượng, công suất và hiệu suất và biểu diễn được các đại lượng này cũủng như trình bày được các 

phép tính. Người học tính toán được vật liệu, ứng lực lên bề mặt nén, ứng lực cắt, uốn và xoáy với sự 

trợ giúp từ các ví dụ thực tiễn cơ khí xây dựng. Họ sử dụng thành thạo máy tính bỏ túi và sổ tay công 

nghệ cơ khí để tính toán.  
 

2. Nội dung: 
 

2.1 Công 

 

2.2 Năng lượng cơ (cơ năng) 

 

2.3 Công suất 

 

2.4 Hiệu suất 

 

2.5 Máy đơn giản 

 

2.6 Ứng lực trên mặt phẳng nén 

 

2.7 Ứng lực trên kéo cắt  

 

2.8 Ứng lực uốn 

 

2.9 Ứng lực xoắn 

 

 

 

 
  



Bài 2: Truyền thông kỹ thuật – Hình thức biểu diễn trong lĩnh vực cơ khí xây dựng    
Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biết được các dạng biểu diễn đơn giản chuẩn chi tiết kết cấu và cụm kết cấu 

trong lĩnh vực cơ khí xây dựng và vẽ được các cụm chi tiết và cụm kết cấu. Họ tìm kiếm được các thông 

tin cần thiết từ sổ tay công nghệ cơ khí và các tài liệu khác kể cả tài liệu số và đánh giá được các tài liệu 

kỹ thuật. 

 

2. Nội dung bài: 
 
2.1 Biểu diễn chi tiết máy 

2.1.1 Đai vít và ghép nối bằng đai vít 

2.1.2 Chi tiết chốt và ghép nối bằng chi tiết chốt  

2.1.3 Bù loong và ghép nối bằng bù loong 

2.1.4 Trục máy và chi tiết trục  

2.1.5 Then và  ổ bi  

2.1.6 Bánh răng 

2.1.7 Trục và khớp nối  

2.1.8 Truyền động đai 

 

2.2 Biểu diễn mối ghép nối không tháo được 

2.2.1 Ghép nối hàn (Biểu diễn kích thước, ký hiệu, tham chiếu và chuẩn bị) 

2.2.2 Hàn hơi  

2.2.3 Ghép nối bằng đinh tán (Kích thước, trình bày đơn giản và trình bày ký hiệu) 

 

2.3 Biểu diễn trong lĩnh vực gia công thép  

2.3.1 Khái niệm, kích thước và hình thức biểu diễn 

2.3.2 Ghi kích thước 

2.3.3 Xác định vị trí  

2.3.4 Ghép nối bằng đai ốc trong lĩnh vực chế tạo kết cấu kim loại (ghép nối SL-, SLP-, GV-, GVP) 

2.3.5 Ký hiệu và biểu diễn lổ  

2.3.6 Ghép nối chịu lực tháo lắp được (lực cắt ngang và lực uốn) 

 

2.4 Triển khai hình bao chi tiết ra trên mặt phẳng  

2.4.1 Triển khai đúng yêu cầu kỹ thuật  

2.4.2 Xác định chiều dai của chi tiết uốn 

 
  



Bài 3: Tính toán các thông số và lập kế hoạch gia công   
Thời gian: 36 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học tính toán được các thông số máy cần thiết cho việc các phương pháp gia công cắt 

và gia công biến dạng với sự hỗ trợ của sổ tay công nghệ cơ khí. Họ thu thập được các thông tin cần thiết 

từ sổ tay công nghệ cơ khí và các phương tiện tài liệu khác và đánh giá được các hồ sơ tài liệu. Họ lập 

được qui trình gia công theo các tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ thuật gia công. Người học sử dụng 

chương trình máy tính hiệu quả để giải quyết các bài tập lập qui trình công nghệ.  

 

2. Nội dung: 
2.1. Tính toán các thông số máy với sự hỗ trợ của các bảng tra 

 

2.2. Thông số gia công cắt 

 

2.3. Thông số gia công uốn 

 

2.4. Các thông số chế tạo trong bản vẽ chi tiết 

 

2.5. Thông số gia công rèn 

 

2.6. Lập kế hoạch gia công chi tiết tấm 

 

2.7. Lập kế hoạch gia công chi tiết ống 

 

2.8. Lập kế hoạch gia công chi tiết định hình 

 

2.9. Biểu diễn đơn giản chi tiết hình theo chuẩn hình dạng 

 

2.10. Lập kế hoạch gia công với sự hỗ trợ của máy tính  

 
  



Bài 4: Kỹ thuật gia công biến dạng 
Thời gian: 28 giờ 

 
1. Mục tiêu:Người học cũng cố được các kiến thức kỹ thuật gia công vật liệu bằng phương pháp gia công 

biến dạng nguội nóng khác nhau trong lĩnh vực bằng tay và bằng máy trong lĩnh vực cơ khí xây dựng. 

Họ giải thích được các phương pháp cắt và lựa chọn được phương pháp gia công biến dạng kéo nén 

cụ thể để chết tạo chi tiết phôi-sản phẩm từ tấm thép, ống thép và thép định hình cho trường hợp cụ 

thể. Người học giải thích được sự ảnh hưởng của vật liệu và thông số chỉnh máy đến khả năng cắt và 

biến dạng. Người học kiểm tra được thông số gia công chỉnh cho vật liệu cụ thể trong xưởng 

trường/hoặc xí nghiệp với các bài tập thực tế. Người học thu thập được thông tin cần thiết từ sổos63 tay 

công nghệ cơ khí và tài liệu khác kể cả tài liệu số. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Kỹ thuật gia công biến dạng  

 

2.2 Ôn và củng cố MD01 Kỹ thuật chế tạo – gia công biến dạng và gia công cắt  

 

2.3 Cắt bằng dao dạng góc  

 

2.4 Cắt bằng kéo  

2.4.1 Nguyên lý cắt kéo 

2.4.2 Cắt mở (hở) 

2.4.3 Cắt đóng (kín) 

 

2.5 Rèn  

2.5.1 Cơ sở chung về công nghệ 

2.5.2 Phương pháp rèn 

2.5.3 Rèn nghệ thuật và trang trí 

 

2.6 Cân chỉnh  

2.6.1 Cân chỉnh nguội  

2.6.2 Câẩn chỉịnh nóng 

 

2.7 Gia công biến dạng uốn  

2.7.1 Cơ sở chung về công nghệ  

2.7.2 Gia công biến dạng uốn tấm 

2.7.3 Gia công biến dạng ống 

2.7.4 Gia công uốn thép định hình 

 

2.8 Gia công biến dạng kéo và nén 

 

2.9 Lắp ghép bằng gia công biến dáng 

2.9.1 Gấp 

2.9.2 Ép nén 

2.9.3 Bắn đinh rút 

2.9.4 Ghép bằng các chí tiết chức năng 

2.9.5 Quá trình hình thành lực căng và nén phức tạp 

 

2.10 Ảnh hưởng đến khả năng biến dạng 

 



2.11 Thông số chỉnh gia công cho vật liệu cụ thể  

 

2.12 Thông số chỉnh gia công cho thép cụ thể  

 

2.13 Thông số chỉnh gia công cho hợp kim NE cụ thể  

 

2.14 Thông số chỉnh gia công cho vật liệu nhựa cụ thể  

 

  



Bài 5: Kỹ thuật ghép nối kết cấu kim loại trong lĩnh vực xây dựng  

Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học bổ sung và củng cố kiến thức về phương pháp ghép nối và kỹ thuật ghép nối kim 

loại trong lĩnh vực xây dựng. Họ giải thích phương pháp và phương tiện để ghép nối bằng bu lông - đai 

ốc, hàn hơi, dán, tán đinh và cũng như kẹp và lựa chọn được phương pháp phù hợp cho trường hợp cụ 

thể. Người học ghép nối được chi tiết trong xưởng máy của cơ sở đào tạo hoặc xưởng đào tạo của xí 

nghiệp bằng các kỹ thuật ghép nối khác nhau và giải thích được ưu nhược điểm theo các yếu tố kỹ thuật, 

kinh tế và bảo vệ môi trường. Họ thu thâp được các thông tin cần thiết từ sổ tay công nghệ, giáo trình 

môn kỹ thuật kim loại và các tài liệu phương tiện khác kể cả tài liệu số. 

 

2. Nội dung bài: 
 
2.1 Ôn tập và củng cố: MD 01 Kỹ thuật chế tạo – Phương pháp ghép nối   

 

2.2 Hàn gió đá  

2.2.1 Quá trình hàn gió đá 

2.2.2 Phương pháp hàn gió đá 

2.2.3 Que hàn gió đá 

2.2.4 Vật liệu tạo nóng chạy (bột hàn) 

 

2.3 Dán 

2.3.1 Quá trình dán và hiệu ứng 

2.3.2 Phương pháp dán 

2.3.3 Keo dán và vật liệu phụ 

2.3.4 Dán kim loại trong lĩnh vực xây dựng 

 

2.4 Ghép nối bằng vặn vít 

2.4.1 Ký hiệu bu lông ốc vít  

2.4.2 Bu lông ốc vít thương mại và ứng dụng 

2.4.3 Đai ốc 

2.4.4 Long đèn  

2.4.5 Tự bảo vệ ren 

2.4.6 Dụng cụ căng dây 

2.4.7 Khóa bu lông ốc vít 

2.4.8 Bu lông ốc vít HV 

2.4.9 Ưu điểm của ghép nối bằng bu lông ốc vít trong lĩnh vực gia công thép xây dựng 

2.4.10 Khoảng các giữa các bu lông  

2.4.11 Ghép nối bu lông ốc vít dạng chịu lực kéo cắt ngang (Ghép nối kiểu SL) 

2.4.12 Ghép nối có bề mặt chóng trượt (Ghép nối kiểu GV) 

2.4.13 Chốn ăn mòn kim loại mối ghép bu lông ốc vít 

 

2.5 Ghép nối kẹp, giữ  

 

2.6 Ghép nối bằng đinh tán 

2.6.1 Tán nóng  

2.6.2 Tán nguội 

2.6.3 Tán bằng đinh rút 

 

2.7 Hàn nhựa 

  



Bài 6: Kỹ thuật vật liệu         

Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biệt được tính chất, thành phần và mục đích sử dụng của vật liệu gốm, vật 

liệu liên kết cũng như các hình thức đặc biệt của thép, kim loại nhẹ và phôi liệu trong công nghiệp gia 

công kim loại. Người học sử dụng hiệu quả sổ tay công nghệ cơ khí và cũng tìm kiếm được các thông tin 

trên phương tiện tài liệu số để giải quyết bài tập của mình. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 Thép đặc biệt  

2.1.1 Ký hiệu và tiêu chuẩn 

2.1.2 Ứng dụng của thép đặc biệt  

2.1.3 Thép đặc biệt trong thương mại 

2.1.4 Chất hợp kim và chất phụ gia  

 

2.2 Kim loại đặc biệt và kim loại nhẹ  

2.2.1 Ký hiệu và tiêu chuẩn 

2.2.2 Ứng dụng của Kim loại đặc biệt và kim loại nhẹ  

 

2.3 Vật liệu gốm 

 

2.4 Vật liệu nhựa 

 

2.5 Vật liệu liên kết 

 

2.6 Phôi liệu chuẩn 

2.6.1 Dạng mặt cắt  

2.6.2 Tiêu chuẩn ký hiệu 

2.6.3 Thông tin đặt hàng 

 

  



Bài 7: Gia công rèn các chi tiết       

Thời gian: 40 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học chú ý các qui định về an toàn và bảo vệ môi trường và làm việc trong môi trường 

nhiệt đúng yêu cầu về chuyên môn. Người học dưới sự hướng dẫn của giáo viên sử dụng các kỹ thuật 

rèn khách nhau như vuốt, chồn, uốn, đột, chặt trong xưởng cơ sở đào tạo và/hoặc xưởng xí nghiệp. 

Người học rèn được các chi tiết và dụng cụ khác nhau như đục dẹp, đục nhọn và đục đột. Xử lý chất thải 

thân thiện với môi trường. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm việc trong môi trường nhiệt 

2.1.1 Mang bảo hộ lao động 

2.1.2 Chú ý các qui định an toàn trong xưởng và các hướng dẫn vận hành trong môi trường nhiệt  

2.1.3 Kiểm tra các thiết bị đảm bảo cho rèn, khi phát hiện khiếm khuyết cần dừng thực hiện và báo cho 

người có trách nhiệm.   

2.1.4 Chú ý bảng dữ liệu an toàn và chuẩn bị các phương tiện chống cháy  

2.1.5 Chất thải công nghiệp, phân loại, làm sạch và xử lý thân thiện với môi trường 

 

2.2 Lập quá trình gia công và bố trí chỗ làm việc  

 

2.3 Gia công rèn các chi tiết từ các vật liệu khác nhau theo bản vẻ 

2.3.1 Kiểm soát hỏa hoạn 

2.3.2 Vuốt chi tiết  

2.3.3 Chồn chí tiết 

2.3.4 Đột chi tiết 

2.3.5 Uốn chi tiết 

2.3.6 In dấu chi tiết 

2.3.7 Tạo rãnh 

 

2.4 Rèn chi tiết đục cầm tay  

 

2.5 Chế tạo dao và các vật dụng 

 

2.6 Đánh giá kết quả lao động, ghi chép tài liệu và bàn giao cho bộ phận tiếp theo 

 

 
  



Bài 8: Chế tạo cụm kết cấu từ tấm thép, ống thép và thép định hình bằng máy công cụ trong lĩnh vực 

cơ khí xây dựng    
Thời gian: 120 giờ 

 

1. Mục tiêu: Tuân thủ các quy định về an toàn và bảo vệ môi trường, các học viên mở rộng và chuyên sâu 

thực hành máy móc gia công cắt và gia công biến dạng  tấm, ống và thép định hình  trong xây dựng. 

Dưới sự hướng dẫn của các giáo viên, người học lập được kế hoạch các bước và quy trình làm việc 

theo các tiêu chí chức năng, tổ chức và công nghệ. Người học thiết lập được máy trên cơ sở liên quan 

đến đơn hàng (nhiệm vụ) và gia công được các chi tiết kết cấu, cụm chi tiết kết cấu từ tấm thép, ống 

thép và thép định hình có tính chuyên nghiệp. Họ xử lý được chất thải thân thiện với môi trường. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 Đảm bảo an toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy công cụ và đồ ghá trong lĩnh 

vực cơ khí xây dựng  

2.1.1 Mang bảo hộ lao động 

2.1.2 Chú ý các qui định an toàn trong xưởng và các hướng dẫn vận hành máy và thiết bị đồ gá.  

2.1.3 Kiểm tra các thiết bị đảm bảo cho máy và thiết bị đồ gá, khi phát hiện khiếm khuyết, hỏng hóc cần 

dừng thực hiện và báo cho người có trách nhiệm.   

2.1.4 Chú ý bảng dữ liệu an toàn về vật liệu làm mát, bôi trơn và làm vệ sinh và chú ý khi tiếp xúc  

2.1.5 Chất thải công nghiệp, phân loại, làm sạch và xử lý thân thiện với môi trường 

 

2.2 Lập qui trình gia công và cân chỉnh máy 

2.2.1 Phân tích tài liệu kỹ thuật và lập qui trình gia công  

2.2.2 Xác định và chỉnh giá trị thông số máy với sự hỗ trợ của sổ tay công nghệ vật liệut  

2.2.3 Lựa chọn, kiểm tra chức năng và chỉnh dao, thiết bị kẹp dao phù hợp  

2.2.4 Lựa chọn kiểm tra chức năng và chỉnh thiết bị kẹp phôi và đồ gá  

 

2.3 Gia công chi tiết từ các vật liệu khác nhau bằng phương pháp cắt và gia công biến dạng theo bản 

vẽẻ bằng máy công cụ trong lĩnh vực cơ khí xây dựng   

2.3.1 Cắt bằng kéo, cắt bằng máy dập tấm thép và thép định hình   

2.3.2 Cắt góc, cắt phá lỗ bằng tay và bằng máy  

2.3.3 Giằng cạnh và bề mặt tấm thép  

2.3.4 Gia công phôi liệu và các kết cấu bằng phương pháp uốn gập từ các vật liệu khác nhau khác nhau, 

tấm thép, thanh thép, và thanh thép 

2.3.5 Gia công phôi liệu và các kết cấu bằng phương pháp uốn dập từ các vật liệu khác nhau khác nhau, 

tấm thép, thanh thép, và thanh thép  

2.3.6 Gia công phôi và chi tiết kết cấu bằng phương pháp cán từ các vật liêu khác nhau, tấm thép, ống, 

thép định hình cũng như thép hộp và thanh thép.   

2.3.7 Gia công phôi và chi tiết kết cấu bằng phương pháp uốn công vật liệu khác nhau, ống và thép định 

hình 

2.3.8 Gia công phôi và chi tiết kết cấu bằng phương pháp uốn nóng các vật liệu thép, tấm thép, ống, định 

hình cũng như thép hộp và thanh thép.    

 

2.4 Chỉnh sửa bề mặt chi tiết bằng phương pháp mài và đánh bóng 

 

2.5 Định vị chi tiết đúng yêu cầu lắp ráp và ghép các cụm chi tiết kết cấu bằng phương pháp ghép nối 

bằng lực, bằng hình dạng và bằng liên kết vật liệu   

 

2.6 Kiểm tra cẩn thận hình dạng và vị trí của các cụm chi tiết kết cấu 

 



2.7 Bảo trì và bảo dưỡng máy theo hướng dẫn của nhà sản xuất và hướng dẫn sử dụng vận hành máy  

2.7.1 Kiểm tra hỏng hóc và sự mòn của máy công cụ và phụ kiện  

2.7.2 Thực hiện và ghi lại công việc bảo trì và sửa chữa thường xuyên trên máy công cụ  

2.7.3 Thực hiện công việc sửa chữa trên máy công cụ và ghi chép lại hoặc sắp xếp để bảo trì  

2.7.4 Mài sắc mũi khoan và dao tiện cũng như mài chính xác hình dạng và kích thước  

2.7.5 Kiểm tra phương tiện làm nguội và bôi trơn và xử lý thân thiện môi trường 

 

2.8 Đánh giá kết quả lao động, ghi chép tài liệu và bàn giao cho bộ phận tiếp theo  

 

  



IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng 

Phòng học: 

- Bố trí không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp 

ứng các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành. 

- Bố trí số lượng người học phù hợp với không gian làm việc cũng như số máy tính với phần mềm lập kế 

hoạch. 

Nhà xưởng: 

- Xưởng máy thông thường với máy công cụ cơ khí xây dựng 

- Không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp ứng các 

quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành 

- Bố trí đủ bàn làm việc và máy móc phù hợp với số lượng học viên  

- Kho nguyên liêu  

- Kho cho bán thành phẩm và thành phẩm  

- Nhà vệ sinh (WC) cũng như phòng vệ sinh và phòng thay đồ cho phụ nữ và nam giới 

2. Trang thiết bị máy móc: 

Máy công cụ vạn năng lặp đặt cố định (gồm cả phụ kiện và dụng cụ, dao): 

- Máy khoan, máy cưa   

- Máy tiện, máy phay 

- Máy mài hai đá, máy mài đai 

- Máy mài ống 

- Máy uốn gấp 

- Máy uốn bế Gesenkbiegemaschine(n) 

- Kéo chém 

- Búa rèn thủy lực 

- Máy đục lỗ và dập định hình 

- Máy uốn cán tấm, cán định hình và uốn cung tròn 

- Máy uốn cán gấp mép 

- Lò rèn (ga, than, than đá) 

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

Học liệu: 

- Bản vẽẻ chi tiết, cụm chi tiết và bản vẽẻ tổng thể 

- Hướng dẫn lắp ráp, kế hoạch bảo dưỡng, bảo trì   

- Kế hoạch sản xuất, sắp xếp và kế hoạch làm việc 

- Tài liệu an toàn 

- Bảng giá trị danh nghĩa, biên bản đo lường, biên bản đánh giá  

- Giáo trình, sổ tay công nghệ 

- Máy tính cầm tay, vậất liệu vẽ 

Dụng cụ: 

- Dụng cụ đo tương tự và kỹ thuật số và đo chính xác 

- Dụng cụ đo chiều dài, đo góc  

- Dưỡng kiểm  

Dụng cụ cầm tay: 

-    Cờ lê các loại (cờ lê lục giác/ chìa lục giác) 

-    Cưa (Cưa cần)  

-   Tuốc nơ vít (dẹp/bốn chấu) 

-    Bút kẻ sắt (com pa/bút kẻ/ đột/ căn góc/ bàn lấy dấu/ dụng cụ lấy dấu chiều cao) 

-   Búa các loại 

-   Dũa các loại và bàn chải dũa   

-    Búa gõ xỉ và bàn chải dây 

-    Đục (đục phẳng / đục chéo) 



-    Dụng cụ kẹp (Kẹp vít / kẹp định vị/ kìm kẹp / kìm rèn) 

-    Bộ dụng cụ cắt ren  

-    Mũi khoan các loại (Mũi khoan N/W/H, /đầu phay ngón) 

Vật liệu phụ trợ: 

- Vật liệu làm mát và bôi trơn 

- Dung dịch bội trơn và hỗ trợ cắt 

- Phương tiện làm vệ sinh 

Trang bị bảo hộ: 

- Trang bị bảo vệ cá nhân (áo quần bảo hộ, giày, kính, bịt tai)  

Vật tư tiêu hao: 

- Vật tư tiêu hao để gia công chế tạo phù hợp với bài tập thực hành và đơn hàng, bao gồm cả các bài thi, 

kiểm tra 

- Vật liệu phụ trợ và vận hành để sản xuất phôi phù hợp với các bài tập thực hành và đơn đặt hàng, bao 

gồm các bài thi, kiểm tra 

4. Các điều kiện khác: 

 
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
 
1. Nội dung: 
 
Kiến thức: 
+ Tính toán được công, năng lượng, công suất và hiệu suất và trình bày được bằng hình ảnh.  

+ Tính toán được ứng suất trên bề mặt nén, cắt, uốn, xoắn trong mối quan hệ phụ thuộc vật liệu. 

+ Xác định được các thông số về máy, về công nghệ chế tạo cho gia công cắt và gia công bến dạng. 

+ Nhận biết được chi tiết hình dạng chuẩn và vẽẻ pháct thảo đơn giản được.   

+ Phân biệt được thép, kim loại đặc biệt và cũng như vật liệu nhựa và vật liệu kết dính và đánh giá được 

tính chất của chúng và lựa chọn được cho mục đích sử dụng.  

 
Kỹ năng:  
+ Phân tích và đánh giá được bản vẻ chi tiết, bản vẻ cụm chi tiết, bản vẻ tổng thể và danh mục các chi 

tiết.  

+ Lập được qui trình chế tạo các chi tiết, cụm chi tiết từ thép tấm, thép ống và thép định hình bằng 

chương trình phần mềm trên máy tính. 

+ Lựa chọn được máy công cụ, dao, dụng cụ hỗ trợ để thực hiện nhiệm vụ, kiểm tra được chức năng máy 

và chỉnh được máy. 

+ Chỉnh, vận hành và bảo dưỡng được đồ gá gia công uốn và máy gia công biến dạngy như máy uốn gập 

và máy uốn ép, máy uốn góc và máy uốn ống, cũng như máy cán tấm và định hình khác nhau. 

+ Gia công biến dạng được tấm thép, ống thép và thép định hình với vật liệu khác nhau.  

+ Gia công được viền gấp bằng phương pháp gấp mép, cán định hình, gấp mép ghép nối và gấp mép có 

dây lõi. 

+ Vận dụng được kỹ thuật khác nhau về gia công nhiệt và gia công nguội   

+ Gia công rèn được dao và các chi tiết vật dụng. 

+ Gia công được bề mặt chi tiết và cũng như các vị trí ghép nối bằng các quá trình mài khác nhau. 

+ Gia công được tấm thép và thép định hình bằng phương pháp cắt máy, cắt kéo và cắt dập. 

+ Gia công cắt được góc và lỗ với phương pháp gia công bằng tay và bằng máy. 

+ Lập được qui trình kỹ thuật chế tạo chi tiết rèn và chỉnh được ngọn lửa rèn. 

+ Gia công rèn được dao và các chi tiết khác. 

+ Gai công mài và đánhg bóng được bề mặt chi tiết cũng như các vị trí ghép nối bằng các quá trình khác 

nhau. 



+ Xác định được chi tiết lắp ráp đảm bảo yêu cầu và ghép được cụm chi tiết bằng các phương pháp ghép 

dùng lực, ghép định hình và ghép liên kết vật liệu cũng như thực hiện kiểm tra chính xác được hình 

dạng và vị trí.   

+ Thực hiện các biện pháp bảo trì trên máy và đồ gá trong lĩnh vực cơ khí  xây dựng theo kế hoạch và ghi 

chép lại thông tin tài liệu. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Chú ý và áp dụng các quy định chung về đảm bảo an toàn lao động, sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và 

bảo vệ môi trường (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra với câu trả lời đúng 90%). 

+ Xác định các bước và quy trình thực hiện theo các tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ thuật sản xuất. 

+ Thực hiện quy trình sản xuất phức tạp tuân thủ các quy định về đảm bảo an toàn và bảo vệ môi trường. 

+ Sắp xếp giao phần việc của đơn hàng, theo dõi và kiểm soát. 

+ Kiểm tra, đánh giá và ghi lại kết quả công việc của mình và hiệu qủa làm việc nhóm và bàn giao chúng 

cho bộ phận tiếp theo. 

+ Giao tiếp và hợp tác trong các nhóm. 

+ Đảm bảo thời gian học tập và học tập sáng tạo (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra kiểm tra). 

+ Tham gia tích cực học (hơn 80% giờ lý thuyết và 100% giờ học thực hành). 

 
2. Phương pháp: 
Việc đánh giá người học dựa trên việc thực hiện các công việc dự án và gia công chế tạo các sản phẩm và 

dựa trên các qui định cơ bản: 

1. Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trung cấp và / hoặc 

trình độ cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí gia công) 

2. Các năng lực cần có được mô tả trong bảng phân tích nghề DACUM đối với nghề cơ khí gia công 

cắt gọt 

 

Kiến thức: 
Kiến thức, kỹ năng và thái độ của học viên / người học được xác định dựa trên các bài kiểm tra vấn đáp và 

viết như tự luận, câu hỏi ngắn và câu hỏi trắc nghiệm cũng như thông qua các bài tập kết hợp thực hành lý 

thuyết hoặc bài tập thực hành trong khuôn khổ của một bài dạy trong mô-đun. Đánh giá cho điểm được 

thường xuyên thực hiện theo các quy định. 

 

Kỹ năng: 
Trên cơ sở các bài tập thực hành, dự án và đơn đặt hàng, hiệu suất thực tế của học viên / người học được 

đánh giá theo các tiêu chí sau với sự trợ giúp của phiếu kiểm tra / thang đánh giá: 

+ An toàn lao động 

+ Tổ chức nơi làm việc 

+ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

+ Lập kế hoạch và thực hiện 

+ Thời gian 

+ Tự đánh giá 

 
Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm:  
Liên quan đến tính độc lập và trách nhiệm, các thái độ và tính cách sau đây của học viên / người học được 

xác định và đánh giá thông qua quan sát trong toàn bộ thời gian đào tạo: đạo đức làm việc, học tập và tuân 

thủ các các quy tắc và quy định, cận thận, tận tâm, kỷ luật, kỹ năng làm việc nhóm, đúng giờ, độc lập, ý thức 

trách nhiệm, thận trọng, chủ động, tích cực tham gia lớp học và hỗ trợ / động viên người khác trong quá 

trình học tập. 

 

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 
 



1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
Mô đun dành cho đào tạo hặc trung cấp và cao đẳng tại Việt Nam dựa trên tiêu chuẩn đào tạo nghề Đức. 

 

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 
 

Đối với giáo viên, giảng viên: 
Dành cho giáo viên và cũng như cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: Giáo viên của trường dạy nghề cũng như 

giáo viên thực hành của công ty chú ý tuân thủ các hướng dẫn sau đây để thực hiện giảng dạy lý thuyết và 

giảng dạy thực hành: 

+ Học viên / người học phải được hướng dẫn chi tiết trong các quy định hiện hành về an toàn lao động, 

bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng như phòng cháy chữa cháy. Giáo viên hoặc huấn luyện viên 

công ty có trách nhiệm phải liên tục theo dõi việc tuân thủ các quy định. Học viên / người học phải được 

thông báo rõ ràng về các biện pháp và hậu quả nếu các quy định không được tuân thủ và phải ý thức 

được. 

+ Quá trình học tập và tiến độ học tập của học viên / người học phải được theo dõi và đánh giá thường 

xuyên, đặc biệt là tuân thủ các quy định an toàn lao động và điều kiện bảo vệ môi trường. 

+ Đảm bảo chất lượng giảng dạy và đào tạo cao nhất thông qua nội dung cho bài học trong quá trình lập 

kế hoạch và thực hiện bài học. 

+ Trong khuôn khổ các giờ dạy thực hành, các bước thực hiện cần thiết phải được giải thích cẩn thận cho 

học viên / người học và trình bày chính xác. Học viên / người học phải được cho phép để thực hiện công 

việc, đồng thời phải chú ý đảm bảo rằng các học viên / người học thực hiện công việc đúng cách và kiểm 

tra kiến thức và kỹ năng liên quan của học viên / người học và nếu cần thì nhắc lại và củng cố những gì 

họ đã học. 

+ Kiểm tra và đánh giá mức độ kiến thức và kỹ năng cá nhân sẽ được thông qua báo cáo thường xuyên 

của người học cho từng bài học thực hành. 

+ Chất lượng giảng dạy được tăng lên và được bảo đảm thông qua việc tăng cường sử dụng các phương 

pháp dạy và học khác nhau như phương pháp 4 bước, phương pháp dự án, phương pháp 6 bước, tự 

học và làm việc nhóm cũng như thông qua việc sử dụng hiệu quả các phương tiện dạy và học và các 

phương tiện khác. 

+ Kết quả công việc của học viên / người học sẽ được đánh giá và thảo luận cùng với các học viên / người 

học một cách minh bạch bởi giáo viên dạy phụ trách hoặc bởi Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp cán bộ 

đào tạo tại doanh nghiệp 

 
Đối với người học: 
Các học viên / người học được hướng dẫn: 

+ Thực hiện đúng theo hướng dẫn của giáo viên dạy nghề hoặc Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệ giảng viên 

của công ty. 

+ Tham gia thường xuyên và tích cực vào các bài học và mọi bài học của mô đun đào tạo. 

+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và bảo vệ 

môi trường. 

+ Đóng góp tích cực để bảo vệ môi trường. 

+ Tuân thủ quy định trên lớp lý thuyết và xưởng. 

+ Tham gia vào lớp một cách chăm chú, ghi chú và đặt câu hỏi nếu có gì không rõ ràng. 

+ Đặt câu hỏi cho giáo viên hoặc cho các học viên / người học việc khác để yêu cầu hỗ trợ giải quyết các 

nhiệm vụ khó khăn và để xác định vấn đề. 

+ Chuẩn bị nơi làm việc và giữ cho nó sạch sẽ và gọn gàng. 

+ Chuẩn bị, xử lý thiết bị đúng cách. 

+ Viết báo cáo công việc hàng ngày và hàng tuần về việc tham gia giờ học lý thuyết và thức hành của 

môđun.  

 

3. Những trọng tâm cần chú ý: 



Trọng tâm chính của mô đun đào tạo là ở các bài: 2, 3, 4, 5 và 8. 

 

4. Tài liệu: 
- Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trình độ trung cấp và / hoặc 

cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí cắt gọt) 

- Bảng mô tả nghề nghề cơ khí cắt gọt trong bảng phân tích nghề DACUM  

- CHUYEN NGANH CO KHI (Giáo trình kim loại, Bản quyền 2010 (Phiên bản thứ 56) EUROPA-

LEHRMITTEL, Đức) Nhà xuất bản trẻ, Việt Nam 

- Mechanical and Metal Trades Handbook (Sổ tay công nghệ cơ khí), 3rd English Edition, EUROPA –

LEHRMITTEL, Germany  

- Nhiều tác giả. Nghề nguội cơ bản, NXB Lao động – Xã hội (Bearbeitung mit handgeführten Werkzeugen 

- Grundlagen, Verlag Lao động - xã hội) 

- Trần Văn Hiệu. Giáo trình kỹ thuật nguội cơ bản, Đại học công nghiệp Hà Nội (Trần Văn Hiệu. 

Grundlagen Handgeführte Werkzeuge, Hanoi Universität der Industrie 

 

5. Ghi chú giải thích (nếu có): 
 

  



PHỤ LỤC 03 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  

(Ban hành theo Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/3/2017 của Bộ Lao động - Thương binh và Xã 
hội) 

 
Tên mô đun: Chế tạo cụm chi tiết nhóm I: Hàn bằng hồ quang điện và cũng như cắt chỉnh bằng 

phương pháp nhiệt  
Mã mô đun: MD05 
Thời gian thực hiện mô đun: 320 giờ 

Lý thuyết: 82.5 giờ 

Thực hành/thí nghiệm /Thảo luận/bài tập: 191 giờ 

Thi/ kiểm tra: 6.5 giờ 

 

I. Vị trí tính, chất của mô đun: 
Vị trí: đây là mô đun dùng cho đào tạo cơ bản, trình độ trung cấp. Điều kiện học sau mô đun MD01, MD02, 

MD03, MD04. 

Tính chất: Mô đun đào tạo được định hướng thực hành và bao gồm các kiến thức lý thuyết cần thiết cho 

việc xử lý chuyên nghiệp khi làm việc với các máy hàn để sản xuất các chi tiết và và cụm chi tiết kết cấu dựa 

trên các hướng dẫn quốc tế về AWS / DVS (hoặc có thể so sánh) trong quy trình hàn hồ quang điện (111) - 

trong chế tạo kết cấu thép và kim loại. 

Người học sản xuất các chi tiết từ thép đen và thép không gỉ bằng phương pháp cắt và biến dạng nhiệt. Họ 

hàn các từ chi tiết thành các kết cấu với các vật liệu khác nhau, ở các vị trí hàn khác nhau và kiểm tra được 

công việc. Người học tuân thủ các quy định về qui trình an toàn lao động và bảo vệ sức khỏe cũng như bảo 

vệ môi trường. Nội dung học tập từ các mô đun đào tạo trước được áp dụng, củng cố và tích hợp. 

 
II. Mục tiêu của mô đun: 
 
Kiến thức: 
+ Nhận biết được và tuân thủ các quy định về an toàn lao động, sức khỏe và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy hàn hồ quang điện. 

+ Nhận biết các quy định về an toàn lao động, sức khỏe và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy cắt 

oxy- gas và máy cắt plasma.      

+ Phân biệt được mức độ nguy hiểm và nhãn ký hiệu của ga công nghiệp và lưu trữ chúng đúng cách. 

+ Nhận biết được phương pháp hàn hồ quang thủ công và để mô tả được cách xử lý phù hợp khi làm việc 

với máy hàn hồ quang điện. 

+ Phân biệt được phương pháp gia công nhiệt thủ công và gia công nhiệt bằng máy trong lĩnh vực cơ khí 

xây dựng và trình bày được ưu điểm và nhược điểm của chúng. 

+ Mô tả được máy hàn hồ quang điện và hệ thống máy cắt dùng khí gas cũng như các thành phần chức 

năng của chúng.     

+ Đánh giá được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và kết cấu và xác định được lỗi trong quy 

trình sản xuất. 

+ Giải thích được các phương pháp gia công thép bằng nhiệt. 

+  Mô tả được các phương pháp kiểm tra vật liệu và phạm vi ứng dụng cụ thể. 

+ Giải thích được các vấn đề về môi trường liên quan đến vật liệu và vật liệu phụ trợ 

 
Kỹ năng:  
+ Xác định được và đảm bảo các bước làm việc theo quy trình theo tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ 

thuật sản xuất.   

+ Xác định được các ảnh hưởng của co rút dọc, ngang và góc và ảnh hưởng của chúng lên một tổng thể 

kết cấu. 

+ Xác định được vật liệu có tính đến mục đích sử dụng của chúng. 

+ Áp dụng được hướng dẫn hàn (WPS) và trình tự hàn.  



+ Thiết lập, vận hành và bảo trì đươc máy hàn tay hồ quang.  

+ Xác định giá trị cài đặt và chọn que hàn (vỏ bọc và đường kính) . 

+ Chuẩn bị phôi hàn và hàn đính phôi. 

+ Chọn và sử dụng các đồ gá phụ trợ để hàn. 

+ Hàn được bằng các vị trí tư thế hàn khác nhau. 

+ Hàn được mối hàn hàn bằng các phương án khác nhau . 

+ Hàn được chi tiết với độ dày khác nhau. 

+ Xác định được các đường hàn có liên quan đến mối hàn, độ dày của chi tiết hàn và hình dạng chi tiết 

hàn. 

+ Đánh giá được mối hàn liên quan đến các tiêu chí chất lượng (rỗ khí, không ngấu. chảy loang, lẹm 

chân, chiều cao mối hàn). 

+ Hàn đắp bề mặt được.  

+ Thực hiện các biện pháp tiền xử lý phôi nhiệt và xử lý lại sau đó.  

+ Thiết lập, vận hành và bảo trì được hệ thống thiết bị cắt bằng khí gas và đồ gá liên quan. 

+ Sản xuất được chi tiết theo bản vẽ bằng phương pháp cắt khí gas thủ công và/hoăc bằng máy cắt chạy 

tự động theo đường dẫn.  

+ Tự sản xuất được chi tiêt phôi theo bản vẽ bằng máy cắt ngọn lửa plasma thủ công và/hoặc bằng máy 

cắt tự động theo đường dẫn.  

+ Rèn được các chi tiết bằng theo bản vẽ thủ công và/hoặc bằng máy.  

+ Kiểm tra được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và và kết cấu 

+ Chỉnh sửa chi tiết phôi bằng cách chỉnh ngọn lửa. 

+ Nung thường hóa (ứng suất) và tôi được thép.  

+ Xác định được tính chất vật liệu bằng các thử nghiệm va đập và phương pháp thử độ cứng. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Sau khi hoàn thành môđun đào tạo này người học có thể làm việc độc lập và theo nhóm. 

+ Phân tích được hướng dẫn hàn (WPS), kế hoạch trình tự hàn và đơn đặt hàng sản xuất và đánh giá tính 

khả thi kỹ thuật. 

+ Sử dụng năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm và thân thiện với môi trường.  

+ Sắp xếp và chuẩn bị nơi làm việc cho quá trình sản xuất. 

+ Thực hiện các quy trình hàn và cắt bằng ngọn lửa khí gas tuân thủ các quy định về an toàn và môi 

trường. 

+ Kiểm tra, đánh giá và ghi chép kết quả công việc. 

+ Giải thích kết quả công việc và bàn giao cho bộ phận tiếp theo.  
 

  



III. Nội dung của mô đun: 
1.1. 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. Gia công nhiệt và kiểm tra vật liệu  
 

1.1 Gia công nhiệt  

1.2 Kiểm tra vật liệu 

1.3 Những vấn đề liên quan đến vật liệu và vật liệu 

trợ phụ trợ  

1.4 Mối hàn không đều  

1.5 Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp phá hủy 

1.6 Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp không phá 

hủy 

40 19.5 20 0.5 

 2. Kỹ thuật sản xuất và kỹ thuật thiết bị - hàn hồ 
quang thủ công  (111) 
 

1.1 An toàn lao động khi hàn hồ quang thủ công 

(hàn bằng tay) 

1.2 Phạm vị ứng dụng 

1.3 Hướng dẫn qui định của AWS / DVS (hoặc có 

thể so sánh) 

1.4 Hướng dẫn hàn (WPS) và trình tự hàn 

1.5 Hàn hồ quang bằng tay 

1.6 Máy hàn hồ quang bằng tay 

1.7 Vật liệu xúc tác và vật liệu phụ trợ  

1.8 Đảm bảo chất lượng 

24 13.5 10 0.5 

 3. Kỹ thuật sản xuất và kỹ thuật thiết bị - 
Phương pháp gia công cắt bằng nhiệt  
 

1.1 An toàn lao động khi cắt bằng ngọn lửa 

1.2 Phạm vi sử dụng 

1.3 Phương pháp cắt bằng khí oxy-acetylene  

1.4 Thiết bị đồ gá và máy cắt bằng khí oxy-acetylene  

1.5 Vật liệu phụ trợ  

1.6 Phương pháp cắt bằng Plasma 

1.7 Thiết bị đồ gá và máy cắt bằng Plasma 

1.8 Cắt bằng tia laser – Khái niệm cơ bản  

16 9.5 6 0.5 

 4. Chế tạo chi tiết bằng phương pháp cắt dùng 
khí ga 
 

1.1 An toàn lao động khi cắt bằng tay và khi làm việc 

với thiết bị cắt bằng khí oxy-acetylene và bằng 

Plasma 

1.2 Lập qui trình sản xuất và cân chỉnh máy và đồ 

gá  

1.3 Chế tạo chi tiết theo bản vẽ bằng phương pháp 

cắt dùng khí ga oxy-acetylene bằng tay và hoặc 

bằng máy tự động   

100 20 78 2 



1.4 Chế tạo chi tiết theo bản vẽ bằng phương pháp 

cắt Plasma tay và hoặc bằng máy tự động   

1.5 Chỉnh ngọn lửa phù hợp với kích thước và hình 

dáng của chi tiết cắt  

1.6 Kiểm tra kích thước, hình dáng, vị trí của chi tiết 

và kết cấu  

1.7 Bảo trì và bảo dưỡng thiết bị và máy cắt khí ga 

oxy-acetylene 

1.8 Bảo trì và bảo dưỡng thiết bị và máy cắt Plasma 

1.9 Đánh giá kết quả, ghi chép lại và bàn giao cho 

bộ phận tiệp theo  

 5. Hàn nối và hàn đắp bằng phương pháp hàn 
hồ quang điện 
 

1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy hàn hồ quang điện  

1.2 Lập qui trình hàn và chỉnh máy hàn 

1.3 Chuẩn bị phôi hàn và hàn đính  

1.4 Hàn phôi từ thép ferritic và thép không gỉ theo 

qui trình hàn  

1.5 Hàn đắp ở vị trí khác nhau và độ dày phôi (chi 

tiết) hàn khác nhau  

1.6 Hàn đắp lên thép không gỉ ở các vị trí hàn khác 

nhau và độ dày phôi khác nhau  

1.7 Chỉnh ngọn lửa phù hợp với kích thước và độ 

dày của phôi  

1.8 Kiểm tra kích thước, hình dáng và vị trí của chi 

tiết và kết cấu 

1.9 Bảo trì và bảo dưỡng máy hàn 

1.10 Đánh giá kết quả, ghi chép và bàn giao cho bộ 

phận tiếp theo  

100 20 77 3 

 Tổng 280 82.5 191 6.5 
 

  



2. Nội dung cụ thể 

 
Bài 1: Gia công nhiệt và kiểm tra vật liệu    
Thời gian: 40 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học phân biệt được các phương pháp gia công nhiệt và mục đích sử dụng của chúng. 

Họ ủ và tôi được thép và có ý thức được các vấn đề môi trường của vật liệu và vật liệu phụ trợ. Người 

học kiểm tra được các tính chất cơ học của vật liệu và các các bất thường của mối hàn và ghi lại kết 

quả. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Gia công nhiệt 

2.1.1 Các loại cấu trúc tế vi và tính chất của sắt  

2.1.2 Giản đồ thép các bon  

2.1.3 Cấu trúc tế vi, mạng tinh thể khi gia công nhiệt   

2.1.4 Ủ, tôi, thường hóa 

2.1.5 Tôi bề mặt 

 

2.2 Kiểm tra vật liệu 

2.2.1 Kiểm tra tính chất gia công và tính chất cơ học 

2.2.2 Kiểm tra tác động uốn 

2.2.3 Kiểm tra độ cứng 

 

2.3 Vấn đề mội trường của vật liệu và vật liệu phụ trợ  

 

2.4 Mối hàn không đều (bật thường) 

 

2.5 Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp phá hủy 

2.5.1 Thí nghiệm kéo 

2.5.2 Kiểm tra phá hủy uốn 

2.5.3 Kiểm tra độ cứng 

 

2.6 Kiểm tra mối hàn bằng phương pháp không phá hủy 

2.6.1 Bằng cảm quang 

2.6.2 Bằng bột từ 

2.6.3 Kiểm tra thâm nhập màu 

2.6.4 Kiểm tra bằng soi chiếu  

 
  



Bài 2: Kỹ thuật sản xuất - kỹ thuật máy – hàn bằng hồ quang tay 
Thời gian: 18 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học hiểu được các quy định an toàn và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy hàn. 

Họ biết được các phương pháp hàn hồ quang khác nhau và xác định được các chất phụ trợ và phụ cho 

các phương pháp gia cụ. Người học đọc được hướng dẫn hàn (WPS), kế hoạch trình tự hàn và kế 

hoạch sản xuất, nhận biết và kiểm tra được các đặc tính chất lượng cũng như sự bất thường (lỗi) và ghi 

lại kết quả. Họ xử lý chất thải thân thiện với môi trường. Người học tìm được các thông tin cần thiết có 

được thông tin cần thiết từ sổ tay công nghệ và sách giáo trình và các phương tiện khác, cũng như tài 

liệu kỹ thuật số, phương tiện truyền thông khác. 
 

2. Nội dung: 
 

2.1 An toàn lao động khi hàn hồ quang thủ công (hàn bằng tay) 

2.1.1 Thiết bị bảo vệ cá nhân (PPE) và quy định an toàn xưởng hàn 

2.1.2 Bức xạ quang và tiếng ồn; nguy hiểm về điện  

2.1.3 Nguy hại môi trường; nguy cơ cháy nổ 

2.1.4 Hàn trong không gian hạn chế, trong thùng chứa có yếu tố nguy hiểm 

2.1.5 Xử lý khi sử dụng khí dễ cháy, bình ga điều áp và bộ giảm áp  

 

2.2 Phạm vị ứng dụng 

 

2.3 Hướng dẫn qui định của AWS / DVS (hoặc có thể so sánh) 

 

2.4 Hướng dẫn hàn (WPS) và trình tự hàn 

2.4.1 Phân tích hướng dẫn hàn (WPS) và kế hoạch trình tự hàn 

2.4.2 Soạn thảo hướng dẫn hàn (WPS) và kế hoạch trình tự hàn  

 

2.5 Hàn hồ quang bằng tay 

2.5.1 Hàn hồ quang điện 

2.5.2 Hàn với khí bảo vệ 

2.5.3 Hàn dưới bột bảo vệ 

 

2.6 Máy hàn hồ quang bằng tay 

2.6.1 Loại máy hàn hồ quang bằng tay 

2.6.2 Chức năng của máy hàn hồ quang tay  

2.6.3 Nguyên tắc vận hành 

 

2.7 Vật liệu xúc tác và vật liệu phụ trợ   

2.7.1 Nhiệm vụ của lớp vỏ bộc ngoài que hàn 

2.7.2 Phân loại que hàn theo độ dày của lớp vỏ que hàn  

2.7.3 Phân loại que hàn theo loại vỏ que hàn 

2.7.4 Ký hiệu que hàn 

2.7.5 Tính chất vật liệu que hàn và cặp đôi vật liệu (que hàn và vật liệu chi tiết hàn) 

 

2.8 Đảm bảo chất lượng 

2.8.1 Kiểm tra độ chính xác hình dạng của chi tiết   

2.8.2 Kiểm tra mối hàn (lỗi không ngấu hoặc không đều) 

2.8.3 Xác định loại mối hàn độ lớn của mối hàn 

2.8.4 Qui trình hàn và hướng dẫn hàn 

2.8.5 Sụ co rút và ứng lực hàn  



Bài 3: Kỹ thuật sản xuất và kỹ thuật máy – gia công cắt bằng nhiệt 

Thời gian: 18 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học tuân thủ các quy định về an toàn và bảo vệ môi trường khi làm việc với các 

thiết bị và máy cắt bằng khí oxy acetylen và cũng như bằng plasma và hiểu được các bảng dữ liệu an toàn 

liên quan. Họ nhận biết được cấu tạo, chức năng và phạm vị sử dụng của thiết bị và máy cắt và các vật liệu 

phụ và vật liệu trợ giúp.  

 

2. Nội dung: 
 
2.1 An toàn lao động khi cắt bằng ngọn lửa khi sử dụng thiết bị cắt bằng khí ga oxy acetylen và thiết bị 

cắt bàng Plasma 

2.1.1 Trang bị an toàn lao động cá nhân (PSA) và qui định an toàn xưởng  

2.1.2 Qui định an toàn khi làm việc với thiết bị cắt bằng khí oxy-acetyle và bằng plasma tay và tự động khí  

2.1.3 Bảng thông tin đảm bảo an toàn cho gia công cắt bằng khí oxy-acetylen và bằng plasma  

 

2.2 Phạm vi sử dụng 

2.2.1 Cắt bằng khí oxy-acetylen 

2.2.2 Cắt bằng Plasma 

 

2.3 Phương pháp cắt bằng khí oxy-acetylen  

2.3.1 Cắt bằng tay 

2.3.2 Cắt bán tự động 

2.3.3 Cắt tự động 

 

2.4 Thiết bị đồ gá và máy cắt bằng khí oxy-acetylen  

2.4.1 Cấu tạo và chức năng 

2.4.1.1 Đồ gá bằng tay  

2.4.1.2 Đồ gá bán tự động 

2.4.1.3 Đồ gá tự động 

2.4.1.4 Nguyên tắc vận hành và thiết bị đảm bảo an toàn (địa điểm lắp ráp và chức năng) 

2.4.2 Tính chất của khí ga và oxy 

2.4.3 Đồ hồ giảm áp, ống dẫn khí và phụ kiện  

2.4.4 Cấu tạo và bộ phận chức năng của đầu hút 

2.4.5 Ngọn lửa khí oxy-acetylen 

2.4.6 Chỉnh ngọn lửa và tỉ lệ trộn 

2.4.7 Bảo trì, kết nối và chăm sóc thiết bị gá cắt và máy cắt 

 

2.5 Vật liệu phụ và vật liệu trợ giúp  

 

2.6 Phương pháp cắt bằng Plasma 

2.6.1 Máy cắt Plasma bằng tay 

2.6.2 Máy cắt Plasma tụ động 

 

2.7 Thiết bị đồ gá và máy cắt bằng Plasma 

2.7.1 Cấu tạo và chức năng của thiết bị cắt plasma  

2.7.2 Bảo trì, kết nối và chăm sóc thiết bị gá cắt và máy cắt plasma 

 

2.8 Cắt bằng tia laser – Khái niệm cơ bản 

2.8.1 Phương pháp chiếu laser 

2.8.2 Thiết bị chiếu laser  



Bài 4: Chế tạo chi tiết bằng phương pháp cắt khí oxy- acetylen 

Thời gian: 240 giờ 

 

1. Mục tiêu: Tuân thủ các quy định về an toàn và bảo vệ môi trường, các học viên thực hiện gia công 

cắt bằng nhiệt trong xưởng cơ sở đào tạo nghề và / hoặc trung tâm đào tạo của công ty. Theo hướng dẫn 

của các giáo viên, họ lập kế hoạch được các bước và quy trình làm việc theo các tiêu chí chức năng, tổ 

chức và kỹ thuật sản xuất và thực hiện thực hiện được các phương pháp cắt  bằng tay và bằng máy. Vật 

liệu thải được xử lý theo cách thân thiện với môi trường. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi cắt bằng tay và khi làm việc với thiết bị cắt bằng khí oxy-

acetylene và cũng như bằng Plasma 

2.1.1 Mặc bảo hộ lao động 

2.1.2 Tuân thủ các qui định an toàn xưởng và hướng dẫn vận hành đối với đồ gá và máy  

2.1.3 Kiểm tra các thiết bị an toàn của máy móc cũng như bình chứa khí và áp suất; Nếu phát hiện có lỗi 

thì dừng hoạt động và thông báo cho người có trách nhiệm. 

2.1.4 Quan sát bảng dữ liệu an toàn về bình gas và bình áp suất cũng như chất làm mát, chất bôi trơn và 

vật liệu làm vệ sinh và xử lý cẩn thận     

2.1.5 Phân loại, làm sạch chất thải công nghiệp và xử lý thân thiện với môi trường. 

 

2.2 Lập qui trình sản xuất và cân chỉnh máy và đồ gá  

2.2.1 Phân tích tài liệu kỹ thuật và lập qui trình gia công  

2.2.2 Xác định thông số máy và cài đặt máy 

2.2.3 Lựa chọn thiệt bị kẹp và đồ gá, kiểm tra cài đặt chức năng  

 

2.3 Chế tạo chi tiết theo bản vẽ bằng phương pháp cắt dùng khí ga oxy-acetylene bằng tay và hoặc 

bằng máy tự động   

 

2.4 Chế tạo chi tiết theo bản vẽ bằng phương pháp cắt Plasma tay và/hoặc bằng hệ thống đẩy tự động   

 

2.5 Chỉnh ngọn lửa phù hợp với kích thước và hình dáng của chi tiết cắt  

 

2.6 Kiểm tra kích thước, hình dáng, vị trí của chi tiết và của kết cấu  

 

2.7 Bảo trì và bảo dưỡng thiết bị và máy cắt khí ga oxy-acetylene 

2.7.1 Làm sạch và bảo trì máy móc và thiết bị theo thông số kỹ thuật và hướng dẫn vận hành của nhà sản 

xuất  

2.7.2 Kiểm tra hư hỏng và hao mòn của máy móc, thiết bị và phụ kiện  

2.7.3 Bảo trì và sửa chữa thường xuyên máy móc và thiết bị và ghi chép lại 

2.7.4 Sửa chữa máy móc, thiết bị và ghi chép lại hoặc đề xuất bảo dưỡng    

2.7.5 Kiểm tra chất làm mát và chất bôi trơn và xử lý thân thiện với môi trường   

 

2.8 Bảo trì và bảo dưỡng thiết bị và máy cắt Plasma 

2.8.1 Làm sạch và bảo trì máy móc và thiết bị theo thông số kỹ thuật và hướng dẫn vận hành của nhà sản 

xuất  

2.8.2 Kiểm tra hư hỏng và hao mòn của máy móc, thiết bị và phụ kiện  

2.8.3 Bảo trì và sửa chữa thường xuyên máy móc và thiết bị và ghi chép lại 

2.8.4 Sửa chữa máy móc, thiết bị và ghi chép lại hoặc đề xuất bảo dưỡng    

2.8.5 Kiểm tra chất làm mát và chất bôi trơn và xử lý thân thiện với môi trường   

 



2.9 Đánh giá kết quả, ghi chép lại và bàn giao cho bộ phận tiệp theo 

 

  



Bài 5: Hàn nối và hàn đắp bằng phương pháp hàn hồ quang tay 
Thời gian: 240 giờ 

 
1. Mục tiêu: Tuân thủ các quy định về an toàn và bảo vệ môi trường, người học được củng cố thông qua 

thực hành chế tạo các chi tiết và cụm kết cấu. Họ được phát triển năng lực hàn hồ quang tay các chi tiết 

trong lĩnh vực cơ khí xây dựng. Dưới sự hướng dẫn của giáo viên, người học lập được kế hoạch qui 

trình các bước và trình tự công việc theo các tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ thuật sản xuất và cũng 

như thực hiện các quy trình hàn phức tạp trong xưởng cơ sở đào tạo nghề và/hoặc trung tâm đào tạo 

trong xí nghiệp  theo kế hoạch hàn. Người học chuẩn bị được các chi tiết phôi từ tấm kim loại, ống và 

thép định hình. Họ xác định được dung sai và tiêu chuẩn cho các kết cấu hàn và hàn được các chi tiết 

(độ dày vật liệu hàn ít nhất đến 12 mm) thành cụm kết cấu. Người học kiểm tra được các chi tiết, cân 

chỉnh các chi tiết bằng nhiệt hoặc nguội và sau đó hoàn thiện các bề mặt bằng cách mài và đánh bóng. 

Vật liệu thải được xử lý thân thiện với môi trường.  

 

2. Nội dung 

 

2.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy hàn hồ quang tay  

2.1.1 Mặc trang phục bảo hộ lao động 

2.1.2 Tuân thủ quy định an toàn xưởng và hướng dẫn vận hành máy  

2.1.3 Kiểm tra thiết bị an toán máy, khi phát hiện lỗi thì dừng hoạt động và báo cho người có trách nhiệm   

2.1.4 Chú ý bảng thông tin đảm bảo về vật liệu làm mát, bôi trơn và vật liệu làm vệ sinh và xử lý cẩn thận 

2.1.5 Phân loại và làm sạch chất thải công nghiệp và xử lý theo cách thân thiện với môi trường 

 

2.2 Lập qui trình hàn và chỉnh cài đặt máy hàn 

2.2.1 Phân tích tài liệu kỹ thuật và lập qui trình sản xuất  

2.2.2 Xác định thông số máy với hỗ trợ của sổ tay công nghệ và cài đặt  

2.2.3 Lựa chọn chi tiết kẹp phô và đồ gá, kiểm tra và điều chỉnh 

 

2.3 Chuẩn bị phôi hàn và hàn đính   

2.3.1 Chuẩn bị bề mặt hàn 

2.3.2 Hàn đính chi tiết và cụm kết cấu 

 

2.4 Hàn phôi từ thép ferrit và thép không gỉ bằng phương pháp hàn hồ quang tay theo qui trình hàn  

2.4.1 Hàn mối hàn góc trong và mối hàn góc ngoài của hai chi tiết tấm thép xây dựng ghép vuông góc ở 

các vị trí và độ dày phôi khác nhau  

2.4.2 Hàn mối hàn góc trong và mối hàn góc ngoài của hai chi tiết tấm thép không gỉ  ghép vuông góc ở 

các vị trí và độ dày phôi khác nhau  

2.4.3 Hàn mối hàn góc trong giữa chi tiết phôi ống và tấm thép xây dựng ghép vuông góc ở các vị trí và 

độ dày phôi khác nhau  

2.4.4 Hàn mối hàn V thép xây dựng và thép không gỉ ở các vị trí và độ dày phôi khác nhau  

2.4.5 Hàn mối V trên tổ hợp vật liệu phôi thép kết cấu xây dựng và thép không gỉ có độ dày từ 12 mm  

2.4.6 Hàn mối hàn ống thép xây dựng kết cấu ở các vị trí hàn và độ dày khác nhau 

 

2.5 Hàn đắp ở vị trí khác nhau và độ dày phôi (chi tiết) hàn khác nhau  

 

2.6 Hàn đắp lên thép không gỉ ở các vị trí và độ dày phôi khác nhau  

 

2.7 Chỉnh ngọn lửa phù hợp với kích thước và độ dày của phôi  

 

2.8 Kiểm tra kích thước, hình dáng và vị trí của chi tiết và kết cấu 

 



2.9 Bảo trì và bảo dưỡng máy hàn 

2.9.1 Làm sạch và bảo trì thiết bị hàn theo thông số kỹ thuật và hướng dẫn vận hành máy của nhà sản 

xuất  

2.9.2 Kiểm tra hư hỏng và mài mòn thiết bị và phụ kiện hàn xem  

2.9.3 Thực hiện các công việc bảo trì và sửa chữa máy thường xuyên và ghi chép lại 

2.9.4 Thực hiện công việc sửa chữa trên máy hàn và ghi chép lại hoặc chuyển bảo dưỡng 

2.9.5 Kiểm tra chất làm mát và chất bôi trơn và xủ lý thân thiện với môi trường 

 

2.10 Đánh giá kết quả, ghi chép và bàn giao cho bộ phận tiếp theo 

 

  



IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: 

Phòng học: 

- Không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp ứng các 

quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành 

- Bố trí không gian làm việc phù hợp với số lượng người học 

Phòng kiểm tra: 

- Bố trí Không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp 

ứng các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành 

- Bố trí số lượng người học phù hợp với thiết bị thí nghiệm đo độ cứng thép và đo va đập  

Xưởng máy và xưởng hàn: 

- Bố trí không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp 

ứng các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành 

- Bố trí số lượng người học phù hợp số lượng bàn cơ khí, máy và vị trí hàn  

- Bể làm mát hoặc thiết bị làm mát chi tiết gia công. 

- Kho nguyên liêu  

- Kho cho bán thành phẩm và thành phẩm  

- Nhà vệ sinh (WC) cũng như phòng vệ sinh và phòng thay đồ cho phụ nữ và nam giới 

2. Trang thiết bị máy móc: 

Máy công cụ vạn năng lặp đặt cố định (gồm cả phụ kiện và dao): 

- Máy hàn hồ quang tay 

- Máy cưa kim loại (cưa đai/ cưa miter-cắt góc) 

- Kéo bàn  

- Kéo cắt thanh thép 

- Máy uốn tấm 

- Máy uốn ống 

- Máy uốn góc  

- Máy mài (Máy mài hai đá/máy mài đai) 

- Máy nén thủy lực để kiểm tra mối hàn 

- Thiết bị hút khói hàn và bụi mài 

- Hệ thống cung cấp ga và khí oxy trung tâm hoặc tại chỗ  

- Trang bị và máy hàn khí oxy và cả hệ thống gá dẫn tự động và thủ công  (Tùy chọn: hệ thống cắt thép 

plasma với thiết đẩy tự động và thủ công)  

Máy dụng cụ cầm tay: 

- Máy cưa (vòng tròn/ lọng sọc/dây xích) 

- Máy cắt và mài (máy mài góc một tay / hai tay, máy mài đai) 

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

Tài liệu giảng dạy và học tập: 

- Bản vẽ một phần, nhóm và tổng thể, sơ đồ bố trí  

- Kế hoạch sản xuất, kế hoạch làm việc 

- Bảng giá trị danh nghĩa, biên bản đo lường, biên bản đánh giá  

- Giáo trình, sổ tay công nghệ 

- Máy tính bỏ túi, vật tư vẽ 

Dụng cụ: 

- Dụng cụ đo tương tự và kỹ thuật số  

- Dụng cụ đó chiều dài và đo góc  

- Căn đo, dụng cụ đo tinh 

- Thiết bị chụp X quang kỹ thuật số/ máy kiểm tra siêu âm/ hệ thống thử kiểu tác động bằng con lắc/ thiết 

bị kiểm tra kéo nén và uốn 

- Máy kiểm tra độ cứng đa năng    

- Tùy chọn: máy mài thô 



- Kính lúp 

Máy công cụ cầm tay: 

- Cưa (cưa cần) 

- Dụng cụ kẹp (Kẹp vít / kẹp cặp/ kìm kẹp) 

- Kềm  (Kìm kết hợp / kìm vặn ống nước / kìm mũi / kìm cắt mép)  

- Các loại cờ lê (tuyp lục giác / chìa lục giác)  

- Tuốc nơ vít (dẹp/chấu) 

- Công cụ lấy dấu (bút vạch dấu/ đột / eke góc)  

- Búa các loại 

- Búa gõ xỉ/bàn chải dây  

- Đục (đục phẳng / đục chéo) 

Thiết bị bảo vệ 

- Trang bị bảo hộ cá nhân 

- (Bộ đồ bảo hộ, giày bảo hộ lao động, bảo vệ ánh sáng, bảo vệ tiếng ồn)   

- Bộ đồ bảo hộ thợ hàn 

- Giày bảo hộ hàn 

- Nón bảo hộ hàn hoặc mặt nạ hàn cầm tay 

- Găng tay hàn 

- Ướm da 

Vật tư tiêu hao: 

- Vật tư tiêu hao cho sản xuất theo các bài tập thực tế và đơn đặt hàng công việc, bao gồm các bài kiểm 

tra  

- Vật liệu phụ trợ và vận hành để sản xuất theo các bài tập thực tế và đơn đặt hàng công việc, bao gồm 

các bài kiểm tra  

4. Các điều kiện khác: 

 
V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
 
1. Nội dung: 
 
Kiến thức: 
+ Nhận biết được và tuân thủ các quy định về an toàn lao động, sức khỏe và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy hàn hồ quang điện. 

+ Nhận biết các quy định về an toàn lao động, sức khỏe và bảo vệ môi trường khi làm việc với máy cắt 

oxy-acetylene và máy cắt plasma.     

+ Phân biệt được mức độ nguy hiểm và nhãn ký hiệu của ga công nghiệp và lưu trữ chúng đúng cách. 

+ Nhận biết được phương pháp hàn hồ quang thủ công và để mô tả được cách xử lý phù hợp khi làm việc 

với máy hàn hồ quang điện. 

+ Phân biệt được phương pháp gia công nhiệt thủ công và gia công nhiệt bằng máy trong lĩnh vực cơ khí 

xây dựng và trình bày được ưu điểm và nhược điểm của chúng. 

+ Mô tả được máy hàn hồ quang điện và hệ thống máy cắt dùng khí gas cũng như các thành phần chức 

năng của chúng.     

+ Đánh giá được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và kết cấu và xác định được lỗi trong quy 

trình sản xuất 

+ Giải thích được các phương pháp gia công thép bằng nhiệt 

+  Mô tả được các phương pháp kiểm tra vật liệu và phạm vi ứng dụng cụ thể. 

+ Giải thích được các vấn đề về môi trường liên quan đến vật liệu và vật liệu phụ trợ 

 
Kỹ năng:  
+ Xác định được và đảm bảo các bước làm việc và quy trình làm việc theo tiêu chí chức năng, tổ chức và 

kỹ thuật sản xuất.   



+ Xác định được các ảnh hưởng của co rút dọc, ngang và góc và ảnh hưởng của chúng lên tổng thể kết 

cấu. 

+ Xác định được vật liệu có tính đến mục đích sử dụng của chúng. 

+ Áp dụng được hướng dẫn hàn (WPS) và trình tự hàn.  

+ Thiết lập, vận hành và bảo trì đươc máy hàn tay hồ quang.  

+ Xác định giá trị cài đặt và chọn que hàn (vỏ bọc và đường kính).  

+ Chuẩn bị phôi hàn và hàn đính phôi. 

+ Chọn và sử dụng các đồ gá phụ trợ để hàn. 

+ Hàn được bằng các vị trí tư thế hàn khác nhau. 

+ Hàn được mối hàn bằng các phương án khác nhau . 

+ Hàn được chi tiết với độ dày khác nhau. 

+ Xác định được các đường hàn có liên quan đến mối hàn, độ dày của chi tiết hàn và hình dạng chi tiết 

hàn. 

+ Đánh giá được mối hàn liên quan đến các tiêu chí chất lượng (rỗ khí, không ngấu. chảy loang, lẹm 

chân, chiều cao mối hàn). 

+ Hàn đắp bề mặt được.  

+ Thực hiện các biện pháp tiền xử lý phôi nhiệt và xử lý lại sau đó.  

+ Thiết lập, vận hành và bảo trì được hệ thống thiết bị cắt bằng khí gas và đồ gá liên quan. 

+ Sản xuất được chi tiết theo bản vẽ bằng phương pháp cắt khí ga thủ công và/hoăc bằng máy cắt chạy 

tự động theo đường dẫn.  

+ Tự sản xuất được chi tiêt phôi theo bản vẽ bằng máy cắt ngọn lửa plasma thủ công và/hoặc bằng máy 

cắt tự động theo đường dẫn.  

+ Rèn được các chi tiết bằng theo bản vẽ thủ công và/hoặc bằng máy.  

+ Kiểm tra được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và và kết cấu 

+ Chỉnh sửa chi tiết phôi bằng cách chỉnh ngọn lửa. 

+ Nung thường hóa (ứng suất) và tôi được thép.  

+ Xác định được tính chất vật liệu bằng các thử nghiệm va đập và phương pháp thử độ cứng. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Chú ý và áp dụng các quy định chung về an toàn lao động, sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và bảo vệ 

môi trường (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra với câu trả lời đúng 90%). 

+ Phân tích hướng dẫn hàn (WPS), kế hoạch trình tự hàn và đơn đặt hàng sản xuất và đánh giá tính khả 

thi kỹ thuật. 

+ Sử dụng năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm và thân thiện với môi trường. 

+ Sắp xếp và chuẩn bị nơi làm việc cho quá trình sản xuất. 

+ Thực hiện quá trình hàn và cắt khí tuân thủ các quy định về an toàn và bảo vệ môi trường. 

+ Kiểm tra, đánh giá và ghi chép kết quả công việc. 

+ Giải thích kết quả công việc và bàn giao cho bộ phận tiếp theo. 

+ Đảm bảo thời gian học tập và học tập sáng tạo (quan sát, kiểm tra danh sách). 

+ Tham gia tích cực lớp học (hơn 80% giờ lý thuyết và 100% giờ học thực hành). 

 

2. Phương pháp: 
Việc đánh giá người học dựa trên việc thực hiện các công việc dự án và gia công chế tạo các sản phẩm và 

dựa trên các qui định cơ bản: 

1. Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trung cấp và / hoặc 

trình độ cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí gia công) 

2. Các năng lực cần có được mô tả trong bảng phân tích nghề DACUM đối với nghề cơ khí gia công 

cắt gọt 

 
Kiến thức: 



Kiến thức, kỹ năng và thái độ của học viên / người học được xác định dựa trên các bài kiểm tra vấn đáp và 

viết như tự luận, câu hỏi ngắn và câu hỏi trắc nghiệm cũng như thông qua các bài tập kết hợp thực hành lý 

thuyết hoặc bài tập thực hành trong khuôn khổ của một bài dạy trong mô-đun. Đánh giá cho điểm được 

thường xuyên thực hiện theo các quy định. 

 
Kỹ năng: 
Trên cơ sở các bài tập thực hành, dự án và đơn đặt hàng, hiệu suất thực tế của học viên / người học được 

đánh giá theo các tiêu chí sau với sự trợ giúp của phiếu kiểm tra / thang đánh giá: 

+ An toàn lao động 

+ Tổ chức nơi làm việc 

+ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

+ Lập kế hoạch và thực hiện 

+ Thời gian 

+ Tự đánh giá 

 
Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm:  
Liên quan đến tính độc lập và trách nhiệm, các thái độ và tính cách sau đây của học viên / người học được 

xác định và đánh giá thông qua quan sát trong toàn bộ thời gian đào tạo: đạo đức làm việc, học tập và tuân 

thủ các các quy tắc và quy định, cận thận, tận tâm, kỷ luật, kỹ năng làm việc nhóm, đúng giờ, độc lập, ý thức 

trách nhiệm, thận trọng, chủ động, tích cực tham gia lớp học và hỗ trợ / động viên người khác trong quá 

trình học tập. 

 
VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 
1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
Mô đun dành cho đào tạo hặc trung cấp và cao đẳng tại Việt Nam dựa trên tiêu chuẩn đào tạo nghề Đức. 

 

2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 
 
Đối với giáo viên, giảng viên: 
Dành cho giáo viên và cũng như  Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: Giáo viên của trường dạy nghề cũng 

như Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp chú ý tuân thủ các hướng dẫn sau đây để thực hiện giảng dạy lý 

thuyết và thực hành: 

+ Học viên / người học phải được hướng dẫn chi tiết trong các quy định hiện hành về an toàn lao động, 

bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng như phòng cháy chữa cháy. Giáo viên hoặc Cán bộ đào tạo 

tại doanh nghiệp có trách nhiệm phải liên tục theo dõi việc tuân thủ các quy định. Học viên / người học 

phải được thông báo rõ ràng về các biện pháp và hậu quả nếu các quy định không được tuân thủ và phải 

ý thức được. 

+ Quá trình học tập và tiến độ học tập của học viên / người học phải được theo dõi và đánh giá thường 

xuyên, đặc biệt là tuân thủ các quy định an toàn lao động và điều kiện bảo vệ môi trường. 

+ Đảm bảo chất lượng giảng dạy và đào tạo cao nhất thông qua nội dung cho bài học trong quá trình lập 

kế hoạch và thực hiện bài học. 

+ Trong khuôn khổ các giờ dạy thực hành, các bước thực hiện cần thiết phải được giải thích cẩn thận cho 

học viên / người học và trình bày chính xác. Học viên / người học phải được cho phép để thực hiện công 

việc, đồng thời phải chú ý đảm bảo rằng các học viên / người học thực hiện công việc đúng cách và kiểm 

tra kiến thức và kỹ năng liên quan của học viên / người học và nếu cần thì nhắc lại và củng cố những gì 

họ đã học. 

+ Kiểm tra và đánh giá mức độ kiến thức và kỹ năng cá nhân sẽ được thông qua báo cáo thường xuyên 

của người học cho từng bài học thực hành. 

+ Chất lượng giảng dạy được tăng lên và được bảo đảm thông qua việc tăng cường sử dụng các phương 

pháp dạy và học khác nhau như phương pháp 4 bước, phương pháp dự án, phương pháp 6 bước, tự 



học và làm việc nhóm cũng như thông qua việc sử dụng hiệu quả các phương tiện dạy và học và các 

phương tiện khác. 

+ Kết quả công việc của học viên / người học sẽ được đánh giá và thảo luận cùng với các học viên / người 

học một cách minh bạch bởi giáo viên dạy phụ trách hoặc bởi Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp 

 

Đối với người học: 
Các học viên / người học được hướng dẫn: 

+ Thực hiện đúng theo hướng dẫn của giáo viên dạy nghề hoặc Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp Tham gia 

thường xuyên và tích cực vào các bài học và mọi bài học của mô đun đào tạo. 

+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và bảo vệ 

môi trường. 

+ Đóng góp tích cực để bảo vệ môi trường. 

+ Tuân thủ quy định trên lớp lý thuyết và xưởng. 

+ Tham gia vào lớp một cách chăm chú, ghi chú và đặt câu hỏi nếu có gì không rõ ràng. 

+ Đặt câu hỏi cho giáo viên hoặc cho các học viên / người học việc khác để yêu cầu hỗ trợ giải quyết các 

nhiệm vụ khó khăn và để xác định vấn đề. 

+ Chuẩn bị nơi làm việc và giữ cho nó sạch sẽ và gọn gàng. 

+ Chuẩn bị, xử lý thiết bị đúng cách. 

+ Viết báo cáo công việc hàng ngày và hàng tuần về việc tham gia giờ học lý thuyết và thức hành của mô 

đun. 

 

3. Những trọng tâm cần chú ý: 
Trọng tâm chính của mô-đun đào tạo là ở các bài: 2, 3, 4 và 5. 

 

4. Tài liệu: 
- Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trình độ trung cấp và / hoặc 

cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí cắt gọt) 

- Bảng mô tả nghề nghề cơ khícắt gọt trong bảng phân tích nghề DACUM  

- CHUYEN NGANH CO KHI (Giáo trình kim loại, Bản quyền 2010 (Phiên bản thứ 56) EUROPA-

LEHRMITTEL, Đức) Nhà xuất bản trẻ, Việt Nam 

- Mechanical and Metal Trades Handbook (Sổ tay công nghệ cơ khí), 3rd English Edition, EUROPA –

LEHRMITTEL, Germany  

 

5. Ghi chú giải thích (nếu có): 
 
 

  



PHỤ LỤC 03 
CHƯƠNG TRÌNH MÔ ĐUN  

(Ban hành theo Thông tư số 03/2017/TT-BLĐTBXH ngày 01/3/2017 của Bộ Lao động - Thương binh và Xã 
hội) 

 
Tên mô đun: Chế tạo cụm chi tiết nhóm II: Hàn với khí bảo vệ (MAG) 
Mã mô đun: MD06 
Thời gian thực hiện mô đun: 280 giờ 

Lý thuyết: 80.5 giờ 

Thực hành/thí nghiệm /Thảo luận/bài tập: 194.5 giờ 

Thi/ kiểm tra: 5 giờ 

 

I. Vị trí, tính chất của mô đun: 
Vị trí: đây là mô đun dùng cho đào tạo cơ bản, trình độ trung cấp. Điều kiện học sau mô đun MD01, MD02, 

MD03, MD04, MD05. 

Tính chất: Mô đun đào tạo được định hướng thực hành và gồm các kiến thức lý thuyết cần thiết để xử lý 

chuyên nghiệp khi làm việc với các máy hàn để sản xuất các chi tiết và kết cấu dựa trên các hướng dẫn 

AWS / DVS (hoặc có thể so sánh) được quốc tế công nhận trong phạm vi phương pháp hàn khí bảo vệ 

MAG (135) – trong chế tác kết cấu thép và kim loại. Người học sản xuất các chi tiết từ thép đen và thép 

không gỉ bằng phương pháp cắt và gia công biến dạng. Họ hàn các chi tiết vật liệu và cặp vật liệu khác nhau 

thành kết cấu kim loại bằng phương pháp hàn có khí bảo vệ ở các vị trí hàn khác nhau và kiểm tra công việc 

của họ. Người học tuân thủ các quy định về quá trình lao động nhằm đảm bảo an toàn lao động và bảo vệ 

sức khỏe cũng như bảo vệ môi trường. Nội dung học tập từ các mô đun đào tạo trước được áp dụng, củng 

cố và mở rộng. 

 

II. Mục tiêu của mô đun: 
 
Kiến thức: 
+ Nhận biết được và tuân thủ các quy định về an toàn lao động, sức khỏe và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy hàn MAG. 

+ Phân biệt được mức độ nguy hiểm và nhãn ký hiệu của gas công nghiệp và lưu trữ chúng đúng cách. 

+ Nhận biết được phương pháp hàn MAG và mô tả được cách xử lý phù hợp khi làm việc với máy hàn 

MAG. 

+ Mô tả được máy hàn MAG và trang thiệt bị phụ kiện cũng như chức năng của chúng.     

+ Đánh giá được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và cụm kết cấu và xác định được lỗi trong 

quy trình sản xuất. 

+ Mô tả được loại, kiểu, chức năng và cũng như kết cấu đặc biệt của cửa, cổng và cũng như lưới chắn 

trong xây dựng. 

+ Nêu được cấu tạo và chức năng của các loại khóa. 

+ Chỉnh được cửa khóa. 

+ Phân biệt được nhóm thiết bị kỹ thuật khóa như ổ khóa, ổ khóa an toàn.  

+ Mô tả được sự khác biệt và các thành phần của hệ thống khóa.   

+ Biết và áp dụng các qui định pháp lý và các quy chuẩn để sản xuất cửa và cổng cũng như lưới. 

+ Giải thích được qui định về lắp ráp cửa, cổng và lưới. 

+ Nhận biết được kiến thức cơ bản về quản trị chất lượng trong lĩnh vực cơ khí xây dựng. 

 
Kỹ năng:  
+ Thiết kế và chế tạo được cửa và cổng cũng như lưới theo các qui định pháp lý và các quy chuẩn, kế cả 

với các sự hỗ trợ của máy tính.   

+ Xác định và đảm bảo các bước và quy trình làm việc theo tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ thuật sản 

xuất. 

+ Xác định được sự co rút dọc, ngang và góc và ảnh hưởng của nó lên toàn bộ kết cấu. 



+ Xác định được vật liệu phù hợp với mục đích sử dụng.  

+ Vận dụng và thiết kế được hướng dẫn hàn và qui trình hàn (WPS).  

+ Điều chỉnh, vận hành và bảo dưỡng được máy hàn MAG. 

+ Xác định và lựa chọn được thông số cài đặt và vật liệu phụ trợ hàn (vỏ, đường kính).    

+ Chuẩn bị được phôi hàn. 

+ Lựa chọn và sử dụng được các kết cấu gá phụ để hàn. 

+ Xác định được loại mối hàn tướng ứng với quá trình hàn, độ dày của chi tiết cần hàn. 

+ Hàn được chi tiết ở các vị trí hàn khác nhau.  

+ Hàn được các mối hàn với các phương án kiểu mối hàn I,T,V... khác nhau . 

+ Hàn được chi tiết với các độ dày khác nhau . 

+ Xác định được mối hàn phù hợp với kiểu mối hàn, độ dày và hình dạng chi tiết phôi hàn . 

+ Đánh giá được các mối hàn liên quan đến các tiêu chí chất lượng quy định (rỗ khí, không ngấu, xuyên 

thủng, lẹm chân/chảy loảng, quá cáo). 

+ Hàn đắp bảo trì được chi tiết. 

+ Thực hiện được các biện pháp gia công nhiệt xử lý phôi trước và xử lý lại.  

+ Rèn được phôi bằng tay và / hoặc máy theo bản vẽ. 

+ Kiểm tra được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và cụm kết cấu và sửa chữa nếu cần thiết. 

 
Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 
+ Sau khi hoàn thành mô đun đào tạo, các học viên có thể làm việc độc lập và theo nhóm.  

+ Phân tích được các hướng dẫn hàn, qui trình hàn và các đơn đặt hàng sản xuất và đánh giá được tính 

khả thi. 

+ Sử dụng được năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm và thân thiện với môi trường. 

+ Sắp xếp và chuẩn được bị nơi làm việc cho quá trình sản xuất.  

+ Thực hiện tuân thủ các quy trình hàn MAG các quy định về đảm bảo an toàn và bảo vệ môi trường.  

+ Kiểm tra kết quả lao động và đánh giá và ghi chép lại được. 

+ Giải thích được kết quả lao động  bàn giao cho bộ phận tiệp theo. 

  



III. Nội dung của 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. Quản trị chất lượng – Cơ bản  
 

1.1 Phạm vi điều chỉnh của quản trị chất lượng QM 

1.2 Tiêu chuẩn DIN EN ISO 9000 

1.3 Yêu cầu về chất lượng và đặc trưng của nó 

1.4 Công cụ quản trị chất lượng  

1.5 Kiểm soát chất lượng và đảm bảo chất lượng 

1.6 Khả năng của máy và quy trình  

1.7 Thống kê kiểm soát quá trình bằng bản đồ chất 

lượng 

1.8 Kiểm toán và chứng nhận 

1.9 Thực hành tiếng Anh  

20 15.5 4 0.5 

 2. Thiết kế và chế tạo lưới  
 

1.1 Các qui định pháp lý và các quy phạm cho sản 

xuất  

1.2 Lưới di động  

1.3 Lưới cố định 

1.4 Lưới làm từ tấm thép  

1.5 Lắp lưới 
1.6 Hợp đồng thực hiện 

40 7 32 1 

 3. Thiết kế cửa và cổng  
 

1.1 Các qui định pháp lý và các quy phạm cho 

sản xuất  

1.2 Cấu tạo cánh cửa  

1.3 Các kiểu và đặt trưng của cánh cửa  

1.4 Cánh cửa với chức năng đặc biệt  

1.5 Vật liệu làm cánh cửa  

1.6 Khóa cửa 

1.7 Phụ kiện cửa   

1.8 Lắp ghép và lắp hoàn thiện 

1.9 Cửa phòng lớn 

1.10 Cổng cửa ngoài trời 

1.11 Các kiểu khóa 

1.12 Cấu tạo và chức năng của ổ khóa chốt 

1.13 Kích thước  của ổ khóa 

1.14 Chốt khóa 

1.15 Hệ thống khóa 

1.16 Hợp đồng thực hiện 

36 14.5 20 1.5 

 4. Kỹ thuật sản xuất và kỹ thuật máy – Hàn 
bằng khí bảo vệ (MAG, MIG) 
 

1.1 An toàn lao động khi hàn MAG 

1.2 Phạm vi ứng dụng   

1.3 Qui định AWS/DVS (hoặc so sánh)  

24 13.5 10 0.5 



1.4 Hướng dẫn hàn (WPS) và qui trình hàn 

1.5 Phương pháp hàn khí bảo vệ 

1.6 Máy hàn có khí bảo vệ 

1.7 Vật liệu phụ, vật liệu phụ trợ  

1.8 Đảm bảo chất lượng 

 5. Hàn và hàn phủ lên chi tiết bằng phương 
pháp hàn có khí bảo vệ  
 

1.1 An toàn lao động và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy hàn có khí bảo vệ 

1.2 Lập kế hoạch sản xuất và chỉnh máy 

1.3 Chuẩn bị chi tiết phôi hàn và dây que hàn và 

hàn đính chi tiết 

1.4 Hàn chi tiết phôi vật liệu ferit và thép không gỉ  

bằng phương pháp hàn có khí bảo vệ theo 

bản vẽ, kế hoạch hàn  

1.5 Hàn đắp chi tiết phôi thép xây dựng ở các vị trí 

hàn và độ dày vật liệu khác nhau bằng 

phương pháp hàn có khí bảo vệ  

1.6 Hàn đắp chi tiết phôi thép không gỉ ở các vị trí 

hàn và độ dày vật liệu khác nhau bằng 

phương pháp hàn có khí bảo vệ  

1.7 Chỉnh ngọn lửa hàn phù hợp với độ chạy mối 

hàn và độ co rút phù hợp 

1.8 Kiểm tra kích thước, vị trí của chi tiết và cụm 

kết cấu 

1.9 Bảo dưỡng và bảo trì máy hàn 

1.10 Đánh giá kết quả lao động, ghi chép và bàn 

giao cho bộ phận tiếp theo  

160 30 128.5 1.5 

 Tổng 280 80.5 194.5 5 
 

  



2. Nội dung chi tiết 

 

Bài 1: Quản trị chất lượng – Cơ sở chung    
Thời gian: 20 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học mô tả được những điều cơ bản về quản lý chất lượng (QM) trong quy trình sản 

xuất của công ty bằng tiếng Anh và nhận thức được sự đóng góp và trách nhiệm của họ là một công 

nhân lành nghề trong quy trình của công ty xí nghiệp.  

 

2. Nội dung: 
 

2.1 Phạm vi điều chỉnh của quản trị chất lượng QM 

 

2.2 Tiêu chuẩn DIN EN ISO 9000 

 

2.3 Yêu cầu về chất lượng và đặc trưng của nó 

 

2.4 Công cụ quản trị chất lượng  

 

2.5 Kiểm soát chất lượng và đảm bảo chất lượng 

 

2.6 Khả năng của máy và quy trình  

 

2.7 Thống kê kiểm soát quá trình bằng bản đồ chất lượng 

 

2.8 Kiểm toán và chứng nhận  

 

2.9 Thực hành tiếng Anh 

 
 
 

  



Bài 2: Thiết kế và chế tạo lưới      

Thời gian: 40 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biết được các loại lưới và mô tả các đặc điểm cụ thể của chúng, cũng như 

các lĩnh vực ứng dụng và lắp ráp theo các quy định về kỹ thuật và kết cấu xây dựng. Những người học 

tìm kiếm được các thông tin cần thiết từ sổ tay công nghệ và sách giáo trình, cũng như từ các phương 

tiện khác, cũng như phương tiện kỹ thuật số, phương tiện khác. Dựa trên đơn đặt hàng - ví dụ: thiết kế, 

sản xuất và / hoặc lắp ráp lưới - học viên áp dụng kiến thức và kỹ năng của họ trong trung tâm đào tạo 

của viện đào tạo nghề và / hoặc trung tâm đào tạo của công ty và kiểm tra kết quả công việc của họ. 

Học viên thiết kế được các cấu trúc với sự trợ giúp của các chương trình ứng dụng hỗ trợ trên máy 

tính. 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 Các qui định pháp lý và các quy phạm cho sản xuất  

 

2.2 Lưới thép di động  

 

2.3 Lưới thép cố định 

 

2.4 Lưới làm từ tấm thép   

2.4.1 Ứng dụng, tính chất và các kiểu lưới 

2.4.2 Cắt bỏ và viền cạnh  

2.4.3 Bảo vệ ăn mòn kim loại 

2.4.4 Lưới thép lan can an toàn 

2.4.5 Lưới thép chuẩn và cầu thang 

2.4.6 Sơ đồ lắp ráp 

2.4.7 Dầm đà 

2.4.8 Cố định lưới thép và chú ý an toàn 

 

2.5 Lắp đặt lưới 
 

2.6 Hợp đồng thực hiện 

 
  



Bài 3: Thiết kế cánh cửa và cổng      

Thời gian: 36 giờ 

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biết được các loại cửa, cổng và khóa và mô tả được các đặc điểm cụ thể 

của chúng cũng như các lĩnh vực ứng dụng và lắp ráp theo quy định về kỹ thuật và về kết cấu xây 

dựng. Người học tìm kiếm được các thông tin cần thiết từ sổ tay công nghệ và sách giáo trình cũng 

như từ các phương tiện khác, cả phương tiện kỹ thuật số và phương tiện truyền thông. Dựa trên đơn 

đặt hàng - ví dụ: thiết kế chế tạo và lắp ráp cửa hoặc cổng – người học áp dụng kiến thức và kỹ năng 

của họ trong cơ sở đào tạo nghề và / hoặc trong trung tâm đào tạo của công ty và kiểm tra kết quả 

công việc của họ. Người học cũng thiết kế được với sự trợ giúp của các chương trình ứng dụng hỗ trợ 

trên máy tính.  

 

2. Nội dung: 
 
2.1 Các qui định pháp lý và các quy phạm sản xuất  

 

2.2 Cấu tạo cánh cửa  

 

2.3 Các kiểu và đặt trưng của cửa  

2.3.1 Vị trí lắp đặt 

2.3.2 Kiểu chuyển động, hướng chuyển động 

2.3.3 Các kiểu kết cấu của cửa 

 

2.4 Cửa với các chức năng đặc biệt 

 

2.5 Vật liệu làm cánh cửa  

 

2.6 Khóa cửa 

 

2.7 Phụ kiện cửa   

 

2.8 Lắp ghép và lắp hoàn thiện 

 

2.9 Cửa phòng lớn 

2.9.1 Cửa quay 

2.9.2 Cửa đẩy 

2.9.3 Cửa đẩy gấp nhiều cánh 

2.9.4 Của gập lên xuống 

2.9.5 Thiết bị hệ thống an toàn 

 

2.10 Cổng ngoài trời  

2.10.1 Cổng đẩy 

2.10.2 Cổng quay 

 

2.11 Các kiểu khóa 

 

2.12 Cấu tạo và chức năng của khóa chốt 

 
 

2.13 Kích thước chuẩn của khóa 

2.13.1 Ký hiệu của ổ khóa cửa (âm vào trong cách cửa) 



2.13.2 Các ví dụ về ký hiệu 

 

2.14 Các chi tiết an toàn khóa 

2.14.1 Khóa Buntbart 

2.14.2 Khoá Chub 

2.14.3 Khóa 2 xi lanh 

2.14.4 Khóa kiểm soát bằng điện tử  

2.14.5 Các loại khóa khác 

 

2.15 Hệ thống khóa 

 

2.16 Hợp đồng sản xuất 

 
  



Bài 4: Kỹ thuật sản xuất và kỹ thuật máy hàn với khí bảo vệ (135) 
Thời gian: 24 giờ  

 
1. Mục tiêu: Người học nhận biết được các quy định an toàn và bảo vệ môi trường để xử lý khi làm việc 

với máy hàn. Họ nhận biết được các phương pháp hàn có khí bảo vệ khác nhau và phân loại được theo 

vật liệu phụ trợ và vật liệu phụ gia cụ thể. Các học viên đọc được hướng dẫn hàn (WPS), kế hoạch trình 

tự hàn và kế hoạch sản xuất, nhận biết và kiểm tra được các dấu hiệu chất lượng cũng như sự bất 

thường và ghi lại kết quả. Họ xử lý được vật liệu phế thải thân thiện với môi trường. Người học tìm kiếm 

được các thông tin cần thiết từ sổ tay công nghệ và sách giáo trình và các phương tiện khác, cũng như 

kỹ thuật số, phương tiện truyền thông 

 

2. Nội dung: 
 
2.1 An toàn lao động khi hàn trong môi trường có khí bảo vệ (Hàn MAG) 

2.1.1 Bảo hộ cá nhân (PSA) và xưởng hàn các qui định anh toàn hàn 

2.1.2 Tia sáng và tiếng ồn; nguy hiểm điện 

2.1.3 Nguy hại môi trường, nguy hiểm cháy nổ 

2.1.4 Hàn trong không gian hẹp, trong thùng có các mối nguy hiểm  

2.1.5 Xử lý khí dễ cháy, bình khí nén và giảm áp 

 

2.2 Phạm vi sử dụng  

 

2.3 Qui chuẩn của AWS/DVS (hoặc so sánh)  

 

2.4 Hướng dẫn hàn (WPS) và qui trình hàn  

2.4.1 Phân tích hướng dẫn hàn (WPS) và qui trình hàn  

2.4.2 Biên soạn hướng dẫn hàn (WPS) và qui trình hàn 

  

2.5 Các phương pháp hàn có khí bảo vệ 

2.5.1 Phương pháp hàn MAG 

2.5.2 Phương pháp hàn MIG 

 

2.6 Máy hàn có khí bảo vệ 

2.6.1 Các loại máy hàn có khí bảo vệ 

2.6.2 Nguyên lý hoạt động của máy hàn có khí bảo vệ 

2.6.3 Nguyên tác sử dụng 

 

2.7 Vật liệu phụ gia và vật liệu phụ trợ hàn 

2.7.1 Dây hàn 

2.7.2 Ga bảo vệ 

2.7.3 Dây hàn – Ký hiệu 

2.7.4 Tính chất vật liệu và sự phù hợp vật liệu dây hàn và vật liệu chi tiết hàn 

 

2.8 Đảm bảo chất lượng 

2.8.1 Kiểm tra độ chính xác hình dạng của ch tiết hàn  

2.8.2 Kiểm tra mối hàn (Không ngấu, mối hàn không đều) 

2.8.3 Xác định loại mối hàn và độ lớn mối hàn 

2.8.4 Qui trình hàn và hướng dẫn hàn  

2.8.5 Co ngót và ứng suất hàn dư 

 
 



Bài 5: Hàn và hàn đắp chi tiết bằng phương pháp hàn dưới môi trường khí bảo vệ    
Thời gian: 160 giờ 

 

1. Mục tiêu: Người học thực hành chế tạo chi tiết và cụm kết cấu dưới sự chú ý  các quy định an toàn và 

bảo vệ môi trường. Họ được nâng cao năng lực hàn các chi tiết kết cấu xây dựng bằng phương pháp 

hàn trong môi trường có khí bảo vệ. Theo hướng dẫn của giáo viên, người học lập được các bước thực 

hiện và quá trình công việc theo các tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ thuật sản xuất và cũng thực hiện 

được các quy trình hàn phức tạp trong xưởng máy của cơ sở đào tạo nghề và / hoặc trung tâm đào tạo 

công ty theo kế hoạch hàn. Người học chuẩn bị được các chi tiết làm bằng kim loại tấm, ống thép và 

thép định hình để hàn. Họ xác định được dung sai và tiêu chuẩn cho các kết cấu hàn và hàn được các 

chi tiết (độ dày vật liệu ít nhất là 12 mm) để lắp ráp và thành phẩm. Người học kiểm tra được các chi 

tiết, cân chỉnh chúng bằng phương pháp gia công nhiệt hoặc nguội và sau đó hoàn thiện bề mặt bằng 

cách mài và đánh bóng. Xử lý được chất thải thân thiện với môi trường. 

 

2. Nội dung: 
 

2.1 An toàn lao động và bảo việ môi trường khi làm việc với máy hàn với khí bảo vệ (MAG) 

2.1.1 Mặc bảo hộ lao động 

2.1.2 Chú ý qui định an toàn xưởng và hướng dẫn vận hành máy   

2.1.3 Kiểm tra hệ thống đảm bảo an toàn máy cũng như ga và bình áp suất ga, khi phát hiện hỏng 

hóc cần dừng sử dụng và báo với người có trách nhiệm   

2.1.4 Chú ý bảng thông tin và xử lý đảm bảo an toàn ga và bình áp suất cũng như vật liệu làm mát, 

vật liệu bôi trơn và vật liệu vệ sinh 

2.1.5 Xử lý được chất thải công nghiệp, phân loại, làm vệ sinh thân thiện với môi trường 

 

2.2 Lập qui trình sản xuất và cài đặt máy 

2.2.1 Phân tích tài liệu kỹ thuật và lập kế hoạch sản xuất  

2.2.2 Xác định và cài đặt máy với sự hỗ trợ của sổ tay công nghệ  

2.2.3 Lựa chọn dụng cụ kẹp chi tiết và đồ gá, kiểm tra chức năng và cân chỉnh 

 

2.3 Chuẩn bị phôi và dây hàn để hàn đính 

2.3.1 Chuẩn bị mặt băng hàn 

2.3.2 Hàn đính chi tiết hàn và kết cấu 

 

2.4 Hàn được chi tiết phôi thép ferit và thép không rỉ theo bản vẻ hàn  

2.4.1 Hàn mối hàn T góc vuông trong và mối hàn góc vuông ngoài trên thép tấm kết cấu ở các vị trí 

hàn khác nhau và độ dày vật liệu khác nhau   

2.4.2 Hàn mối hàn T góc vuông trong và mối hàn góc vuông ngoài trên tấm thép không gỉ ở các vị trí 

hàn và độ dày vật liệu khác nhau   

2.4.3 Mối hàn T góc trong trên ống và tấp thép kết cấu ở các vị trí hàn và độ dày vật liệu khác nhau  

2.4.4 Hàn mối hàn V  thép xây dựng và thép không gỉ ở các vị trí hàn và độ dày vật liệu khác nhau  

2.4.5 Hàn mối hàn V phối hợp vật liệu thép kết cấu với thép không gỉ có độ dày từ 12 mm 

2.4.6 Hàn ống théo kết cấu ở các vị trí hàn và độ dày vật liệu khác nhau   

 

2.5 Hàn đắp thép kết cấu ở các vị trí hàn và độ dày vật liệu khác nhau    

 

2.6 Hàn đắp thép không gỉ ở các vị trí hàn và độ dày vật liệu khác nhau    

 
2.7 Chỉnh ngọn lửa hàn (hồ quang) phù hợp với độ chảy và đô co rút của vật liệu  

 

2.8 Kiểm tra kích thước, hình dạng và vị trí của chi tiết và cụm kết cấu 



2.9 Bảo trì và bảo dưỡng máy hàn  

2.9.1 Làm vệ sinh và chăm sóc máy hàn theo qui định của nhà sản xuất và hướng dẫn vận hành 

2.9.2 Kiểm tra hỏng hóc và mài mòn của máy hàn và phụ kiện hàn  

2.9.3 Bảo trì và bảo dưỡng thường xuyên máy và ghi chép lại 

2.9.4 Thực hiện các công việc sửa chữa máy hàn và ghi chép lại hoặc chuyển đi bảo trì 

2.9.5 Kiểm tra phương tiện làm nguội và bội trơn và xử lý thân thiện với môi trường 

 

2.10 Đánh giá kết quả lao động, ghi chép và chuyển giao cho bộ phận tiếp theo  

  



IV. Điều kiện thực hiện mô đun 
1. Phòng học chuyên môn hóa, nhà xưởng: 

Phòng học: 

- Không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp ứng các 

quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành. 

- Bố trí không gian làm việc phù hợp với số lượng người học. 

Phòng kiểm tra: 

- Bố trí Không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao động, đáp 

ứng các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành 

- Bố trí số lượng người học phù hợp với thiết bị thí nghiệm đo độ cứng thép và đo va đập . 

Nhà xưởng thực hành: 

- Xưởng máy và xưởng hàn 

+ Bố trí Không gian đi lại và nơi làm việc không có rào cản, tuân thủ các quy định an toàn lao 

động, đáp ứng các quy định pháp lý và kỹ thuật hiện hành. 

+ Bố trí số lượng người học phù hợp số lượng bàn cơ khí, máy và vị trí hàn.  

- Bể làm mát hoặc thiết bị làm mát chi tiết gia công. 

- Kho nguyên liệu.  

- Kho cho bán thành phẩm và thành phẩm.  

- Nhà vệ sinh (WC) cũng như phòng vệ sinh và phòng thay đồ cho phụ nữ và nam giới. 

2. Trang thiết bị máy móc  

Máy công cụ vạn năng lặp đặt cố định (gồm cả phụ kiện và dao): 

- Máy hàn MSG có bộ phận làm mát khí ga và / hoặc làm mát bằng nước 

- Máy cưa kim loại (cưa đai/ cưa cắt góc) 

- Kéo bàn  

- Kéo cắt thanh thép 

- Máy uốn tấm 

- Máy uốn ống 

- Máy uốn góc  

- Máy mài (Máy mài hai đá/máy mài đai) 

- Máy nén thủy lực để kiểm tra mối hàn 

- Thiết bị hút khói hàn và bụi mài 

- Hệ thống cung cấp ga và khí oxy trung tâm hoặc tại chỗ  

- Trang thiết bị cắt và hệ thống gá dẫn tự động và thủ công  (Tùy chọn: hệ thống cắt thép plasma với thiết 

dẫn động tự động và thủ công)  

Máy dụng cụ cầm tay: 

- Máy cưa (vòng tròn/ lọng sọc/dây xích) 

- Máy cắt và mài (máy mài góc một tay / hai tay, máy mài đai) 

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

Phương tiện dạy và học: 

- Bản vẽ chi tiết, cụm và bản vẽ tổng thể, sơ đồ bố trí  

- Kế hoạch sản xuất, kế hoạch làm việc 

- Bảng giá trị danh nghĩa, biên bản đo lường, biên bản đánh giá  

- Giáo trình, sổ tay công nghệ 

- Máy tính bỏ túi, vật tư vẽ 

Dụng cụ: 

+ Dụng cụ đo tương tự và kỹ thuật số  

- Dụng cụ đó chiều dài, đo góc  

- Căn mẫu, thiết bị đo chính xác  

- Hệ thống X-quang số hóa / thiết bị kiểm tra siêu âm / thiết bị thử va đập con lắc / thiết bị kiểm tra độ bền 

kéo, nén và uốn  

- Tùy chọn: Máy mài thô 



- Kín Lupe 

+ Dụng cụ cầm tay: 

- Cưa (cưa cần) 

- Dụng cụ kẹp (Kẹp vít / kẹp cặp/ kìm kẹp) 

- Kềm  (Kìm kết hợp / kìm vặn ống nước / kìm mũi / kìm cắt mép)  

- Các loại cờ lê (tuyp lục giác / chìa lục giác)  

- Tuốc nơ vít (dẹp/chấu) 

- Công cụ lấy dấu (bút vạch dấu/ đột / eke góc)  

- Búa các loại 

- Búa gõ xỉ/ bàn chải dây  

- Đục (đục phẳng / đục chéo) 

- Dũa các loại và bàn chải dũa 

- Tùy chọn: Thiết bị định vị cho mối hàn V và hàn ống 

Bảo hộ lao động 

- Trang bị bảo hộ cá nhân 

- (Bộ đồ bảo hộ, giày bảo hộ lao động, bảo vệ ánh sáng, bảo vệ tiếng ồn)   

- Bộ đồ bảo hộ thợ hàn 

- Giày bảo hộ hàn 

- Nón bảo hộ hàn hoặc mặt nạ hàn cầm tay 

- Gang tay hàn 

- Ướm da 

Vật tư tiêu hao: 

- Vật tư tiêu hao cho sản xuất theo các bài tập thực tế và đơn đặt hàng công việc, bao gồm các bài kiểm 

tra  

- Vật liệu phụ trợ và vận hành để sản xuất theo các bài tập thực tế và đơn đặt hàng công việc, bao gồm 

các bài kiểm tra  

4. Điều kiện khác: 

 

V. Nội dung và phương pháp đánh giá 
 
1. Nội dung: 
 
Kiến thức: 
+ Nhận biết được và tuân thủ các quy định về an toàn lao động, sức khỏe và bảo vệ môi trường khi làm 

việc với máy hàn MAG. 

+ Phân biệt được mức độ nguy hiểm và nhãn ký hiệu của ga công nghiệp và lưu trữ chúng đúng cách. 

+ Nhận biết được phương pháp hàn MAG và mô tả được cách xử lý phù hợp khi làm việc với máy hàn 

MAG. 

+ Mô tả được máy hàn MAG và trang thiệt bị phụ kiện cũng như chức năng của chúng.     

+ Đánh giá được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và cụm kết cấu và xác định được lỗi trong 

quy trình sản xuất. 

+ Mô tả được loại, kiểu, chức năng và cũng như kết cấu đặc biệt của cửa, cổng và cũng như lưới chắn 

trong xây dựng. 

+ Nêu được cấu tạo và chức năng của các loại khóa. 

+ Chỉnh được cửa khóa. 

+ Phân biệt được nhóm thiết bị kỹ thuật khóa như ổ khóa, ổ khóa an toàn.  

+ Mô tả được sự khác biệt và các thành phần của hệ thống khóa.   

+ Biết và áp dụng các qui định pháp lý và các quy chuẩn để sản xuất cửa và cổng và lưới. 

+ Giải thích được qui định về lắp ráp cửa, cổng và lưới . 

+ Nhận biết được kiến thức cơ bản về quản trị chất lượng trong lĩnh vực cơ khí xây dựng. 

 



Kỹ năng:  
+ Thiết kế và sản xuất được cửa và cổng cũng như lưới theo các qui định pháp lý và các quy chuẩn, kể cả 

với các sự hỗ trợ của máy tính.   

+ Xác định và đảm bảo các bước và quy trình làm việc theo tiêu chí chức năng, tổ chức và kỹ thuật sản 

xuất. 

+ Xác định được sự co rút dọc, ngang và góc và ảnh hưởng của nó lên toàn bộ kết cấu. 

+ Xác định được vật liệu phù hợp với mục đích sử dụng.  

+ Vận dụng và thiết kế được hướng dẫn hàn và qui trình hàn (WPS).  

+ Điều chỉnh, vận hành và bảo dưỡng được máy hàn MAG. 

+ Xác định và lựa chọn được thông số cài đặt và vật liệu phụ trợ hàn (vỏ, đường kính).    

+ Chuẩn bị được phôi hàn. 

+ Lựa chọn và sử dụng được các kết cấu gá phụ để hàn. 

+ Xác định được loại mối hàn tướng ứng với quá trình hàn, độ dày của chi tiết cần hàn. 

+ Hàn được chi tiết ở các vị trí hàn khác nhau.  

+ Hàn được các mối hàn với các phương án kiểu mối hàn I,T,V... khác nhau  

+ Hàn được chi tiết với các độ dày khác nhau.  

+ Xác định được mối hàn phù hợp với kiểu mối hàn, độ dày và hình dạng chi tiết phôi hàn.  

+ Đánh giá được các mối hàn liên quan đến các tiêu chí chất lượng quy định (rỗ khí, không ngấu, xuyên 

thủng, lẹm chân/chảy loảng, quá cáo). 

+ Hàn đắp bảo trì được chi tiết. 

+ Thực hiện được các biện pháp gia công nhiệt xử lý phôi trước và xử lý lại.  

+ Rèn được phôi bằng tay và / hoặc máy theo bản vẽ. 

+ Kiểm tra được kích thước, hình dạng và vị trí của các chi tiết và cụm kết cấu và sửa chữa nếu cần thiết. 

 
Năng lực tự chủ và tự chịu trách nhiệm: 
+ Chú ý và áp dụng các quy định chung về an toàn lao động, sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và bảo vệ 

môi trường (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra với câu trả lời đúng 90%). 

+ Phân tích hướng dẫn hàn (WPS), kế hoạch trình tự hàn và đơn đặt hàng sản xuất và đánh giá tính khả 

thi kỹ thuật. 

+ Sử dụng năng lượng và vật liệu một cách tiết kiệm và thân thiện với môi trường. 

+ Sắp xếp và chuẩn bị nơi làm việc cho quá trình sản xuất. 

+ Thực hiện hàn khí bảo vệ tuân thủ các quy định về an toàn và môi trường 

+ Kiểm tra, đánh giá và ghi nhận kết quả công việc. 

+ Giải thích kết quả công việc và bàn giao cho bộ phận tiếp theo. 

+ Đảm bảo thời gian học tập và học tập sáng tạo (quan sát, bảng câu hỏi kiểm tra). 

+ Tham gia tích cực lớp học (hơn 80% giờ lý thuyết và 100% giờ học thực hành). 

 
2. Phương pháp: 
Việc đánh giá người học dựa trên việc thực hiện các công việc dự án và gia công chế tạo các sản phẩm và 

dựa trên các qui định cơ bản: 

1. Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trung cấp và / hoặc 

trình độ cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí gia công) 

2. Các năng lực cần có được mô tả trong bảng phân tích nghề DACUM đối với nghề cơ khí gia công 

cắt gọt 

 
Kiến thức: 
Kiến thức, kỹ năng và thái độ của học viên / người học được xác định dựa trên các bài kiểm tra vấn đáp và 

viết như tự luận, câu hỏi ngắn và câu hỏi trắc nghiệm cũng như thông qua các bài tập kết hợp thực hành lý 

thuyết hoặc bài tập thực hành trong khuôn khổ của một bài dạy trong mô-đun. Đánh giá cho điểm được 

thường xuyên thực hiện theo các quy định. 



Kỹ năng: 
Trên cơ sở các bài tập thực hành, dự án và đơn đặt hàng, hiệu suất thực tế của học viên / người học được 

đánh giá theo các tiêu chí sau với sự trợ giúp của phiếu kiểm tra / thang đánh giá: 

+ An toàn lao động 

+ Tổ chức nơi làm việc 

+ Tiêu chuẩn kỹ thuật 

+ Lập kế hoạch và thực hiện 

+ Thời gian 

+ Tự đánh giá 

 
Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm:  
Liên quan đến tính độc lập và trách nhiệm, các thái độ và tính cách sau đây của học viên / người học được 

xác định và đánh giá thông qua quan sát trong toàn bộ thời gian đào tạo: đạo đức làm việc, học tập và tuân 

thủ các các quy tắc và quy định, cận thận, tận tâm, kỷ luật, kỹ năng làm việc nhóm, đúng giờ, độc lập, ý thức 

trách nhiệm, thận trọng, chủ động, tích cực tham gia lớp học và hỗ trợ / động viên người khác trong quá 

trình học tập. 

 

VI. Hướng dẫn thực hiện mô đun 
1. Phạm vi áp dụng mô đun: 
Mô đun dành cho đào tạo hặc trung cấp và cao đẳng tại Việt Nam dựa trên tiêu chuẩn đào tạo nghề Đức. 

 
2. Hướng dẫn về phương pháp giảng dạy, học tập mô đun: 
 
Đối với giáo viên, giảng viên: 
Dành cho giáo viên và cũng như cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp: Giáo viên của trường dạy nghề cũng như  

Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp chú ý tuân thủ các hướng dẫn sau đây để thực hiện giảng dạy lý thuyết và 

thực hành: 

+ Học viên / người học phải được hướng dẫn chi tiết trong các quy định hiện hành về an toàn lao động, 

bảo vệ sức khỏe và bảo vệ môi trường cũng như phòng cháy chữa cháy. Giáo viên hoặc huấn luyện viên 

công ty có trách nhiệm phải liên tục theo dõi việc tuân thủ các quy định. Học viên / người học phải được 

thông báo rõ ràng về các biện pháp và hậu quả nếu các quy định không được tuân thủ và phải ý thức 

được. 

+ Quá trình học tập và tiến độ học tập của học viên / người học phải được theo dõi và đánh giá thường 

xuyên, đặc biệt là tuân thủ các quy định an toàn lao động và điều kiện bảo vệ môi trường. 

+ Đảm bảo chất lượng giảng dạy và đào tạo cao nhất thông qua nội dung cho bài học trong quá trình lập 

kế hoạch và thực hiện bài học. 

+ Trong khuôn khổ các giờ dạy thực hành, các bước thực hiện cần thiết phải được giải thích cẩn thận cho 

học viên / người học và trình bày chính xác. Học viên / người học phải được cho phép để thực hiện công 

việc, đồng thời phải chú ý đảm bảo rằng các học viên / người học thực hiện công việc đúng cách và kiểm 

tra kiến thức và kỹ năng liên quan của học viên / người học và nếu cần thì nhắc lại và củng cố những gì 

họ đã học. 

+ Kiểm tra và đánh giá mức độ kiến thức và kỹ năng cá nhân sẽ được thông qua báo cáo thường xuyên 

của người học cho từng bài học thực hành. 

+ Chất lượng giảng dạy được tăng lên và được bảo đảm thông qua việc tăng cường sử dụng các phương 

pháp dạy và học khác nhau như phương pháp 4 bước, phương pháp dự án, phương pháp 6 bước, tự 

học và làm việc nhóm cũng như thông qua việc sử dụng hiệu quả các phương tiện dạy và học và các 

phương tiện khác. 

+ Kết quả công việc của học viên / người học sẽ được đánh giá và thảo luận cùng với các học viên / người 

học một cách minh bạch bởi giáo viên dạy phụ trách hoặc bởi Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp .  

 
Đối với người học: 



Các học viên / người học được hướng dẫn: 

+ Thực hiện đúng theo hướng dẫn của giáo viên dạy nghề hoặc Cán bộ đào tạo tại doanh nghiệp 

Tham gia thường xuyên và tích cực vào các bài học và mọi bài học của mô đun đào tạo. 

+ Tuân thủ các quy định về an toàn lao động cũng như bảo vệ sức khỏe, phòng cháy chữa cháy và 

bảo vệ môi trường. 

+ Đóng góp tích cực để bảo vệ môi trường. 

+ Tuân thủ quy định trên lớp lý thuyết và xưởng. 

+ Tham gia vào lớp một cách chăm chú, ghi chú và đặt câu hỏi nếu có gì không rõ ràng. 

+ Đặt câu hỏi cho giáo viên hoặc cho các học viên / người học việc khác để yêu cầu hỗ trợ giải quyết 

các nhiệm vụ khó khăn và để xác định vấn đề. 

+ Chuẩn bị nơi làm việc và giữ sạch sẽ và gọn gàng. 

+ Chuẩn bị, xử lý thiết bị đúng cách. 

+ Viết báo cáo công việc hàng ngày và hàng tuần về việc tham gia giờ học lý thuyết và thức hành của 

mô đun. 

 

3. Những trọng tâm cần chú ý: 
Trọng tâm chính của mô-đun đào tạo là ở các bài: 2, 3, 4 và 5. 

 

4. Tài liệu: 
- Quy định về kiến thức tối thiểu và năng lực cần thiết cho sinh viên tốt nghiệp trình độ trung cấp và / hoặc 

cao đẳng. (Quyết định số 47/2018 / TT-BLĐTBXH - nghề cơ khí cắt gọt) 

- Bảng mô tả nghề nghề cơ khícắt gọt trong bảng phân tích nghề DACUM  

- CHUYEN NGANH CO KHI (Giáo trình kim loại, Bản quyền 2010 (Phiên bản thứ 56) EUROPA-

LEHRMITTEL, Đức) Nhà xuất bản trẻ, Việt Nam 

- Mechanical and Metal Trades Handbook (Sổ tay công nghệ cơ khí), 3rd English Edition, EUROPA –

LEHRMITTEL, Germany  

 

5. Ghi chú giải thích (nếu có): 
 



Chương trình Đổi mới Đào tạo nghề Việt Nam
Tổ chức Hợp tác Phát triển Đức (GIZ)

Tầng 2, Số 1, Ngõ 17, Phố Tạ Quang Bửu, Hai Bà Trưng, 
Hà Nội, Việt Nam
T. +84.24 39746571
M.+84.90 4947 497
F. +84.24 39746570
E. office.tvet@giz.de
I. http://www.tvet-vietnam.org; http://www.giz.de/vietnam

Trường Cao đẳng Công nghệ Quốc tế LILAMA 2
Km 32, Quốc lộ 51, Long Thành, Đồng Nai, Việt Nam
T. +84 251 355 8700
I. www.lilama2.edu.vn
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