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THÔNG TƯ 
BAN HÀNH TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ QUỐC GIA ĐỐI VỚI CÁC NGHỀ THUỘC LĨNH VỰC XÂY DỰNG

BỘ TRƯỞNG BỘ XÂY DỰNG
Căn cứ Nghị định số 17/2008/NĐ-CP ngày 04/02/2008 của Chính phủ qui định chức năng, nhiệm vụ, quyền hạn và cơ cấu tổ chức của Bộ Xây dựng;
Căn cứ Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động -Thương binh và Xã hội về việc ban hành Quy định nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban hành tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia;
Theo đề nghị của Vụ trưởng Vụ Tổ chức cán bộ, Vụ trưởng Vụ Khoa học Công nghệ và Môi trường,
QUY ĐỊNH:
Điều 1. Ban hành kèm theo Thông tư này Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia đối với 10 nghề thuộc lĩnh vực xây dựng, gồm: Mộc xây dựng và Trang trí nội thất; Cấp nước; Thoát nước; Lắp đặt đường ống nước; Kỹ thuật lắp đặt ống công nghệ; Vận hành thiết bị sản xuất xi măng; Sửa chữa máy thi công xây dựng; Gia công lắp dựng kết cấu thép; Lắp đặt điện công trình; Quản lý khu đô thị.

Điều 2. Thông tư này có hiệu lực thi hành kể từ ngày 01/6/2011.

Điều 3. Bộ trưởng, Thủ trưởng cơ quan ngang Bộ, cơ quan thuộc Chính phủ, Chủ tịch Uỷ ban nhân dân các tỉnh, thành phố trực thuộc Trung ương và các tổ chức, cá nhân có liên quan chịu trách nhiệm thi hành Thông tư này./.

 

	 
Nơi nhận: 
- Thủ tướng, các Phó Thủ tướng CP;
- Các Bộ, CQ ngang Bộ, CQ thuộc CP;
- HĐND, UBND các tỉnh, thành phố;
- Văn phòng Chính phủ
- Văn phòng Quốc hội
- Văn phòng Chủ tịch nước;
- Văn phòng TW và các Ban của Đảng;
- Viện Kiểm sát nhân dân tối cao;
- Toà án nhân nhân dân tối cao;
- Công báo; Website Chính phủ;
- Cục kiểm tra VBQPPL(Bộ Tư pháp);
- Sở XD các tỉnh, thành phố trực thuộc TW 
- BXD: các Cục, Vụ, Viện, Thanh tra;
- Lưu: VT,TCCB. 
	KT. BỘ TRƯỞNG
THỨ TRƯỞNG




Nguyễn Đình Toàn
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TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ

TÊN NGHỀ:   LẮP ĐẶT ĐƯỜNG ỐNG NƯỚC

MÃ SỐ NGHỀ:


Hà Nội, 9/ 2009

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG


Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia - Nghề Lắp đặt đường ống nước được thành lập theo Quyết định số 672/ QĐ- BXD; Ngày 15 tháng 6 năm 2009 của Bộ trưởng Bộ Xây dựng cho các nghề thuộc nhóm nghề xây dựng.


Ngay sau khi thành lập Ban soạn thảo đã tiến hành nghiên cứu, khảo sát thu thập thông tin, từ các công nhân trực tiếp sản xuất, đội trưởng, tổ trưởng sản xuất, trưởng phòng nhân sự, trưởng phòng kỹ thuật, giám đốc, phó giám đốc của Tổng Công ty đầu tư xây dựng cấp thoát nước và môi trường Việt Nam Bộ xây dựng; Tổng công ty Cổ phần Cấp thoát nước một thành viên Ninh Bình; Trạm xử lý nước thải Bắc Thăng Long Hà Nội; Công ty cấp nước Thị xã Tam Điệp, Công ty cấp nước Thái bình, Công ty cấp nước Thanh Hoá…..  Bổ sung, hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc; Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng. Trên cơ sở đó tiến hành biên soạn bộ phiếu phân tích công việc, Bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc.

            Mặc dù đã có rất nhiều cố gắng, bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề- Nghề Lắp đặt đường ống nước không tránh khỏi những thiếu sót. Ban biên soạn rất mong được sự quan tâm góp ý bổ sung để bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề - Nghề Lắp đặt đường ống nước được hoàn thiện hơn.


           Xin trân trọng cám ơn!

                                                  Nhóm biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề 


                                                             Nghề lắp đặt đường ống  nước


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG


(Quyết định số 672/ QĐ- BXD ngày 15/ 6/ 2009)

		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc

		Ghi chú



		1

		Ông: Nguyễn Đăng Sỹ

		Phó hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề LILAMA-1

		Chủ nhiệm



		2

		Ông: Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ tổ chức Bộ xây dựng

		P.Chủ nhiệm



		3

		Ông: Đinh Văn Ly

		Phó khoa Cơ khí chế tạo, Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1

		UV thư​ ký



		4

		Ông: Đặng Đình Tiệu

		Trưởng khoa Cơ khí chế tạo, Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1

		uv



		5

		Ông: Ngô Kim Bình

		Chuyên viên Phòng Đào tạo Tổng công ty Lắp máy Việt Nam

		uv



		6

		Ông: Nguyễn Bá Thuyên

		Giáo viên Trường Cao đẳng Xây dựng Công trình đô thị

		uv



		7

		Ông: An Văn Sáu

		Phó giám đốc Nhà máy nước Thị xã Tam Điệp

		uv



		8

		Ông: Đinh Văn Cường

		Giáo viên Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1

		uv



		9

		Ông: Nguyễn Tử Chinh

		Công nhân cấp, thoát nước Bậc 6/7 - Công ty cấp nước Thành phố Ninh Bình

		uv





DANH SÁCH HỘI ĐỒNG THẨM ĐỊNH TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG

NGHỀ LẮP ĐẶT ĐƯỜNG ỐNG NƯỚC; CẤP NƯỚC; THOÁT NƯỚC

(Quyết định số 925/ QĐ- BXD ngày 16/ 9/ 2009)

		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc

		Ghi chú



		1

		Ông: Uông Đình Chất

		Vụ phó Vụ tổ chức cán bộ- Bộ xây dựng

		Chủ tịch



		2

		Ông: Trần Hữu Hà

		Vụ phó Vụ khoa học công nghệ môi trường

		Phó chủ tịch



		3

		Ông: Bùi Văn Dũng

		Chuyên viên Vụ tổ chức cán bộ Bộ xây dựng

		UV thư ký



		4

		Ông: Nguyễn Văn Thành

		Phó giám đốc Công ty CP Nước và môi trường Việt Nam

		UV



		5

		Ông: Hoàng Quốc Liêm

		Trưởng bộ môn Cấp thoát nước- Trường Cao đẳng Xây dựng Công trình đô thị

		UV



		6

		Ông: Nguyễn Đình Hải

		Phó khoa Cấp thoát nước, Trường Cao đẳng Xây dựng số 1

		UV



		7

		Ông: Nguyễn Đình Thành

		Công nhân, bậc thợ 7/7 Công ty CP Cấp thoát nước một thành viên Ninh Bình

		UV





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ:   LẮP ĐẶT ĐƯỜNG ỐNG NƯỚC

MÃ SỐ NGHỀ:

           Nghề Lắp đặt đường ống nước là nghề chuyên lắp đặt các loại đường ống  trong hệ thống cấp, thoát nước của các công trình dân dụng, công nghiệp. Người hành nghề lắp đặt đường ống nước có khả năng làm việc trong  lĩnh vực xây lắp của các Công ty cổ phần Cấp nước; Công ty quản lý công trình đô thị; Tổng công ty đầu tư xây dựng cấp thoát nước và môi trường; Tổng công ty xây dựng; Công ty đóng tàu biển; Nhà  máy chế biến thực phẩm, sản xuất vật liệu, khai thác hầm mỏ trên toàn quốc và xuất khẩu lao động...



Nghề Lắp đặt đường ống nước bao gồm các nhiệm vụ sau: Lắp đặt hệ thống đường ống cấp nước trong nhà; Lắp đặt mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà và công trình; Lắp đặt đường ống công nghệ, thiết bị trong trạm xử lý nước cấp, nước thải; Lắp đặt thiết bị dùng nước; Lắp đặt trạm bơm nước; Lắp đặt hệ thống đường ống thoát nước trong nhà; Lắp đặt mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà và công trình; Lắp đặt đường ống dẫn ga. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

        
Để có thể thực hiện các công việc của nghề Lắp đặt đường ống nước người hành nghề phải có kiến thức và kỹ năng chuyên môn của nghề. Có cơ sở vật chất, trang thiết bị đồng bộ, phù hợp với khoa học công nghệ. Trang thiết bị chủ yếu của nghề bao gồm: Các thiết bị, dụng cụ gia công chi tiết phụ kiện ống; Thiết bị, dụng cụ thi công lắp đặt ống; Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra; Thiết bị, dụng cụ dùng trong thử nghiệm đường ống và bàn giao...



Để hành nghề, người hành nghề lắp đặt đường ống nước cần phải có đủ sức khoẻ, thần kinh vững, phản ứng nhanh, tinh thần hợp tác cao theo nhóm, sáng tạo cải tiến kỹ thuật để gia công, lắp đặt ống ở độ cao, ở độ sâu và trong đa dạng môi trường luôn tiềm ẩn các tai nạn nghề nghiệp.


DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ:   LẮP ĐẶT ĐƯỜNG ÔNG NƯỚC


MÃ SỐ NGHỀ:  

		TT

		Mã số


công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		

		

		

		

		



		1

		A1

		Thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn trong thi công

		

		x

		

		

		



		2

		A2

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động 

		x

		

		

		

		



		3

		A3

		Thực hiện vệ sinh công nghiệp

		x

		

		

		

		



		4

		A4

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động

		

		x

		

		

		



		5

		A5

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		

		

		x

		

		



		

		B

		Chuẩn bị thi công

		

		

		

		

		



		6

		B1

		Đọc bản vẽ và tài liệu thi công

		

		

		

		x

		



		7

		B2

		Kiểm tra mặt bằng thi công 

		

		

		x

		

		



		8

		B3

		Lập phương án thi công

		

		

		

		x

		



		9

		B4

		Chuẩn bị dụng cụ thiết bị vật tư

		

		x

		

		

		



		10

		B5

		Chuẩn bị nơi ở cho công nhân

		

		

		x

		

		



		

		C

		Lắp đặt hệ thống đường ống cấp nước trong nhà

		

		

		

		

		



		11

		C1

		Lấy dấu vị trí tuyến ống

		

		

		x

		

		



		12

		C2

		Đục tường 

		x

		

		

		

		



		13

		C3

		Gia công ren ống

		

		x

		

		

		



		14

		C4

		Uốn ống đồng

		

		

		x

		

		



		15

		C5

		Lắp giá đỡ ống

		x

		

		

		

		



		16

		C6

		Lắp mối nối ren ống

		

		x

		

		

		



		17

		C7

		Hàn ống nhựa nhiệt

		x

		

		

		

		



		18

		C8

		Hàn vẩy bạc ống đồng

		

		

		x

		

		



		19

		C9

		Hàn ống đồng bằng phương pháp hàn mềm

		

		

		x

		

		



		20

		C10

		Lắp khớp nối gioăng

		

		x

		

		

		



		21

		C11

		Lắp đặt van 

		

		

		x

		

		



		22

		C12

		Lắp đặt cụm ống 

		

		x

		

		

		



		23

		C13

		Lắp đai khởi thuỷ

		

		

		x

		

		



		24

		C14

		Thử áp lực đường ống

		

		

		

		x

		



		25

		C15

		Thông rửa, khử trùng đường ống

		

		x

		

		

		



		26

		C16

		Lắp đặt cụm đồng hồ đo lưu lượng nước vào nhà

		

		x

		

		

		



		27

		C17

		Bảo ôn đường ống nước nóng

		

		

		x

		

		



		28

		C18

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		29

		C19

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		D

		Lắp đặt thiết bị cấp thoát nước trong nhà

		

		

		

		

		



		30

		D1

		Lắp đặt xí

		

		x

		

		

		



		31

		D2

		Lắp đặt âu tiểu

		

		x

		

		

		



		32

		D3

		Lắp đặt chậu rửa

		

		x

		

		

		



		33

		D4

		Lắp đặt phễu thu nước

		x

		

		

		

		



		34

		D5

		Lắp đặt bồn tắm

		

		x

		

		

		



		35

		D6

		Lắp đặt vòi tắm hương sen

		

		x

		

		

		



		36

		D7

		Lắp đặt bình đun nước 

		

		x

		

		

		



		37

		D8

		Lắp đặt két nước, tháp nước

		

		

		x

		

		



		38

		D9

		Lắp đặt bình áp lực

		

		

		x

		

		



		39

		D10

		Lắp đặt thiết bị cứu hoả

		

		

		x

		

		



		40

		D11

		Vận hành thử thiết bị 

		

		

		x

		

		



		41

		D12

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		42

		D13

		Nghiệm thu- bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		E

		Lắp đặt mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà

		

		

		

		

		



		43

		E1

		Phóng tuyến ống

		

		

		x

		

		



		44

		E2

		Đào mương đặt ống

		x

		

		

		

		



		45

		E3

		Gia cố mương đào

		

		x

		

		

		



		46

		E4

		Đặt trụ đỡ ống

		

		x

		

		

		



		47

		E5

		Đặt ống bao đường ống cấp nước

		x

		

		

		

		



		48

		E6

		Rải ống, phụ kiện

		

		x

		

		

		



		49

		E7

		Lắp mối nối gioăng

		

		x

		

		

		



		50

		E8

		Lắp mối nối mặt bích

		

		

		x

		

		



		51

		E9

		Xây lắp hố van trên mạng lưới đường ống

		

		x

		

		

		



		52

		E10

		Lắp đặt van trên mạng lưới đường ống

		

		

		x

		

		



		53

		E11

		Kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống

		

		

		

		x

		



		54

		E12

		Thử áp lực mạng lưới đường ống

		

		

		

		x

		



		55

		E13

		Thông rửa khử trùng mạng lưới đường ống

		

		x

		

		

		



		56

		E14

		Lắp đặt đồng hồ đo lưu lượng nước  trên mạng lưới đường ống

		

		x

		

		

		



		57

		E15

		Hoàn trả mặt bằng thi công

		x

		

		

		

		



		58

		E16

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		59

		E17

		Nghiệm thu- bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		F

		Lắp đặt hệ thống ống công nghệ, thiết bị trong trạm xử lý nước

		

		

		

		

		



		60

		F1

		Chế tạo phụ kiện ống

		

		x

		

		

		



		61

		F2

		Hàn mối nối ống thép bằng hàn điện

		

		

		

		x

		



		62

		F3

		Lắp đặt dàn mưa

		

		

		x

		

		



		63

		F4

		Lắp đặt cụm ống công nghệ trạm xử lý nước

		

		

		x

		

		



		64

		F5

		Lắp đặt van ống công nghệ

		

		

		x

		

		



		65

		F6

		Lắp đặt máy thổi khí 

		

		x

		

		

		



		66

		F7

		Lắp đặt cụm ống phân phối khí

		

		x

		

		

		



		67

		F8

		Lắp đặt máy khuấy

		

		x

		

		

		



		68

		F9

		Lắp đặt thiết bị pha phèn

		

		x

		

		

		



		69

		F10

		Lắp đặt thiết bị pha chế Cl

		

		

		x

		

		



		70

		F11

		Lắp đặt thiết bị pha chế vôi

		

		x

		

		

		



		71

		F12

		Lắp đặt thiết bị, vật liệu bể lọc 

		x

		

		

		

		



		72

		F13

		Lắp đặt đường ống dẫn bùn hoạt tính

		

		x

		

		

		



		73

		F14

		Vận hành thử trạm xử lý nước

		

		

		

		x

		



		74

		F15

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		75

		F16

		Nghiệm thu- bàn giao

		

		

		

		

		x



		76

		F17

		Bảo hành hệ thống

		

		x

		

		

		



		

		G

		Lắp đặt ống, thiết bị công trình thu nước

		

		

		

		

		



		77

		G1

		Lắp đặt họng thu nước 

		x

		

		

		

		



		78

		G2

		Lắp đặt song, lưới chắn rác 

		

		x

		

		

		



		79

		G3

		Lắp đặt phao chắn dầu

		x

		

		

		

		



		80

		G4

		Lắp đặt thiết bị cảnh báo 

		x

		

		

		

		



		81

		G5

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		

		H

		Lắp đặt trạm bơm

		

		

		

		

		



		82

		H1

		Kiểm tra máy bơm động cơ, thiết bị trước khi lắp

		x

		

		

		

		



		83

		H2

		Đặt tổ máy lên bệ 

		

		x

		

		

		



		84

		H3

		Lắp đường ống hút, đẩy

		

		x

		

		

		



		85

		H4

		Lắp đặt van

		

		

		x

		

		



		86

		H5

		Lắp đặt đồng hồ đo áp lực 

		

		

		x

		

		



		87

		H6

		Sơn chống rỉ ống

		x

		

		

		

		



		88

		H7

		Chạy thử tổ máy

		

		

		x

		

		



		89

		H8

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		90

		H9

		Nghiệm thu- bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		I

		Lắp đặt hệ thống thoát nước trong nhà

		

		

		

		

		



		91

		I1

		Lấy dấu vị trí tuyến ống

		

		

		x

		

		



		92

		I2

		Sửa lỗ đặt ống thoát

		x

		

		

		

		



		93

		I3

		Lắp mối nối dán keo

		x

		

		

		

		



		94

		I4

		Lắp cụm ống 

		

		x

		

		

		



		95

		I5

		Lắp đặt đường ống thoát nước mưa 

		x

		

		

		

		



		96

		I6

		Lắp đặt ống thoát bể tự hoại

		x

		

		

		

		



		97

		I7

		Vận hành thử lưu thông đường ống

		

		

		x

		

		



		98

		I8

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		99

		I9

		Nghiệm thu- bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		J

		Lắp đặt mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà

		

		

		

		

		



		100

		J1

		Phóng tuyến ống

		

		

		x

		

		



		101

		J2

		Đào mương đặt ống

		x

		

		

		

		



		102

		J3

		Gia cố mương đào

		

		x

		

		

		



		103

		J4

		Rải ống, phụ kiện

		

		x

		

		

		



		104

		J5

		Lắp mối nối gioăng

		

		x

		

		

		



		105

		J6

		Chèn vữa mối nối ống

		x

		

		

		

		



		106

		J7

		Lắp mối nối ống mặt bích

		

		x

		

		

		



		107

		J8

		Kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống

		

		

		

		x

		



		108

		J9

		Xây lắp hố ga

		

		x

		

		

		



		109

		J10

		Vận hành thử lưu thông đường ống

		

		

		x

		

		



		110

		J11

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		111

		J12

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		K

		Lắp đặt đường ống dẫn ga

		

		

		

		

		



		112

		K1

		Lấy dấu vị trí đặt ống

		

		

		x

		

		



		113

		K2

		Lắp giá đỡ ống

		

		x

		

		

		



		114

		K3

		Chế tạo phụ kiện ống 

		

		x

		

		

		



		115

		K4

		Hàn khí nối ống dẫn ga

		

		

		x

		

		



		116

		K5

		Hàn điện nối ống dẫn ga

		

		

		x

		

		



		117

		K6

		Lắp khớp nối gioăng

		

		

		x

		

		



		118

		K7

		Đặt cụm ống

		

		

		x

		

		



		119

		K8

		Lắp đặt bồn chứa ga

		

		x

		

		

		



		120

		K9

		Lắp đặt cụm van

		

		

		

		x

		



		121

		K10

		Lắp đặt đồng hồ đo áp lực

		

		

		

		x

		



		122

		K11

		Thử áp lực đường ống dẫn ga

		

		

		

		x

		



		123

		K12

		Thông rửa đường ống dẫn ga

		

		

		x

		

		



		124

		K13

		Sơn đường ống dẫn ga

		x

		

		

		

		



		125

		K14

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		126

		K15

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		x



		

		M

		Phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		

		



		127

		M1

		Giao tiếp với cộng đồng

		x

		

		

		

		



		128

		M2

		Trao đổi với đồng nghiệp

		x

		

		

		

		



		129

		M3

		Tham dự lớp tập huấn chuyên môn

		x

		

		

		

		



		130

		M4

		Kèm cặp thợ mới

		

		

		x

		

		



		131

		M5

		Tham dự thi tay nghề

		

		x

		

		

		



		132

		M6

		Báo cáo kết quả thực hiện công việc

		

		x

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỰC HIỆN QUI PHẠM KỸ THUẬT AN   


                          TOÀN LAO ĐỘNG TRONG THI CÔNG                              


Mã số công việc: A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi bước vào thi công các công trình tất cả công nhân tham gia làm việc trên công trường đều phải học an toàn lao động trong thi công:

- Học nội quy an toàn thi công 

- Học an toàn gia công ống và phụ kiện 


- Học an toàn khi lắp ống

- Học về biển báo an toàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Trả lời được chính xác quy phạm kỹ thuật an toàn trong thi công đường ống 

- Có bài viết thu hoạch đạt được điểm 5 trở lên

- Phân biệt được các loại biển báo an toàn. Thời gian nhận biết tối đa 15s


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong học tập 


- Tham gia đầy đủ các buổi học tập, đúng thời gian theo quy định: 24 h

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, tiếp thu


- Nhận biết


- Ghi nhớ

2. Kiến thức


- Nội quy, quy định chung về an toàn lao động trong thi công 

- Quy phạm an toàn lao động về sử dụng dụng cụ thiết bị thi công, sử dụng điện, phòng chống cháy nổ, thử áp lực đường ống và làm việc ở trên cao, độ sâu.

- Phân loại, nhận biết các loại biển báo cảnh giới an toàn

- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


            -  Bảng nội quy an toàn thi công

- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị phục vụ thi công 


- Băng ghi hình hoạt động sản xuất, thực hiện an toàn của công nhân


- Các loại biển báo cảnh giới an toàn

- Hội  trường, lớp học


- Máy tính, máy chiếu đa năng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhuần nhuyễn, chính xác trong việc học tập, tiếp thu kiến  thức của người học.

		- Thực hiện làm bài kiểm tra tự luận, kết quả bài kiểm tra theo thang điểm 10





		- Thời gian thực hiện các buổi học tập

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức: 24h





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỰC HIỆN QUI ĐỊNH VỀ TRANG PHỤC BẢO  


                                                   HỘ LAO ĐỘNG 


Mã số công việc: A2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động, sử dụng trang bị bảo hộ lao động dùng cho nghề lắp đặt đường ống nước.

- Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động

- Sử dụng trang bị bảo hộ lao động 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân loại được các loại trang bị bảo hộ lao động dùng cho từng công việc


- Sử dụng thành thạo trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức: 4h 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Tiếp thu


- Nhận biết


- Sử dụng


2. Kiến thức


- Công dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Phân loại trang bị bảo hộ lao động


- Cách kiểm tra, sử dụng, bảo quản các trang bị bảo hộ lao động 


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Băng ghi hình hoạt động sản xuất, thực hiện sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động của công nhân


- Các loại trang bị bảo hộ lao động hiện hành


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang bị bảo hộ lao động

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong TCVN 5308-91



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức là 4h





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỰC HIỆN VỆ SINH CÔNG NGHIỆP 


Mã số công việc: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp nhằm cải thiện điều kiện làm việc và phòng chống bệnh nghề nghiệp. Người thợ phải thực hiện các biện pháp sau:

          - Thực hiện công tác phòng hộ cá nhân


          - Thực hiện các biện pháp chống vi khí hậu xấu


          - Thực hiện các biện pháp chống bụi trong sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dùng dụng cụ phòng hộ thích hợp 


- Nơi làm việc gọn gàng ngăn nắp 

- Hệ thống thông gió và hút bụi hoạt động tốt 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí, xếp đặt


- Kiểm tra, sử dụng 


- Tổ chức, thực hiện


2. Kiến thức


- Các trang thiết bị phòng hộ cá nhân nghề lắp đặt đường ống

- Các yếu tố ảnh hưởng đến sức khỏe người lao động, biện pháp phòng chống

- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, biển báo, tài liệu hướng dẫn, quy định sử dụng phòng hộ cá nhân 


- Phương tiện, dụng cụ phòng hộ cá nhân

- Hệ thống thông gió hút bụi trong nhà xưởng


- Xưởng, mặt bằng thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp khi sử dụng phòng hộ cá nhân 

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật






		- Sự gọn gàng ngăn nắp nơi làm việc

		- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với tiêu chuẩn vệ sinh công nghiệp



		- Mức độ thông thoáng của môi trường làm việc 




		- Kiểm tra, đối chiếu với nồng độ bụi, các yếu tố ảnh hưởng của môi trường làm việc 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên công việc: THỰC HIỆN CÁC BIỆN PHÁP AN TOÀN LAO ĐỘNG 

            Mã số công việc: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp an toàn trong tổ chức thi công, sử dụng thiết bị thi công, làm việc trên cao, dưới độ sâu và phòng chống cháy nổ. Bao gồm các biện pháp sau:

          - Thực hiện các biện pháp tổ chức, bố trí nơi làm việc


- Thực hiện các biện pháp an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc ở trên cao, dưới độ sâu

- Thực hiện các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các quy định về an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị thi công theo tiêu chuẩn TCVN 4244-86

- Bố trí nơi làm việc khoa học, hợp lý phù hợp với điều kiện thực tế

- Sử dụng đúng kỹ thuật trang bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao, dưới độ sâu 


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thiết bị chữa cháy thông thường

- Lập được phương án phòng chống cháy nổ hợp lý

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí, xếp đặt


- Kiểm tra, sử dụng 


- Tư duy, thực hiện


2. Kiến thức


- Những yêu cầu về an toàn, vệ sinh công nghiệp


- Các sự cố, tai nạn thường xảy ra khi làm việc ở trên cao 


- Các quy định về an toàn khi làm việc ở trên cao


- Nguyên nhân gây cháy nổ và biện pháp phòng chống

- Công dụng, đặc điểm, cách sử dụng các dụng cụ phương tiện chữa cháy đơn giản 


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, biển báo, tài liệu hướng dẫn, tiêu lệnh chữa cháy 


- Các phương tiện, trang thiết bị, dụng cụ thi công 


- Các phương tiện, dụng cụ an toàn làm việc trên cao 


- Phương tiện, dụng cụ chữa cháy


- Xưởng, mặt bằng thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang thiết bị thi công, phòng chống cháy nổ theo đặc tính đám cháy

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn hiện hành TCVN 4244-86

- Sát hạch sau khoá huấn luyện



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc thực tế so với bảng phân công vị trí làm việc



		- Tính hợp lý của các phương án phòng chống cháy nổ

		- Tổ chức diễn tập các phương án phòng chống cháy nổ để tìm ra phương án hợp lý nhất



		- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: SƠ CỨU NGƯỜI BỊ TAI NẠN LAO ĐỘNG

Mã số công việc: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi có tai nạn lao động xảy ra mọi người đều có trách nhiệm sơ cấp cứu nạn nhân và đưa nạn nhân vào bệnh viện gần nhất hoặc gọi cấp cứu 115. Để thực hiện được công việc này người thợ phải có khả năng: 


          - Sơ cứu người bị chảy máu


- Sơ cứu người bị chấn thương 

- Sơ cứu người bị điện giật 


- Sơ cứu người say nắng, say nóng, bị bỏng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện trình tự sơ cấp cứu người bị tai nạn lao động đúng y lệnh

- Xử lý sơ cấp cứu kịp thời, đảm bảo vô trùng

- Hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật

- Phân biệt được các biểu hiện say nắng, say nóng và nhiễm lạnh


- Bình tĩnh, tự tin xử lý linh hoạt có hiệu quả


- Gọi cấp cứu 115 chính xác sau 30s

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, chẩn đoán, phân biệt

- Sát trùng, băng bó cầm máu, nẹp giữ cố định 

- Kiểm tra, hô hấp nhân tạo

- Xử lý bỏng 


- Tư duy, thực hiện

- Gọi điện thoại

2. Kiến thức


- Phương pháp sơ cứu người bị chảy máu, chấn thương, 


say nắng, say nóng, bỏng

- Các biện pháp an toàn về điện 


- Phương pháp hô hấp nhân tạo

- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, tài liệu hướng dẫn sơ cứu cầm máu, băng bó, hô hấp nhân tạo 


- Băng ca, bông băng y tế, thuốc sát trùng, thanh nẹp, gối 


- Ủng, găng tay cách điện, sào khô

- Khăn mặt, nước, muối, nước sinh tố

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sơ cứu ban đầu

- Nạn nhân không sốt nhiễm trùng máu. Khi đưa nạn nhân buộc ga rô đến cơ sở y tế thì cứ sau 30- 40 phút thì nới lỏng ga rô 1 lần với thời gian 1-2 phút


- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang thiết bị sơ cứu

		- Quan sát, ghi chép sau đó so sánh với quy định

- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị sơ cấp cứu và đối chiếu với tiêu chuẩn sơ cấp cứu y tế

- Sát hạch sau khoá huấn luyện



		- Kỹ năng hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật 

+ Thổi ngạt: Thổi đều đặn với nhịp độ 12-15 lần/ phút 


+ Xoa bóp tim: Xoa bóp đều đặn với nhịp độ khoảng 50- 60 lần/phút

+ Hai người kết hợp cả hai phương án với 1 lần thổi ngạt thì 5 lần xoa bóp tim

		- Quan sát thao tác của người thổi ngạt đúng nhịp độ trên một phút 

- Quan sát thao tác của người xoa bóp tim, đúng nhịp độ trên một phút 


- Quan sát thao tác của 2 người kết hợp cả hai phương án nhịp nhàng ăn ý đúng quy định



		- Gọi cấp cứu 115

		- Thời gian gọi điện thoại cấp cứu đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định sau thời gian 30s





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: ĐỌC BẢN VẼ VÀ TÀI LIỆU THI CÔNG 



Mã số công việc: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đọc xử lý dữ liệu trên bản vẽ và tài liệu để áp dụng vào  thực tế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


- Nhận bản vẽ và tài liệu thi công


- Tìm hiểu chung (Thuyết minh kỹ thuật thi công và lưu trình)


- Phân tích hình biểu diễn (Mặt bằng, mặt đứng, phối cảnh)


- Phân tích các chi tiết và yêu cầu của bản vẽ


- Tổng hợp vận dụng

- Tính toán kích thước khai triển, gia công chi tiết


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nhận đúng, đủ bản vẽ và tài liệu cần thiết. Gồm bộ ba các bản vẽ thi công, thuyết minh và dự toán

- Biết được tên bản vẽ, hạng mục công trình, giai đoạn thiết kế, số liệu, mặt bằng, mặt cắt công trình, trên đó thể hiện các hệ thống, sơ đồ đường ống cấp nước, các mặt cắt dọc theo ống đứng thoát nước, chi tiết của các hệ thống, tỉ lệ bản vẽ và lưu trình tuyến ống

- Đọc hiểu được các ký hiệu của ống, thiết bị, phụ tùng trên toàn bộ bản vẽ

- Xác định được kích thước chi tiết, cấu tạo mối nối lắp, vị trí lắp, hướng đi của tuyến ống và yêu cầu lắp đặt chi tiết

- Vẽ tách được chi tiết, tính toán kích thước phôi chính xác 

- Triển khai vẽ được hình khai triển trên máy tính 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Đọc bản vẽ


- Tìm hiểu, tư duy



- Quan sát, nhận dạng


- Phân tích, tổng hợp 


- Xử lý phần mềm khai triển

- Vẽ AutoCAD 


- Tính toán, khai triển

- Sử dụng máy tính 


2. Kiến thức:


- Trình tự và phương pháp đọc bản vẽ công trình



- Đọc bản vẽ mặt bằng, mặt đứng, phối cảnh, chi tiết 



- Phương pháp khai triển chi tiết ống, phụ kiện



- Xử lý phần mềm ứng dụng trên máy tính

- Ký hiệu, chú giải thường dùng trong bản vẽ thi công và 

các tài liệu liên quan


- Vẽ hình khai triển bằng phần mềm AutoCAD

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hệ thống các bản vẽ, tài liệu liên quan



- Thuyết minh kỹ thuật



- Tài liệu tham khảo

- Sổ tay, bút, phương tiện văn phòng


- Máy tính, các phần mềm ứng dụng


- Mặt bằng thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số chế tạo cho phép



		- Kỹ năng: Đọc, xử lý, tính toán, khai triển

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình, phiếu công nghệ



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của tiến độ thi công công trình đã duyệt







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  KIỂM TRA MẶT BẰNG THI CÔNG 


Mã số công việc: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi bước vào thi công công trình và lập phương án thi công nhất thiết phải kiểm tra mặt bằng thi công. Để thực hiện được công việc này người thợ cần phải có khả năng.

- Đối chiếu mặt bằng thi công với bản vẽ thi công

- Đề xuất phương án xử lý khi mặt bằng thi công không đúng thiết kế

- Kiểm tra đường vận chuyển vật tư, thiết bị

- Giải phóng mặt bằng thi công

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ mặt bằng, tài liệu liên quan đến mặt bằng thành thạo


- Kiểm tra, xác định tính chính xác bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công

- Phát hiện đúng những sai sót giữa thiết kế với mặt bằng thi công thực tế

- Điều chỉnh đường vận chuyển vật tư, thiết bị thuận tiện không bị ảnh hưởng của các công trình xung quanh


- Đề xuất phương án giải phóng mặt bằng hợp lý, đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đối chiếu, so sánh, 

- Tra cứu, đề xuất, thực hiện

- Kiểm tra, phát hiện, xử lý  

2. Kiến thức 


- Bản vẽ thiết kế thi công và tài liệu liên quan 


- Phương án xử lý mặt bằng thi công không đúng thiết kế

- Các văn bản, giấy phép pháp lý liên quan đến cơ quan hữu quan

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công

- Mặt bằng thi công

- Thuyết minh các công trình chìm, nổi liên quan

- Các văn bản liên quan đến cơ quan quản lý toàn bộ hay từng phần mặt bằng thi công


- Các văn bản liên quan đến đền bù, giải phóng mặt bằng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công, đối chiếu, so sánh với mặt bằng thi công.

- Phát hiện sai khác giữa bản vẽ thi công và mặt bằng thi công

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ và tài liệu liên quan. Đưa ra được các phát hiện sai khác không phù hợp, đề xuất phù hợp



		- Xử lý mặt bằng thi công biết phối hợp với các công trình liên quan

		- Giám sát kiểm tra việc xử lý mặt bằng thi công hợp lý, kinh tế, hiệu quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:   LẬP PHƯƠNG ÁN THI CÔNG

Mã số công việc: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Dựa vào văn bản hợp đồng, các bản vẽ thiết kế kỹ thuật, bản vẽ thiết kế thi công và năng lực của đơn vị. Để lập phương án thi công người thợ cần phải thực hiện được các bước công việc sau.

- Nghiên cứu nhiệm vụ thi công và tiến độ của hợp đồng

- Thống kê sắp xếp công việc tổng thể

- Lập phương án thi công

- Lập bảng tiến độ thi công 

- Kiểm tra phương án thi công 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đảm bảo thực hiện tiến độ của hợp đồng

- Phù hợp với mặt bằng thi công

- Quan tâm đến tính kinh tế và kỹ thuật

- Lập phương án thi công khả thi, có tính sáng tạo hiệu quả kinh tế cao 


- Phù hợp với cơ sở vật chất, kỹ thuật và năng lực của đơn vị

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc tài liệu, tư duy


- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hoá


- Kiểm tra, phát hiện


- Lập phương án, lập bảng tiến độ

2. Kiến thức 


- Kỹ thuật thi công lắp đặt đường ống nước

- Cách tổ chức, quản lý thi công

- Biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Mặt bằng thi công


- Bản thuyết minh tóm tắt về các giải pháp thiết kế và các phương án thi 


công, đồng thời có các chỉ dẫn về an toàn


- Văn bản hợp đồng

- Kế hoạch đơn vị, tiến độ thi công tương ứng với tiến độ xây dựng chung

- Giấy, bút, phương tiện văn phòng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phù hợp với cơ sở vật chất, kỹ thuật và năng lực của đơn vị

- Đảm bảo tiến độ thi công. 

		- Theo dõi, so sánh tính hợp lý của phương án thi công với điều kiện thực tế mà vẫn đảm bảo tiến độ thi công



		- Hợp lý về kinh tế, kỹ thuật và phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công

		- Giám sát, tính toán tiêu hao công trình đối chiếu với dự toán thiết kế



		- Tính khả thi

		- Lựa chọn trong số các phương án thi công được đề xuất để có một phương án tốt nhất 





		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của phương án đề ra





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: CHUẨN BỊ DUNG CỤ- THIẾT BỊ, VẬT TƯ


Mã số công việc: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị dụng cụ- thiết bị, vật tư thi công đảm bảo tiêu chuẩn kinh tế kỹ thuật theo tiến độ thi công. Để thực hiện được công việc này người thợ cần phải có khả năng.

- Nhận dụng cụ thiết bị, vật tư và phụ kiện thi công

- Kiểm tra dụng cụ- thiết bị, vật tư


- Chuẩn bị dụng cụ- trang bị bảo hộ lao động


- Vận chuyển thiết bị, vật tư và phụ kiện vào vị trí lắp đặt


- Xử lý lỗi vật tư trong quá trình vận chuyển

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn trang bị bảo hộ lao động phù hợp 


- Phải có bảng thống kê thiết bị vật tư, vật liệu bán thành phẩm chủ yếu và tiến độ cung cấp cho công trường


- Phải có bảng kê máy móc, dụng cụ thi công và phương tiện vận chuyển 


- Nhận dụng cụ- thiết bị, vật tư đủ số lượng, đúng quy cách 

- Không làm ảnh hưởng đến tiến độ thi công

- Đưa thiết bị, vật tư vào vị trí gia công, lắp đặt đúng quy trình

- Nắn thẳng, phẳng vật tư đạt yêu cầu cho gia công, lắp đặt

- Đảm bảo an toàn lao động

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát nhận dạng, 

- Kiểm tra, đối chiếu 


- Lập dự trù, chuẩn bị


- Kê, kích, xếp đặt, di chuyển, bắn bẩy

- Nắn sửa, kiểm tra


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng máy tính 


2. Kiến thức 


- Công tác bảo hộ lao động và vệ sinh công nghiệp


- Phân loại dụng cụ- thiết bị, vật tư thi công   

- Chế độ trang bị phòng hộ lao động trong bộ luật lao động

- Phương pháp nâng chuyển thiết bị, vật tư

- Phương pháp nắn thép ống bằng tay, dụng cụ chuyên dùng và


 bằng máy


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Bảng thống kê thiết bị vật tư, vật liệu bán thành phẩm chủ yếu và tiến độ cung cấp cho công trường


- Bảng kê máy móc, dụng cụ thi công và phương tiện vận chuyển 


- Mặt bằng thi công


- Dụng cụ- thiết bị, vật tư thi công   

- Kế hoạch đơn vị, tiến độ thi công tương ứng với tiến độ xây dựng chung

- Giấy, bút, phương tiện văn phòng


- Nhà xưởng, kho bãi 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của bảng tổng hợp vật tư cho quá trình sản xuất

		- Theo dõi quá trình cung cấp vật tư cho quá trình sản xuất, đối chiếu với hợp đồng kinh tế



		- Độ chính xác khi nhận dạng, phân loại vật tư, thiết bị

		- So sánh đối chiếu với bản vẽ, bảng tổng hợp vật tư, nhãn mác của nhà sản xuất



		- Sự phù hợp của phương tiện máy móc thiết bị vận chuyển vào vị trí gia công, lắp đặt

		- Theo dõi, đối chiếu với mặt bằng thi công, trọng lượng, kích thước vật tư, phụ kiện



		- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện

		- Giám sát thao tác của người làm đối chiếu 


với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian tiến độ thi công và hợp đồng







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  CHUẨN BỊ NƠI Ở CHO CÔNG NHÂN 


Mã số công việc: B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Dựa vào kế hoạch điều động nhân lực. Tuỳ theo yêu cầu công việc và tiến độ thi công để chuẩn bị sắp xếp chỗ ăn, ở của cán bộ công nhân viên phù hợp với điều kiện công trường thi công. Đảm bảo sức khoẻ cho người lao động. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng.

- Dự kiến khối lượng công trình và nhân công

- Dự báo số lượng công nhân

- Quy hoạch, xây dựng lán trại

- Chuẩn bị điều kiện môi trường nơi ở

- Sắp xếp nơi ở của công nhân

- Bàn giao sử dụng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dự kiến được khối lượng công trình trong phạm vi cho phép và sè nhân công cần thiết

- Dự báo được số lượng, chủng loại thợ theo yêu cầu thi công 


- Có biểu đồ điều động nhân lực đã phân chia theo ngành nghề cụ thể


- Đảm bảo quyền lợi cho người lao động trên công trường theo đúng chế độ hiện hành.

- Sắp xếp khai thác tối đa điều kiện cơ sở vật chất hiện có


- Quan tâm đến điều kiện sinh hoạt của người lao động, đảm bảo sức khoẻ cho người lao động. 

- Xây dựng lán trại đảm bảo kinh tế, kỹ thuật

- Thời gian thực hiện theo đúng tiến độ thi công


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tính toán, dự kiến

- Xác định, dự báo

- Xây dựng, quy hoạch

- Lập kế hoạch, soạn thảo

- Lựa chọn, sắp xếp 


- Bàn giao

2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ thiết kế và quy hoạch xây dựng nhà ở

- Chế độ làm việc và nghỉ ngơi trong bộ luật lao động

- Những vấn đề cơ bản của quản lý doanh nghiệp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu thiết kế kỹ thuật và tổ chức thi công


- Đơn giá nhân công công trình


- Biểu đồ điều động nhân lực đã phân chia theo ngành nghề 


- Bản vẽ thiết kế và quy hoạch khu nhà ở


- Phương án thi công, nhiệm vụ kế hoạch công tác của cơ quan


- Bảng phân công nhiệm vụ của tổ, đội sản xuất và tiến độ thi công


- Các văn bản hành chính liên quan

- Cơ sở vật chất và môi trường nơi ở

- Nội quy sử dụng nhà ở

- Nguồn điện, vật dụng tối thiểu trong sinh hoạt lán trại.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc được bản vẽ, tài liệu thiết kế kỹ thuật và tổ chức thi công

		- Kiểm tra, đối chiếu với dự toán thiết kế



		- Lựa chọn mặt bằng xây dựng lán trại hợp lý

		- Đưa ra tất cả các phương án xây dựng, lựa chọn lấy một phương án tối ưu 



		- Tính kinh tế đồng thời đảm bảo điều kiện sinh hoạt tối thiểu cho công nhân

		- Giám sát, so sánh tính tiện dụng, kinh tế 


của phương án lựa chọn với yêu cầu sinh hoạt của công nhân 



		- Xử lý tận dụng cơ sở vật chất hiện có 

		- Theo dõi phương án đã chọn với phương án có sự tận dụng cơ sở vật chất hiện có 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian

 tiến độ thi công





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẤY DẤU VỊ TRÍ TUYẾN ỐNG 


Mã số công việc:  C1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy dấu vị trí tuyến ống theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc lấy dấu người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

           - Lấy dấu điểm đầu, cuối tuyến ống


- Vạch dấu đường tim ống


- Đánh dấu vị trí lắp giá đỡ, thiết bị ống


- Kiểm tra sau lấy dấu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lấy dấu


- Xác định đểng vị trí tuyến ống trªn mặt bằng thi công


- Đo, ®¸nh d©ó chính xác độ cao cốt điểm đầu, cuối và đường tim tuyến ống theo bản vẽ thiết kế 


- Vạch dấu vị trí đặt gía đỡ, thiết bị ống đóng theo bản vẽ thiết kế


- Dấu phải rõ ràng, chính xác


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động cho người, thiết bị


- Thực hiện đúng thời gian định mức: 4- 6 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, đánh dấu, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị thi công 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Phân tích bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Trình tự lấy dấu tuyến ống 


- Yêu cầu kỹ thuật khi lấy dấu tuyến ống


- Công dụng, cấu tạo, phân loại của máy kinh vĩ, thủy bình


- Phương pháp lấy dấu


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ồng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Máy kinh vĩ, máy thủy bình, ống nước 


- Máy tính, bút, sổ tay  


- Dụng cụ vạch dấu


- Dây bật mực, quả dọi


- Thước đo kim loại


- Nguồn điện, bóng điện 


- Công trình trong nhà, xưởng 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công, quan sát, đối chiếu với mặt bằng thi công thành thạo

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công bằng cách so sánh với bảng tiêu chuẩn 



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, vạch dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện lấy dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công, theo trình tự lấy dấu tuyến ống



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ lấy dấu

		- Theo dõi quá trình sử dụng của người thực hiện đối chiếu và so sánh với Catolog của thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 4- 6 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: ĐỤC TƯỜNG 

Mã số công việc:  C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tạo rãnh trên tường theo dấu để lắp ống chìm. Để thực hiện được công việc tạo rãnh người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

- Vạch dấu đường cắt


- Cắt tường theo dấu


- Đục tường thành rãnh


- Sửa rãnh


- Kiểm tra sau đục tường


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng trình tự các bước đục tường


- Vạch được dấu đường cắt trên mặt tường theo thiết kế, để đặt ống có đường kính danh nghĩa từ Ø(15- 100)mm 


- Cắt tường gạch, bê tông đảm bảo đúng dấu, kích thước


- Đục tường gạch, bê tông tạo thành rãnh đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Sửa rãnh, lỗ tường sạch pavia đảm bảo độ sâu, chiều dài, rộng đểng thiết kế 

- Phát hiện ®­îc lçi sai kích thước, thành rãnh kh«ng th¼ng, đáy rãnh không phẳng 


- Thận trọng, kiên trì, tỉ mỉ


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng máy, thiết bị cầm tay 


- Thực hiện đúng thời gian định mức: 6- 8 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, đánh dấu, vạch dấu


- Sử dụng máy cắt 


- Đục tường


- Sửa rãnh, lỗ tường gạch, bê tông  


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự đục tường đặt ống 


- Yêu cầu kỹ thuật khi đục tường gạch, bê tông 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại của máy cắt bê tông cầm tay


- Các loại dụng cụ đục tường bê tông, tường gạch

- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị cầm tay


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ 


- Máy thủy bình, ống nước 


- Dụng cụ vạch dấu


- Dây bật mực, quả dọi


- Thước đo kim loại


- Máy cắt bê tông, đục kim loại


- Nguồn điện 220v 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo, quan sát, đối chiếu thực tế với vị trí của rãnh trên tường 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công bằng cách so sánh với tiêu chuẩn thiết kế 


- Chỉ ra được các kích thước giữa bản vẽ thi công với vị trí của rãnh trên tường  



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, vạch dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện lấy dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công, theo trình tự lấy dấu tuyến ống



		Kỹ năng: Cắt, đục, Sửa rãnh, lỗ tường gạch, bê tông 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ cắt, đục bê tông

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối của người thực hiện chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng



		- An toàn trong việc sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ cắt, đục bê tông cầm tay

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6- 8 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: GIA CÔNG REN ỐNG 


Mã số công việc: C3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Gia công ren đầu ống để lắp mối nối ống bằng ren. Để thực hiện được công việc ren ống người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

           - Lấy dấu 



- Kẹp ống


- Cắt ống


- Ren ống


- Kiểm tra ống sau khi ren


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công phải thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước ren ống


- Vạch được dấu trên thân ống có đường kính danh nghĩa từ Ø(15- 100)mm 


 rõ ràng, chính xác


- G¸ kẹp ống phải chặt, đủ chiều dài đoạn ống cÇn ren khoảng từ 50- 150mm 


- Cắt ống đúng dấu, đảm bảo kích thước, đường cắt ít pavia, đầu ống không bị tóp méo 


- Làm ren ống đúng kích thước, đủ số đỉnh từ 5- 7, ren bóng, không cháy 


- Ren ống ít nhất từ 2 lần trở lên


- Đầu ống có ren phải đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo bảng tiêu chuẩn 


- Phát hiện ®­îc lçi ren đầu ống bị cháy, ống bị tóp méo


- Vệ sinh, bảo dưỡng máy, thiết bị đúng qui trình


- An toàn lao ®éng khi vận hành máy ren


          - Đảm bảo thời gian làm ren cho một đầu ống: 20 phút đối với bàn ren cầm

           tay và 15 phút đối với ren máy   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, đánh dấu, vạch dấu


- Vận hành máy ren ống 


-Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Kẹp ống, cắt ống, ren ống


- Làm sạch, bảo dưỡng  


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự làm ren ống 


- Yêu cầu kỹ thuật khi làm ren ống 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại máy ren, bàn ren ống cầm tay


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy ren, bàn ren ống 


- Tiêu chuẩn ren ống nước và phương pháp kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Máy ren, bàn ren ống  


- Dụng cụ vạch dấu


- Bàn gia công cơ khí


- Thước đo kim loại, chi tiết có ren trong


- Êto kẹp ống, dao cắt ống


- Dầu làm mát


- Nguồn điện 220v 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công, quan sát, tính toán, đối chiếu thực tế với vật liệu ống

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công bằng cách so sánh với tiêu chuẩn thiết kế 


- Chỉ ra được tiêu chuẩn ống giữa bản vẽ thi công với vật liệu ống thực tế có sẵn  



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, vạch dấu đường cắt  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự lấy dấu, đường cắt trên thân ống 



		Kỹ năng: Gá kẹp ống, Cắt ống, Làm ren ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, vận hành máy ren, sử dụng bàn ren, dụng cụ gá kẹp cắt ống, bảo dưỡng máy, thiết bị ren

		- Theo dõi quá trình sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc vận hành máy, sử dụng thiết bị, dụng cụ gá kẹp, cắt, ren ống cầm tay

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 15- 20 phút trên một đầu ren ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  UỐN ỐNG ĐỒNG 


Mã số công việc:  C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Uốn tạo góc ống đồng theo bản vẽ thiết kế. Để thực hiện được công việc uốn ống đồng người hành nghề cần phải có khả năng sau:

- Tính toán kích thước phôi ống



- Vạch dấu


- Cắt ống


- Nhồi cát


- Gia nhiệt ống


- Uốn ống


- Kiểm tra chi tiết ống đồng sau khi uốn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ gia công chi tiết thành thạo

- Tính toán ®ñ chiều dài phôi uốn theo b¶n vÏ  


- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc uốn ống


- Vạch dấu phải rõ ràng, chính xác 


- Cắt ống đồng đúng dấu, đảm bảo kích thước, đường cắt ít pavia, đầu ống không bị tóp méo 


- Nhồi cát vào ống đúng qui trình 


- Gia nhiệt ống đủ chiều dài uốn, đảm bảo nhiệt độ từ 400- 7000c 


- Gá kẹp ống vào khuôn đúng dấu, trùng tâm, đủ lực  

- Lực uốn ống phải tác dụng từ từ, góc uốn phải lớn hơn gãc uèn thiÕt kÕ từ 3-5o 

- Sản phẩm sau khi uốn đảm bảo góc độ, sai số cho phép ± 10 


- Phát hiện ®­îc lçi ống bị cháy, nứt, tóp méo


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, sạch sẽ, hợp lý


- Sử dụng đúng kỹ thuật, an toàn c¸c thiết bị dễ cháy nổ 


- Thêi gian ®Þnh møc để uốn một góc tõ: 50- 60 phút  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ



- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Kẹp ống, cắt ống


- Nhồi cát, gia nhiệt, uốn


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình uốn ống đồng


- Yêu cầu kỹ thuật khi uốn ống đồng 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại thiết bị uốn ống đồng


- Công dụng, cÊu t¹o dụng cụ, thiết bị gia nhiệt, cắt ống đồng


- Quy phạm an toàn khi sử dụng thiết bị dễ cháy nổ 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Thiết bị uốn ống 


- Dụng cụ vạch dấu


- Bàn gia công cơ khí


- Thước đo kim loại


- Ni vô


- Êto kẹp ống, dao cắt ống


- Thiết bị gia nhiệt


- Nguồn khí: Ôxy, khí đốt 


- công trình trong Nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ chi tiết, tính toán chiều dài phôi ống chính xác 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ chi tiết, đối chiếu với phương pháp tính phôi 



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, vạch dấu trên thân ống  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự lấy dấu trên thân ống 



		Kỹ năng: Gá kẹp, Cắt, gia nhiệt, uốn ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ uốn ống đồng

		- Theo dõi quá trình sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ của người thực hiện đối chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ gá kẹp, cắt, gia nhiệt, uốn ống 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 50- 60 phút trên một góc uốn  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     LẮP GIÁ ĐỠ ỐNG 


Mã số công việc:  C5 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các giá đỡ ống vào vị trí theo thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

- Vạch dấu vị trí khoan lỗ



- Khoan lỗ


- Đặt nở


- Lắp giá đỡ


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt giá đỡ thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Dấu vị trí lỗ khoan đặt nở rõ ràng, đúng kích thước, đủ số lượng  


- Đãng nở ®ñ chiÒu da×, ®¶m b¶o chặt, nở không bị nứt, vỡ     


- Giá đỡ chắc chắn, không nghiêng, lệch. Sai lệch cho phép ± 2mm 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, sạch sẽ


- Sử dụng đúng kỹ thuật, an toàn c¸c thiết bị lắp đặt 


- Thêi gian ®Þnh møc để lắp đặt cho một giá đỡ khoảng 60- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị 


- Lắp đặt, khoan, vặn vít, căn chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt giá đỡ 


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt giá đỡ 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại giá đỡ ống


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị cầm tay

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Giá đỡ ống  


- Dụng cụ Lấy dấu


- Máy khoan bê tông cầm tay


- Thước đo kim loại, ni vô


- Vít, nở


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt giá đỡ thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong công việc lắp đặt giá đỡ ống  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự thực hiện các bước công việc 



		Kỹ năng: Khoan, lắp, căn chỉnh, vặn, lắp đặt giá đỡ ống

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, lắp đặt giá đỡ ống

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ lắp đặt  

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 60- 90 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     LÁP MỐI NỐI REN ỐNG 


Mã số công việc:  C6 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống, thiết bị phụ kiện cấp nước cách dùng mối nối ren. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Kiểm tra đầu ren



- Quấn dây chèn


- Lắp mối nối ren


- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- BÒ mÆt ren ống bóng, không cháy, xước, đúng độ côn tỉ lệ 1/16


- Quấn dây chèn đúng chiều ren, đủ độ dày     


- Mối nối đủ chiều dài, trừ lại từ 1-2 đỉnh ren


- Phát hiện ®­îc c¸c lçi mối nối ống bị nứt, tóp méo 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, khoa học, hợp lý


- Sử dụng đúng kỹ thuật an toàn c¸c thiết bị thi công 


- Thêi gian ®Þnh møc để lắp cho một mối ren ống khoảng 20- 30 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đo 

- Quấn dây chèn


- Sử dụng thiết bị 


- Lắp, chỉnh, vặn mối nối ren


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự lắp mối nối ống nước bằng ren 


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp mối nối ống nước bằng ren  


- Công dụng, cấu tạo mối nối ống nước bằng ren 


- C¸c dụng cụ, thiết bị lắp mối nối ống bằng ren


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Ống nước 


- Dụng cụ lắp 


- Vật liệu chèn mối nối ống bằng ren


- Thước đo kim loại


- Bàn gia công cơ khí


- Công trình trong nhà, xưởng 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện trình tự các bước công việc lắp mối nối ống ren 

		- Theo dõi quá trình của người thực hiện đối chiếu với bảng tiêu chuẩn 



		Kỹ năng: Gá, lắp, căn chỉnh, vặn mối nối ống nước bằng ren

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng, thiết bị lắp mối nối ống nước bằng ren 

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công  

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 20- 30 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     HÀN ỐNG NHỰA NHIỆT 


Mã số công việc:  C7 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hàn các đoạn ống nhựa nhiệt, thiết bị, phụ kiện hệ thống đường ống cấp nước sạch trong nhà bằng cách dùng nhiệt nung nóng toàn bộ phần nối, các phần tử chất dẻo thẩm thấu, khuyếch tán vào với nhau tạo thành mối hàn nhiệt. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng sau:

- Kiểm tra ống, phụ kiện nhựa nhiệt



- Cắt ống


- Gia nhiệt ống và phụ kiện


- Hàn nối ống


- Kiểm tra sau khi hàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Ống, phụ kiện nhựa nhiệt không nứt, vỡ, đúng kích thước, đủ số lượng theo thiết kế 


- Mặt cắt phải vuông góc với đường trục ống, sạch pavia


- Gia nhiệt ống đảm bảo nhiệt độ từ 80- 1000c, thời gian từ 1-2 phút


- Ống phải đồng trục, mối hàn ngấu, hàn bám đều chu vi ống, h = 2- 3mm 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, khoa học

          - Sử dụng đúng kỹ thuật an toàn các thiết bị hàn nhựa nhiệt 


- Thời gian định mức để hàn một mối hàn nhựa nhiệt khoảng 5- 10 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị 


- Cắt, gia nhiệt, lồng, căn chỉnh, ép


- Hàn


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức



- Qui trình hàn ống nhựa nhiệt 

- Yêu cầu kỹ thuật khi hàn ống nhựa nhiệt  


- Công dụng, cấu tạo, phân loại mối hàn nhựa nhiệt


- Các dụng cụ, thiết bị hàn ống nhựa nhiệt  



- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị hàn nhựa nhiệt

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện nhựa nhiệt 


- Dụng cụ Lấy dấu, cắt ống nhựa


- Máy hàn nhựa cầm tay


- Thước đo kim loại, ni vô


- Bàn gia công cơ khí


- Giẻ sạch


- Nguồn điện 220 vôn 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, vạch dấu, cắt ống

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự lấy dấu, cắt ống   



		Kỹ năng: Lắp, căn chỉnh, ép, gia nhiệt

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, hàn ống nhựa nhiệt

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 5- 10 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:    HÀN VẨY BẠC ỐNG ĐỒNG

Mã số công việc:  C8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hàn các đoạn ống đồng, thiết bị, phụ kiện hệ thống đường ống cấp nước nóng trong nhà bằng cách dùng nhiệt nung nóng toàn bộ phần nối, que hàn vẩy bạc được chảy dẫn đầy vào khe hở giữa các phần nối tạo thành mối hàn vẩy bạc. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

- Kiểm tra ống, phụ kiện đồng



- Cắt ống đồng



- Làm sạch đầu ống và phụ kiện



- Gá ống


- Gia nhiệt ống và phụ kiện


- Hàn nối ống


- Kiểm tra sau khi hàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Vết xước bề mặt ống đồng phải ( 0,03 mm và độ lồi lõm ( 0,35mm  


- Mặt cắt phải vuông góc với đường trục ống, ít pavia


- Bề mặt trong phụ kiện, bề mặt ngoài đầu ống phải sạch lớp ôxýt đồng


- Gá ống phải song song với mặt bằng gia công, đúng vị trí, đủ lực kẹp    


- Nhiệt độ mối hàn phải gia nhiệt từ 400- 7000c, thời gian gia nhiệt từ 2-4 phút (tương ứng màu cà chua chín)


- Di chuyển mỏ, que hàn đúng chiều. Duy trì đúng khoảng cách giữa ngọn lửa và vật hàn khoảng từ 8-12mm


- Ống phải đồng trục, mối hàn ngấu, vẩy hàn bám đều chu vi ống h = 1-2mm 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, khoa học 


          - Sử dụng đúng kỹ thuật, an toàn các thiết bị hàn nhựa nhiệt 


          - Thời gian định mức để hàn một mối hàn vảy bạc khoảng 3- 5phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị 


- Cắt, gia nhiệt, lồng, căn chỉnh, ép


- Hàn


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Công dụng, cấu tạo mối hàn vẩy bạc


- Qui trình hàn ống đồng bằng mối hàn vẩy bạc 


- Yêu cầu kỹ thuật khi hàn vẩy bạc 


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để hàn mối hàn vẩy bạc  


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị hàn khí 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện đồng  


- Dụng cụ lấy dấu, cắt ống đồng


- Thiết bị hàn khí


- Thước đo kim loại, ni vô


- Giẻ thép


- Que hàn vẩy bạc


- Nguồn khí: Ôxy, axtylen 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác đo kích thước, vạch dấu, cắt ống đồng

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự lấy dấu, cắt ống  



		Kỹ năng: Lắp, căn chỉnh, gia nhiệt, ép

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, hàn vẩy bạc ống đồng

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 3- 5phút cho một mối hàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     HÀN MỀM ỐNG ĐỒNG

Mã số công việc:  C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hàn các đoạn ống đồng, thiết bị, phụ kiện hệ thống đường ống cấp nước lạnh trong nhà bằng cách dùng nhiệt nung nóng toàn bộ phần nối, que hàn mềm được chảy dẫn đầy vào khe hở giữa các phần nối tạo thành mối hàn mềm. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng sau:

           - Kiểm tra ống, phụ kiện đồng



- Cắt ống đồng



- Làm sạch đầu ống và phụ kiện



- Gá ống


- Gia nhiệt ống và phụ kiện


- Hàn nối ống


- Kiểm tra sau khi hàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Vết xước bề mặt ống đồng phải ( 0,03 mm và độ lồi lõm ( 0,35mm  


- Mặt cắt phải vuông góc với đường trục ống, ít pavia


- Bề mặt trong phụ kiện, bề mặt ngoài đầu ống phải sạch lớp ôxýt đồng và phủ đều thuốc hàn mềm


- Gá ống, đúng vị trí, đủ lực kẹp    


- Nhiệt độ mối hàn được gia nhiệt từ 200- 5000c, thời gian gia nhiệt từ 1-2 phút 

- Di chuyển mỏ, que hàn đúng chiều hàn. Duy trì khoảng cách giữa ngọn lửa và bề mặt ống khoảng từ 8-12mm


- Ống đồng trục, mối hàn ngấu, hàn bám đều chu vi ống h = 1- 2mm 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, sạch sẽ 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị dễ cháy nổ 


- Thời gian định mức để thực hiện một mối hàn mềm khoảng từ 2- 4 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị 


- Cắt, gia nhiệt, lồng, căn chỉnh, ép


- Hàn


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình hàn ống đồng bằng mối hàn mềm 


- Yêu cầu kỹ thuật khi hàn mềm 


- Công dụng, cấu tạo mối hàn mềm


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để hàn mối hàn mềm  


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị hàn khí 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện đồng 


- Dụng cụ lấy dấu, cắt ống đồng


- Thiết bị hàn khí


- Thước đo kim loại, ni vô


- Giẻ thép


- Que hàn mềm


- Mì hàn mềm


- Nguồn khí: Ôxy, ga 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác đo kích thước, vạch dấu, cắt ống đồng

		- Giám sát thao tác theo trình tự lấy dấu, cắt ống  



		Kỹ năng: Lắp, căn chỉnh, gia nhiệt, di chuyển

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, hàn mềm ống đồng

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 2- 4 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     LẮP KHỚP NỐI GIOĂNG 


Mã số công việc:  C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, thiết bị, phụ kiện hệ thống đường ống cấp nước bằng cách dùng lực của ren và các gioăng để tạo thành mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau: 


           - Kiểm tra ống, phụ kiện 



- Cắt ống 



- Lồng đai ốc, gioăng chèn vào đầu ống



- Lắp ghép khớp nối ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Ống, phụ kiện, gioăng đệm, đai ốc và vật liệu đúng theo yêu cầu thiết kế


- Mặt cắt vuông góc với đường trục ống, ít pavia


- Đai ốc, gioăng đệm lồng đúng chiều ren


- Căn chỉnh ống nối đồng tâm, lực vặn phải đều, đủ cường độ, chiều dày gioăng giảm đi 15(  so với chiều dày tự nhiên của nó    


- Đai ốc không bị cháy ren, nghiêng lệch  


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức để lắp cho một khớp nối gioăng từ 20- 40 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Cắt, lồng, căn chỉnh, vặn, siết


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp khớp nối gioăng ống  


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp khớp nối gioăng ống


- Công dụng, cấu tạo mối khớp nối gioăng ống


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp khớp nối gioăng ống  


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị lắp đặt khớp nối gioăng

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện  


- Dụng cụ Lấy dấu, cắt ống 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Bàn gia công cơ khí


- Giẻ sạch


- Gioăng đệm


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong việc lắp khớp nối gioăng ống cấp nước  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện  theo trình tự các bước công việc  



		Kỹ năng: Lồng, căn chỉnh, vặn, siết 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 20- 40 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     LẮP ĐẶT VAN 


Mã số công việc:  C11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt van vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc lắp đặt van người hành nghề cần phải có khả năng:

           - Kiểm tra van 



- Lắp van


- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện được các khuyết tật của van về chủng loại, kích thước, hình dáng, bề mặt ren, độ đóng mở của van


- Lắp van đúng vị trí, phải đồng trục, lực tác dụng lắp mối nối đều


- Sai số lắp đặt van cho phép khoảng ± 5mm 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức để lắp đặt cho một van từ 20- 40 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, vặn thử


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp van   


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt van


- Công dụng, cấu tạo, phân loại van ống nước


- Các dụng cụ, dùng để lắp đặt van  


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Van, ống, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra van 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự kiểm tra 



		- Độ chính xác trong việc lắp van trên đường ống cấp nước

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren mối nối ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 20- 40 phút lắp cho một van 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     LẮP ĐẶT CỤM ỐNG

Mã số công việc:  C12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt cụm ống vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc lắp đặt cho một cụm ống người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

- Kiểm tra cụm ống 



- Đặt cụm ống 



- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện đúng các khuyết tật của cụm ống về kích thước, hình dáng


- Lắp cụm ống đúng vị trí, kích thước, trùng đường tim, định vị chắc chắn, sai số lắp đặt cho phép khoảng ±5 mm


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức để lắp đặt cho một cụm ống từ 50- 60 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, vặn thử


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm ống nước trong nhà


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt cụm ống


- Cấu tạo, phân loại cụm ống nước


- Các dụng cụ, lắp đặt cụm ống nước   


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Cụm ống 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra cụm ống trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm ống

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 50- 60 phút cho một cụm ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     LẮP ĐAI KHỞI THỦY 


Mã số công việc:  C13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đai khởi thủy trên mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà từ đó đấu nối với đường ống cấp nước vào trong nhà theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc lắp đai khởi thủy người hành nghề cần phải có khả năng sau:


- Xác định vị trí lắp  



- Khoan ống



- Lắp đai khởi thủy 


- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Dấu phải rõ ràng, đúng vị trí, đảm bảo kích thước


- Khoan ống đúng quy trình, lỗ khoan đảm bảo kích thước, ít pavia     


- Đặt đai khởi thủy chắc chắn, không nghiêng, lệch. Sai lệch kích thước cho phép ± 2mm 


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức lắp đặt đai khởi thủy từ 90- 120 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu, khoan


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, đấu nối


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đai khởi thủy 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt đai khởi thủy 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại đai khởi thủy 


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt đai khởi thủy  


- Quy phạm an toàn trong lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Đai khởi thủy, ống, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Gẻ sạch


- Đường ống chính ngoài nhà 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra, đo, lấy dấu

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự, phiếu công nghệ



		- Độ chính xác lắp đai khởi thủy

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm



		Kỹ năng: Gá lắp, khoan, căn chỉnh, đấu nối 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 90- 120 phút lắp cho một đai khởi thủy 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     THỬ ÁP LỰC ĐƯỜNG ỐNG 

Mã số công việc:  C14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hệ thống đường ống sau khi lắp đặt hoàn thiện, cần tiến hành thử nghiệm đường ống, để kiểm tra độ kín của đường ống, mối nối ống. Các khuyết tật nếu có phải được khắc phục ngay. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


           - Lắp thiết bị thử vào đường ống  



- Bịt đầu ống tự do và văng chống



- Bơm nước ngâm ống 


- Bơm nước thử áp lực


- Kiểm tra phát hiện sự cố


- Xử lý sự cố


- Thử áp lực sau sự cố


- Lập hồ sơ thử áp lực  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Các đồng hồ đo áp lực phải có chất lượng tốt theo tiêu chuẩn kiểm định chất lượng Việt Nam


- Thiết bị thử lắp đúng vị trí, các mối nối đảm bảo kín    


- Các đầu ống tự do phải bịt kín, văng chống đầu bịt cứng chắc, chịu được áp lực thử


- Chiều dài đoạn ống thử Lmăx = 1000 m


- Thời gian ngâm nước từ 12- 56 giờ


- Áp lực thử bằng áp lực làm việc cộng với 5at nhưng không quá 10at

- Thời gian thử áp lực là 10 phút, áp lực thử không giảm quá 0,5 at

- Các mối nối ống cấp nước phải kín không rò rỉ nước, chụi thử áp lực 


- Thử nghiệm đường ống vào ban ngày, nếu vào ban đêm thì đủ ánh sáng


- Những người tham gia thử áp phải đứng ở vị trí an toàn có che chắn.


- Vùng nguy hiểm khi thử áp lực 7- 25 m 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thử áp lực 


- Thời gian định mức thử áp lực từ 13- 57 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Quan sát, kiểm tra, vận hành, đóng mở van,  


- Lắp thiết bị thử, lắp đầu bịt, đọc áp suất, đánh dấu, xử lý


- Sử dụng bộ đàm, dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ sơ đồ nguyên lý thử áp lực đường ống 


- Đặc điểm, công dụng, phân loại các thiết bị thử áp


- Cấu tạo của các dụng cụ, thiết bị thử áp lực


- Các phương pháp, nguyên tắc thử áp lực 


- Quy trình thử áp, kiểm tra, xử lý sự cố, bơm nước ngâm ống, tháo, bảo quản thiết bị thử áp, an toàn cho người và thiết bị 


- Kỹ thuật bịt, văng chống đầu ống khi thử áp


- Trình tự lập biên bản thử áp lực


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Sơ đồ tuyến ống, sổ ghi chép, bút, biên bản thử áp lực


- Bảng quy trình xử lý sự cố


- Bảng quy trình an toàn thử áp lực


- Bút đánh dấu, búa cao su


- Ống nối, phụ kiện, bể chứa nước và thiết bị định lượng 


- Dụng cụ thi công, máy bơm, dụng cụ đo kiểm tra


- Bu lông, đai ốc, vật liệu phụ, cây chống gỗ, nước xà phòng, che chắn an toàn, biển báo cấm


- Nguồn điện ba pha


- Tuyến ống


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, chuẩn bị dụng cụ thiết bị thử áp lực




		- So sánh với sơ đồ thử áp thực tế, đối chiếu 


bảng danh mục dụng cụ thiết bị thử áp lực 



		- Độ chính xác thử áp lực đường ống cấp nước trong nhà

		- Quan sát, đo, đối chiếu với qui trình và phiếu công nghệ thử áp lực



		- Kỹ năng quan sát, kiểm tra, vận hành, đóng mở van, lắp thiết bị thử, lắp đầu bịt, đọc áp suất, xử lý




		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình thử áp lực 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị thử áp, máy bơm, sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra  




		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện 



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học


 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thử áp lực




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 13- 57 giờ cho một lần thử áp 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THÔNG RỬA, KHỬ TRÙNG ĐƯỜNG ỐNG

Mã số công việc: C15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Được tiến hành sau khi thử áp lực đạt yêu cầu, dùng nước sạch chuẩn bơm vào đường ống để tẩy rửa sạch đất, cát, cặn bẩn lọt vào trong ống khi thi công hoặc vật nằm trong đường ống. Sau đó bơm nước clo dư diệt vi trùng còn lại trong đường ống. Cuối cùng xả rửa đường ống. kiểm tra và lập hồ sơ thông rửa khử trùng Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Chuẩn bị nguồn nước


- Lắp thiết bị rửa


- Bơm nước rửa


- Xả rửa sau khử trùng


- Kiểm tra


- Lập hồ sơ thông rửa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Lựa chọn đúng loại máy bơm và thiết bị theo thiết kế


- Nguồn nước phải sạch, có nồng độ Clo là 50 mg/ lít


- Thời gian ngâm khử trùng nước phải ( 24 giờ


- Vận tốc nước thông rửa phải bằng 1,1 - 1,2 vận tốc làm việc


- Vận tốc nước thông rửa tối thiểu phải là 0,8- 1,2 m/s 


- Lượng nước súc xả thường lấy bằng 1,5 lần thể tích của đoạn ống xả  


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo

- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn sử dụng thiết bị thông rửa 


- Thời gian định mức thông rửa khử trùng từ 25- 27 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Quan sát, nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu, đọc, ghi số liệu, lập biên bản, bàn giao, giao tiếp


- Lắp đặt thiết bị, vận hành máy bơm, xả, rửa, đóng mở 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị thi công


- Sử dụng , dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ sơ đồ thông rửa


- Tiêu chuẩn nước sạch sinh hoạt


- Quy trình thông rửa đường ống


- Yêu cầu kỹ thuật thông rửa, khử trùng đường ống


- Các dụng cụ, thiết bị thông rửa đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ


- Máy tính, bút, sổ tay, biểu mẫu


- Bảng danh mục ống, phụ kiện, thiết bị thông rửa


- Bảng quy trình công nghệ thông rửa đường ống


- Thiết bị, ống, phụ kiện, máy bơm 


- Dụng cụ, máy thi công


- Hệ thống đường ống, nước Clo nồng độ cao, mẫu nước sạch


- Nguồn điện ba pha


- Phòng thí nghiệm, bể chứa nước.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu, đọc, ghi số liệu, lập biên bản, bàn giao, giao tiếp

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật


và tài liệu thi công lắp đặt đường ống cấp nước trong nhà 



		- Kỹ năng lắp đặt thiết bị, vận hành máy bơm, xả, rửa, đóng mở 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện  với tiêu chuẩn trong phiếu công nghệ thông rửa 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy thi công, dụng cụ đo, kiểm tra  

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thông rửa đường ống 




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 25- 27 giờ cho một lần thông rửa đường ống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT CỤM ĐỒNG HỒ ĐO LƯU LƯỢNG 


                                             NƯỚC VÀO NHÀ


Mã số công việc:  C16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống, thiết bị, phụ kiện, đồng hồ đo lưu lượng nước vào vị trí theo bản vẽ thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

          - Xác định vị trí lắp đặt    



- Lựa chọn đồng hồ



- Lắp nối ống, phụ kiện



- Lắp đặt đồng hồ


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đặt cụm đồng hồ đo lưu lượng nước vào nhà đảm bảo kích thước, đúng tọa độ theo bản vẽ thiết kế thi công


- Đồng hồ đo lưu lượng nước vào nhà phải đúng chủng loại, kẹp chì, phiếu kiểm định chất lượng còn nguyên vẹn


- Mối nối ống kín không rò rỉ, sai số lắp đặt trong phạm vi cho phép ± 4mm


- Đặt đồng hồ phải thăng bằng, đúng chiều mũi tên


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm đồng hồ từ 100- 120 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm đồng hồ đo lưu lượng nước vào nhà   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt đồng hồ


- Công dụng, cấu tạo, phân loại đồng hồ lưu lượng nước vào nhà 


- Các dụng cụ, thiết bị kiểm tra, lắp đặt đồng hồ lưu lượng nước  


- Kỹ thuật an toàn trong lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Đồng hồ, ống, phụ kiện, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Đường ống vào nhà


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn đồng hồ lưu lượng nước 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác lắp đồng hồ lưu lượng nước

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 100- 120 phút lắp cho một đồng hồ lưu lượng nước 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  BẢO ÔN ĐƯỜNG ỐNG NƯỚC NÓNG


Mã số công việc:  C17


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bảo ôn ống, thiết bị phụ kiện trên hệ thống đường ống dẫn nước nóng  bằng vật liệu cách nhiệt. nhằm ngăn ngừa sự mất nhiệt của nước nóng ra môi trường. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Bọc lớp vật liệu bảo ôn    



- Bọc lớp ngoài bảo vệ



- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Bọc lớp bảo ôn phải chải đều, kín khít thân ống, đủ số lớp theo thiết kế


- Định vị lớp bảo ôn chắc chắn, không xê dịch


- Lớp ngoài bảo vệ phải bọc kín lớp bảo ôn, chắc chắn, chống ôxy hóa và thấm nước tốt 


- Phát hiện chính xác chỗ hở, mối ghép không chắc của lớp bảo vệ 


- Thực hiện kỹ thuật an toàn bảo ôn đường ống 


- Thời gian định mức bảo ôn cho 1m dài đường ống từ 60- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, bọc, ghép, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình bảo ôn đường ống   


- Yêu cầu kỹ thuật khi bảo ôn ống dẫn


- Công dụng, phân loại vật liệu bảo ôn cách nhiệt 


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng trong công việc bảo ôn


- Kỹ thuật an toàn trong công tác bảo ôn đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Vật liệu bảo ôn 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Bảo hộ chống độc


- Đường ống dẫn nước nóng


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn vật liệu bảo ôn 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với bảng tiêu chuẩn 



		- Độ chính xác bảo ôn đường ống

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số kích thước cho phép ± 5mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, cuốn, bọc 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 60- 90 phút bảo ôn cho 1m đường ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  C18


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài, bản vẽ thi công lắp đặt hệ thống đường ống cấp nước trong nhà theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:


           - Thu thập thông tin    



- Vẽ bản vẽ hoàn công



- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện chính xác các thông số kỹ thuật thay đối trong bản vẽ thi công so với thực tế của hệ thống đường ống đã thi công 


- Các bản vẽ hoàn công phải chính xác, đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam


- Hồ sơ đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ và các tài liệu có liên quan 


- Có kỹ năng nghề thành thạo

- Thời gian định mức hoµn thiÖn 1 bản vẽ hoàn công từ 200- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu cơ bản thường dùng cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Phương pháp lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật 


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn TCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 200- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  NGHIỆM THU- BÀN GIAO 


Mã số công việc: C19


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:


- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc 


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định


- Kế hoạch bàn giao chi tiết chuẩn xác


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch  


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức


- Danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật 


- Phương pháp lập kế hoạch bàn giao


- Các thủ tục và nội dung bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản giấy tờ tài liệu liên quan đến lắp đặt mạng cấp nước


- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính


- Tài liệu thi công lắp đặt ống, phụ kiện mạng cấp nước


- Bảng tiến độ thi công của dự án


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ khả thi, chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐĂT XÍ 

Mã số công việc: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt xí vào vị trí thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí đặt xí


- Lắp bệ xí vào ống thoát


- Lắp phụ kiện vào két


- Lắp két với bệ xí


- Nối ống cấp vào két


- Kiểm tra xí sau lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ lắp ráp thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Đúng kích thước, vị trí sai lệch ( 2 mm

- Cao độ kể từ sàn đến mép trên chậu xí từ 260- 440 mm tuỳ theo lứa tuổi

- Đoạn ống nối từ két nước đến bệ xí có đường kính từ 25-32 mm. Vật liệu bằng thép, hay thép tráng kẽm hoặc bằng ống chất dẻo 


- Bệ xí, két nước thăng bằng, vững chắc. Sai lệch không quá 20

- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy  

- Các mối nối kín không rò rỉ khi thử thiết bị

- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức: 4h

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng qui định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp, bản vẽ mặt bằng

- Quan sát, nhận dạng chi tiết, phụ kiện


- Đo, lấy dấu, quấn băng

- Sử dụng dụng cụ 


- Chèn vữa xi măng 

- Lắp mối ghép ren


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công, bản vẽ lắp


- Công dụng, cách sử dụng Clê ống, mỏ lết, bay xây, thước đo kim loại và ni vô


- Đặc điểm, công dụng, cấu tạo, phân loại xí, két, các phụ kiện xí, két


- Phương pháp xác định vị trí đặt ống cấp, thoát nước, cách chèn vữa xi măng, lắp mối nối ren, nối dây, đo kiểm tra xí sau lắp đặt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt xí


- Xí bệt, xổm, két nước, dây nối 


- Gối kê, băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch, xi măng trắng.


- Dụng cụ thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết 

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cơ bản cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Sự chính xác trong các kỹ năng đo, lấy dấu, lựa chọn vật liệu, lắp đặt, kiểm tra.

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự lắp đặt 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học hợp lý )



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo tiêu chí thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT ÂU TIỂU

Mã số công việc: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt âu tiểu vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí đặt âu tiểu


- Lắp đặt âu tiểu


- Lắp đặt két nước xối rửa


- Nối ống nước vào két nước


- Lắp van ngắt


- Lắp ống xối rửa và ống gom nước

- Kiểm tra âu tiểu sau lắp đặt


- Vệ sinh âu tiểu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Lấy dấu nở định vị đúng vị trí sai lệch kích thước ( 2

- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy


- Thời gian xử lý keo không quá 5 phút


- Van xả nước đóng, mở êm nhẹ nhàng


- Các mối nối kín không thấm nước


- Đúng kích thước, vị trí: Khoảng cách giữa hai chậu từ 600-700 mm, tim


ống lắp cách mặt tường 30mm, cao độ kể từ sàn đến mép âu tiểu tối đa khoảng 600 mm, cao độ kể từ sàn đến van ngắt là 1050 mm, sai lệch kích thước ( 2

- Đúng loại âu tiểu đã chọn


- Âu tiểu sạch, bóng, không bị xước, xả nước hết mùi


- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng qui định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ

- Quan sát, nhận dạng chi tiết, phụ kiện


- Đo, lấy dấu, định vị nở


- Sử dụng dụng cụ

- Nối ghép keo dán


- Lắp mối ghép ren


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công, bản vẽ lắp

- Các thông số kỹ thuật của âu tiểu


- Đặc điểm, kết cấu, công dụng, phân loại âu tiểu, xi phông, van ngắt.


- Phương pháp lắp âu tiểu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt âu tiểu


- Âu tiểu, ống gom nước, van ngắt, ống nối

- Dụng cụ thi công


- Máy khoan bê tông, Máy khoan sắt

- Keo dán, băng cuốn ren, mỡ bôi trơn, giẻ lau, nước sạch

- Vít, nở, gỗ miếng, bu lông, vòng đệm cao su, xi măng trắng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, lắp đặt, kiểm tra chính xác

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự lắp đặt



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ đúng

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn và hướng dẫn của nhà sản xuất



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học )



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT CHẬU RỬA

Mã số công việc: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt chậu rửa vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Xác định vị trí lắp đặt chậu rửa


- Lắp vòi chậu


- Lắp giá đỡ chậu rửa


- Cố định chậu lên giá đỡ

- Lắp van xả nước đáy chậu


- Lắp xi phông chậu rửa (ống gom nước)

- Đấu nối dây cấp nước


- Vệ sinh kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Lấy dấu nở định vị đúng vị trí


- Cao độ kể từ sàn đến mép chậu từ 450- 800 tuỳ theo lứa tuổi

- Khoảng cách giữa tim hai chậu rửa tối đa 650mm


- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy


- Vòi chậu chắc chắn, cân đối không nghiêng lệch đóng, mở êm nhẹ nhàng


- Van xả kín khít, xả nước đầy chậu không bị vơi sau 5 phút


- Các mối nối kín không thấm nước


- Sai lệch kích thước cho phép ( 5mm

- Chậu rửa sạch, bóng, không bị xước, xả nước hết cặn


- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức: 4h/ 1sp

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng qui định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng chi tiết, phụ kiện


- Đo, lấy dấu, gá lắp, định vị, căn chỉnh, đặt goăng


- Đóng nở, vặn vít, xiết chặt

- Sử dụng máy khoan bê tông


- Sử dụng dụng cụ

- Lắp mối nối ren


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công


- Cấu tạo của van xả, xi phông, dây nối


- Nguyên lý làm việc của van xả, xi phông (ống gom nước)

- Kỹ thuật khoan tường gạch, bê tông


- Trình tự lắp đặt chậu rửa

- Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục khi lắp đặt chậu rửa


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt chậu rửa


- Chậu rửa, xi phông, vòi xả, tiô


- Dụng cụ thi công


- Máy khoan bê tông


- Băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, lắp đặt, kiểm tra

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự lắp đặt



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học )



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT PHỄU THU

Mã số công việc: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt phễu thu nước vào vị trí theo thiết kế  thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt phễu thu nước


- Lắp phễu thu với ống thoát


- Kiểm tra phễu thu


- Vệ sinh phễu thu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Đúng cao độ, độ dốc theo thiết kế: TCVN 4474-1987; Độ dốc sàn về phía phễu thu nước i = 0,01; mặt lưới chắn rác của phễu thu thấp hơn mặt sàn hoàn thiện 5-10 mm

- Chọn đúng đường kính phễu thu nước thải từ 50-100mm  TCVN 4474-1987

- Nước thoát nhanh, giữ được rác, cặn không có bóng hơi trên mặt phễu thu


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác

- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức: 1h/ 1sp

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng qui định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng chi tiết, phụ kiện


- Lắp đặt


- Chèn vữa

- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Lau chùi, cọ rửa


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công


- Công dụng, đặc điểm, phân loại phễu thu nước sàn


- Kết cấu phễu thu nước sàn

- Phương pháp đo và kiểm tra phễu thu sau lắp đặt

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt phễu thu


- Phễu thu


- Dụng cụ thi công


- Máy khoan bê tông


- Băng cuốn ren, mỡ bôi trơn, giẻ lau, nước sạch


- Xi măng trắng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, lắp đặt, kiểm tra chính xác

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự lắp đặt



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học)



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 1h/ 1sp







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT BỒN TẮM

Mã số công việc: D5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt bồn tắm vào vị trí theo bản vẽ thiêt kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt bồn tắm


- Lắp xi phông bồn tắm


- Lắp đặt bồn tắm


- Kiểm tra bồn tắm sau lắp đặt


- Vệ sinh bồn tắm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Vị trí đặt bồn tắm hợp lý, thuận tiện đúng theo thiết kế


- Đúng kích thước, vị trí và loại bồn tắm đã chọn, sai lệch kích thước (5

- Cao độ từ mặt sàn đến mép trên của bồn tắm tối đa là 650mm

- Tất cả các đường ống thoát nước lắp ống cút đều phải có độ dốc i = 0,02 và hướng về phía đầu thoát nước

- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy


- Vòi cấp nước đóng, mở êm, nhẹ nhàng


- Các mối nối chắc, kín không thấm nước


- Bồn tắm sạch, bóng, không bị xước, hết cặn bẩn khi xả nước


- Thận trọng, tỉ mỉ, chính xác

- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức: 4h/ 1sp

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng qui định 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện


- Lắp đặt, điều chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Lau chùi, cọ rửa


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công


- Công dụng, đặc điểm, cấu tạo, phân loại bồn tắm


- Trình tự lắp đặt bồn tắm


- Kỹ thuật đo, kiểm tra bồn tắm sau lắp đặt

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng trình công nghệ lắp đặt bồn tắm


- Bồn tắm, xi phông, vòi xả, thước đo kim loại và ni vô


- Clê ống, mỏ lết 


- Băng cuốn ren, mỡ, đệm cau su giẻ lau, căn đệm, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, lắp đặt, căn chỉnh, kiểm tra chính xác

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thi công đúng

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học )



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 4h/ 1sp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:   LẮP ĐẶT VÒI  TẮM HƯƠNG SEN 


Mã số công việc: D6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt vòi tắm hương sen vào vị trí thi theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt vòi tắm hương sen 


- Lắp đặt giá đỡ hương sen


- Lắp đặt vòi với ống cấp nước


- Kiểm tra vòi sen sau lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Vị trí đặt vòi tắm hương sen hợp lý, thuận tiện đúng theo thiết kế


- Cao độ kể từ sàn đến vòi từ 800 - 1200


- Cao độ kể từ sàn đến giá đỡ bát hương sen khoảng 1850- 2000

- Khoảng cách giữa hai vòi tắm từ 900-1000mm

- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy, ống không bị nứt, vì

- Vòi cấp nước đóng, mở êm nhẹ nhàng


- Các mối nối chắc, kín không rò rỉ nước


- Đúng kích thước, vị trí và loại vòi, sen đã chọn


- Tia nước chảy mạnh, đều liên tục

- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức: 2h/1sp

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng qui định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện


- Lấy dấu, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng


- Lắp đặt, điều chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công lắp đặt vòi tắm hoa sen  


- Công dụng, đặc điểm, cấu tạo, phân loại vòi, sen 


- Quy trình lắp đặt vòi tắm hương sen 


- Kỹ thuật khoan tường gạch, tường bê tông 


- Kỹ thuật đo và kiểm tra vòi tắm hương sen 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng trình tự lắp đặt vòi tắm hương sen  


- Vòi xả, bát sen, giá đỡ, vít nở nhựa, thước đo kim loại và ni vô, quả dọi


- Dụng cụ, máy thi công


- Băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, khoan , căn chỉnh, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng, lắp đặt, kiểm tra 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thi công 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học )



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 2h/1sp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT BÌNH ĐUN NƯỚC 


Mã số công việc: D7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt bình đun nước vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt bình đun nước 

- Lắp đặt giá treo


- Lắp đặt phụ kiện vào bình


- Lắp đặt bình


- Lắp ống cấp nước vào bình


- Kiểm tra bình đun nước sau lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng quy trình lắp đặt


- Vị trí đặt bình đun nước đúng theo thiết kế TCVN 4519- 1988

- Đặt bình đun nước nóng dưới cửa sổ thì chiều cao của bình phải thấp hơn mép dưới cửa sổ


- Đặt bình đun nước nóng trên tường bằng giá đỡ kiểu công son chân giá đỡ  phải chôn sâu vào tường ít nhất là 100mm, chèn bằng vữa xi măng mác cao

- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy, ống không bị nứt, vỡ

- Các mối nối chắc, kín không rò rỉ nước 

- Đúng loại bình đã chọn theo thiết kế

- Nước nóng 700- 800 sau 15 phút đóng điện 


- Thời gian lắp đặt đúng theo thời gian định mức: 2h/1sp

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng, chi tiết, phụ kiện


- Lấy dấu, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng


- Lắp đặt, điều chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công lắp đặt bình đun nước 


- Công dụng, đặc điểm, cấu tạo, phân loại bình đun nước 


- Trình tự lắp đặt bình đun nước 


- Kỹ thuật khoan tường gạch, bê tông 


- Kỹ thuật đo, kiểm tra bình đun nước sau lắp đặt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng trình tự lắp đặt bình đun nước 

- Bình đun nước, giá treo, vít nở nhựa, ti ô, ni vô, quả dọi


- Dụng cụ, máy thi công


- Băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, khoan, căn chỉnh, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng, lắp đặt, kiểm tra 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thi công đúng, thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học )



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện thực tế với thời gian định mức 2h/1sp








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT KÉT NƯỚC, THÁP NƯỚC 


Mã số công việc: D8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt két nước, tháp nước vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt két nước, tháp nước


- Lắp đặt giá, dầm đỡ


- Lắp đặt két nước, tháp nước 


- Lắp đường ống vào, ra


- Lắp đường ống tràn, xả cặn


- Kiểm tra két nước, tháp nước sau lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Vị trí đặt két nước, tháp nước đúng theo thiết kế TCVN 4519- 1988


- Ống vào cách mép trên của két từ 150-200mm 


- Đường ống ra cần cao hơn đáy két là 150mm


- Ống tràn phải lắp cao hơn mực nước cao nhất của két nước là 20mm, đường kính ống tràn phải lớn hơn đường kính ống vào 1-2cỡ

- Vị trí ống xả cặn ở vị trí thấp nhất, đường kính (50mm kèm theo van xả 


- Mối ghép ren chắc, ren không bị mẻ, cháy, ống không bị nứt, vỡ


- Các mối nối chắc, kín không rò rỉ nước


- Đúng loại két, tháp đã chọn theo thiết kế


- Thời gian lắp đặt đúng theo thời gian định mức: 4h/1sp

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng, chi tiết, phụ kiện


- Lấy dấu, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng


- Lắp đặt, điều chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công lắp đặt két nước, tháp nước

- Công dụng, đặc điểm, kết cấu, két nước, tháp nước

- Trình tự lắp đặt két nước, tháp nước

- Kỹ thuật khoan bê tông 


- Kỹ thuật đo và kiểm tra két nước, tháp nước sau lắp đặt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng trình tự lắp đặt két nước, tháp nước

- Két nước, giá treo, vít nở nhựa, ti ô, ni vô, quả dọi


- Dụng cụ, máy thi công


- Băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, khoan, căn chỉnh, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng, lắp đặt, kiểm tra 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thi công đúng, thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc (Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học )



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện thực tế với thời gian định mức 4h/1sp








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT BÌNH ÁP LỰC

Mã số công việc: D9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt bình áp lực vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt bình áp lực 


- Lắp đặt giá, dầm đỡ


- Lắp đặt két nước, tháp nước 


- Lắp đường ống vào, ra


- Lắp đường ống tràn, xả cặn


- Kiểm tra bình áp lực sau lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Đúng loại bình chọn theo thiết kế


- Vị trí lắp đặt, dung tích bình, áp lực bình, lắp các thiết bị, ống, dụng cụ báo tín hiệu mực nước theo tiêu chuẩn TCVN 4513: 1988  

- Các mối nối chắc, kín không rò rỉ nước


- Thời gian lắp đặt đúng theo thời gian định mức: 10h/ 1sp

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng, chi tiết, phụ kiện


- Lấy dấu, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng


- Lắp đặt, điều chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công lắp đặt bình áp lực 


- Công dụng, đặc điểm, kết cấu, bình áp lực

- Trình tự lắp đặt bình áp lực

- Kỹ thuật lắp đặt bình áp lực

- Phương pháp đo và kiểm tra bình áp lực sau lắp đặt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng trình tự lắp đặt bình áp lực

- Bình áp lực, máy nén khí, rơ le áp lực, đồng hồ áp lực, rơ le mực nước, van an toàn, vòi xả, bơm nước


- Dụng cụ, máy thi công, máy nâng chuyển

- Băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp, quan sát nhận dạng thiết bị 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, khoan, căn chỉnh, gá lắp, định vị, quấn băng, lắp đặt, kiểm tra 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thi công đúng, thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Đảm bảo an toàn lao động

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu 


với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện thực tế với thời gian định mức 10h/ 1sp








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT THIẾT BỊ CỨU HỎA 


Mã số công việc: D10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt thiết bị cứu hoả vào vị trí theo bản thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt thiết bị cứu hoả

- Lắp hộp đựng thiết bị cứu hoả

- Nối ống cấp nước với van cấp nước 


- Lắp vòi rồng súng cứu hoả với van

- Kiểm tra

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ lắp thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Đúng loại thiết bị đã chọn theo thiết kế


- Vị trí đặt họng chữa cháy đúng theo thiết kế TCVN 4513- 1988


- Thiết bị họng chữa cháy ph¶i chịu được áp lực thuỷ tĩnh là 6m

- Bố trí lắp đặt họng chữa cháy hợp lý, nơi dễ thấy, dễ lấy

- Các mối nối chắc chắn, kín không rò rỉ nước


- Thời gian lắp đặt đúng theo thời gian định mức: 6h/ 1 họng chữa cháy

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng, chi tiết, phụ kiện


- Lấy dấu, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng


- Lắp đặt, điều chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ thi công lắp đặt thiết bị cứu hoả

- Công dụng, đặc điểm, kết cấu, thiết bị cứu hoả

- Trình tự lắp đặt thiết bị cứu hoả

- Kỹ lắp đặt thiết bị cứu hoả

- Phương pháp đo và kiểm tra thiết bị cứu hoả sau lắp đặt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng trình tự lắp đặt thiết bị cứu hoả

- Thiết bị cứu hoả, hộp cứu hoả, van, vòi rồng, súng phun

- Giá treo, vít nở nhựa, ni vô, quả dọi


- Dụng cụ, máy thi công


- Băng cuốn ren, giẻ lau, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết, thiết bị cứu hoả

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số lắp đặt cho phép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, khoan, căn chỉnh, đóng nở, vặn vít, gá lắp, định vị, quấn băng, lắp đặt, kiểm tra 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thi công đúng, thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện thực tế với thời gian định mức 6h/ 1 họng chữa cháy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: VẬN HÀNH THỬ THIẾT BỊ 


Mã số công việc: D11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi kết thúc công việc lắp đặt, để đảm bảo hệ  thống  cấp nước làm việc đạt được yêu cầu đề ra người hành nghề phải vận hành thử các thiết bị, bao gồm các bước công việc sau:

- Mở van tổng cấp nước 

- Vận hành thử thiết bị

- Kiểm tra, xử lý sự cố

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng quy trình thử thiết bị theo TCVN 4519: 1988

- Các thiết bị đủ lưu lượng, áp lực nước cần thiết theo thiết kế

- Các mối nối của thiết bị chắc, kín không rò rỉ nước sau thời gian 10 phút

- Xử lý được các sự cố theo đúng tiêu chuẩn hiện hành

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện, thiết bị


- Vận hành thiết bị


2. Kiến thức


- Các thiết bị cấp thoát nước trong nhà (Thiết bị vệ sinh)

- Nguyên lý làm việc của hệ thống các thiết bị cấp, thu nước trong nhà

- Quy trình thao tác vận hành thử thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các thiết bị dùng nước

- Bảng quy trình thao tác, vận hành thiết bị


- Nguồn điện 220v, giẻ lau, nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận dạng chi tiết, thiết bị 

		- Kiểm tra, đối chiếu với nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Kỹ năng vận hành thiết bị 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành



		- Đảm bảo an toàn lao động

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu 


với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà sản xuất





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  D12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài liệu, bản vẽ thi công lắp đặt thiết bị cấp thoát nước trong nhà theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    


- Vẽ bản vẽ hoàn công


- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện, đối chiếu chính xác các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công so với thực tế của các thiết bị cấp thoát nước trong nhà đã thi công 


- Đường nét vẽ phải rõ ràng, chính xác đúng quy định

- Bản vẽ hoàn công phải đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo các tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói phải đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ và các tài liệu có liên quan 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu, thông tin sửa đổi cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Phương pháp lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật 


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩnTCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  NGHIỆM THU-BÀN GIAO 


Mã số công việc: D13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:


- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định


- Kế hoạch bàn giao chi tiết chuẩn xác


- Lập đầy đủ được các biên bản bàn giao từng phần


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức


- Danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật 


- Phương pháp lập kế hoạch bàn giao


- Các thủ tục và nội dung bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản giấy tờ tài liệu liên quan đến lắp đặt thiết bị dùng nước

- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính


- Tài liệu tổ chức thi công lắp đặt thiết bị vệ sinh


- Bảng tiến độ thi công của dự án


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của của các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ khả thi, chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: PHÓNG TUYẾN ỐNG 


Mã số công việc:  E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi thực hiện các công việc lắp đặt mạng lưới đường ống người hành nghề cần phải làm công việc phóng tuyến ống theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Đóng cọc tiêu điểm đầu, cuối tuyến ống


- Vạch dấu đường tim tuyến ống


- Kiểm tra  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc phóng tuyến ống


- Lấy dấu chính xác điểm đầu, cuối tuyến ống theo bản vẽ thiết kế 


- Đánh dấu rõng ràng, chính xác đường tim tuyến ống 


- Đóng cọc tiêu phải vững chắc, đúng độ cao, đủ số lượng 


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động cho người, thiết bị


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 7- 8 giờ phóng tuyến ống  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo đánh dấu, vạch dấu


- Đóng cọc


- Sử dụng thiết bị, dung cụ 


- Tổ chức, kiểm tra, đối chiếu 


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công thành thạo


- Trình tự các bước công việc phóng tuyến ống 


- Yêu cầu kỹ thuật phóng tuyến ống


- Công dụng, cấu tạo, phân loại của máy kinh vĩ, thủy bình


- Các dụng cụ lấy dấu phụ trợ

- Trình bày được kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Máy kinh vĩ, máy thủy bình, ống nước 


- Máy tính, bút, sổ tay 


- Dụng cụ vạch dấu


- Dây bật mực, thước chữ T


- Thước đo kim loại


- Cọc tiêu 


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công thành thạo

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công bằng cách đối chiếu thực tế tại mặt bằng thi công



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, vạch đường tim, cắm cọc mốc tuyến ống trên mặt bằng thi công  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự phóng tuyến ống


- Quan sát quá trình thực hiện phóng tuyến ống trên mặt bằng thi công  



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ phóng tuyến ống

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với Catolog của thiết bị



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 7-8 giờ phóng tuyến ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: ĐÀO MƯƠNG ĐẶT ỐNG 


Mã số công việc:  E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đào mương đặt ống, phụ kiện, thiết bị theo bản vẽ thiết kế thi công lắp đặt mạng cấp nước ngoài nhà. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Vạch dấu đường vách mương



- Đào mương


- Sửa mương


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ thi công

- Thực hiện đúng trình tự các bước đào mương


- Vạch dấu đường vách mương đúng kích thước theo đường tim tuyến ống


- Đào mương đúng độ dốc, đúng kích thước theo đường tim tuyến ống 


- Đất đổ đúng vị trí, cách mép mương từ 500- 1000mm và về một phía theo bản vẽ thiết kế thi công


- Sửa mương đúng chiều dài, rộng, độ sâu, độ dốc  


- Phát hiện ®­îc lçi thành mương kh«ng th¼ng, đáy mương không phẳng 


- Thận trọng, kiên trì, tỉ mỉ


- Sử dụng đúng kỹ thuật an toàn cho máy vµ thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 7- 8 giờ đào cho 1m mương  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, cắm cọc mốc


- Sử dụng máy đào 


- Đào, sửa mương 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự đào mương đặt ống 


- Yêu cầu kỹ thuật đào mương đặt ống 


- Các dạng mương đào


- Công dụng, phân loại các máy, thiết bị, dụng cụ đào mương


- Quy phạm an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng tuyến ống 


- Máy thủy bình, ống nước 


- Dụng cụ, thiết bị thi công


- Thước đo kim loại


- Máy đào


- Biển báo, rào che chắn công trường


- Nguồn điện 


- Công trình tngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công bằng cách so sánh với tiêu chuẩn thiết kế 



		- Độ chính xác khi thực hiện các bước công việc đào mương đặt ống  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với quy trình đào mương  



		Kỹ năng: Đào, sửa mương thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn trong phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công thành thạo

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng



		- An toàn trong việc sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện so với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 7- 8 giờ đào cho 1m mương





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: GIA CỐ MƯƠNG ĐÀO 


Mã số công việc:  E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Để đảm bảo an toàn lao động cho quá trình lắp đặt ống dưới lòng mương đào người hành nghề cần phải gia cố vững chắc nền đáy, thành vách mương để lắp đặt ống chìm. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Đổ vật liệu gia cố nền mương



- Văng chống thành mương



- Đầm nền mương


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ thi công

- Thực hiện đúng trình tự các bước gia cố nền mương


- Vật liệu gia cố đáy mương đúng vị trí, chủng loại, đủ số lượng


- Thành mương phải vững chắc, thanh chống đúng khoảng cách, đủ cường độ chịu lực


- Nền đáy mương phải chắc, ®¶m b¶o độ dốc. Cát phải đủ số lượng và di chuyển đầm rung phải đều, đủ số lượt


- Phát hiện chính xác thanh chống thành mương không đủ lực chống, đáy mương không phẳng, còn chỗ sụt lở 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn sử dụng máy, thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 11- 12 giờ cho 1m mương  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, cắm cọc chống, đổ đất


- Sử dụng máy rung 


- Di chuyển, đầm, rung 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự các bước gia cố mương đào 


- Yêu cầu kỹ thuật gia cố mương đào 


- Phương pháp gia cố mương đào

- Các máy, thiết bị, dụng cụ gia cố mương đào

- Quy phạm an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91  

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng tuyến ống 


- Máy thủy bình, ống nước 


- Dụng cụ, thiết bị thi công


- Thước đo kim loại


- Máy rung


- Biển báo, rào che chắn công trường


- Nguồn điện 


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo, quan sát, đối chiếu thực tế tại vị trí của mương   

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công bằng cách so sánh với tiêu chuẩn thiết kế 






		- Độ chính xác khi thực hiện các bước công việc gia cố mương đặt ống  

		- Giám sát thao tác quá trình thực hiện trình tự các bước gia cố mương  



		Kỹ năng: Đổ, san chải, di chuyển, chống, đo thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công thành thạo

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng của  thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện so với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 11- 12 giờ cho 1m mương





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: ĐẶT TRỤ ĐỠ ỐNG 


Mã số công việc:  E4 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đặt các trụ đỡ ống vào vị trí theo thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Lấy dấu vị trí đặt trụ



- Đặt trụ


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ đặt trụ đỡ

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc đặt trụ đỡ ống 


- Đánh dấu vị trí đặt trụ đỡ ống rõ ràng, đúng kích thước, đủ số lượng  


- Đặt trụ đỡ chắc chắn, không nghiêng, lệch. Sai lệch cho phép ± 10mm 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, vệ sinh


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian đặt cho một trụ đỡ khoảng từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị 


- Lắp đặt, nâng, hạ, căn chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình đặt trụ đỡ ống 


- Yêu cầu kỹ thuật khi đặt trụ đỡ ống 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại trụ đỡ ống


- Các dụng cụ, thiết bị đặt trụ đỡ ống


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Trụ đỡ ống


- Vật liệu xây dựng 


- Dụng cụ , thiết bị thi công


- Máy, thiết bị nâng chuyển 


- Thước đo kim loại, ni vô


- Máy trắc đạc, thủy chuẩn


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ đặt trụ đỡ ống thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác công việc đặt trụ đỡ ống trong mương theo thiết kế  

		- Giám sát thao tác, của người thực hiện trình tự đặt trụ đỡ ống 



		- Kỹ năng: Nâng, hạ, đặt, căn chỉnh, trụ đỡ ống

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình  và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, đặt trụ đỡ ống

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ, lắp đặt trụ đỡ ống  

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút đặt cho một trụ đỡ  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: ĐẶT ỐNG BAO ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC

Mã số công việc:  E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đặt ống bao đường ống cấp nước vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Nhằm bảo vệ đường ống đi qua đường giao thông, móng công trình. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng


          - Kiểm tra vị trí đặt ống 



- Đặt ống 



- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Xác định vị trí đặt ống phải đúng kích thước, độ dốc


- Đặt ống phải trùng đường tim, chắc chắn, sai số cho phép ±10 mm


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian đặt cho 1m ống khoảng từ 160- 180 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Rải, đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình đặt ống bao đường ống cấp nước


- Yêu cầu kỹ thuật khi đặt ống


- Công dung, phân loại ống bao đường ống cấp nước 


- Phương pháp đặt ống bao đường ống cấp nước


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống lồng 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Thiết bị cẩu chuyển


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác lắp đặt ống bao đường ống cấp nước

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc 



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức:160- 180 phút đặt cho 1m ống  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  RẢI ỐNG, PHỤ KIỆN 

Mã số công việc:  E6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Rải ống, phụ kiện vào vị trí trong mương theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Xác định vị trí 



- Rải ống, phụ kiện 



- Kiểm tra  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt tuyến ống thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- xác định chính xác  vị trí đặt ống, phụ kiện và thiết bị


- Rải đặt ống, phụ kiện và thiết bị đúng độ dốc, đồng trục, chắc chắn, sai số lắp đặt cho phép khoảng ±10 mm


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian đặt cho 1m ống khoảng từ 160- 180 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Rải, đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình rải đặt ống, phụ kiện cấp nước ngoài nhà 


- Yêu cầu kỹ thuật khi rải đặt ống cấp nước ngoài nhà


- Công dụng, phân loại ống thiết bị, phụ kiện cấp nước ngoài nhà 


- Các dụng cụ, thiết bị rải đặt ống cấp nước ngoài nhà


- Phương pháp rải ống và phụ kiện


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt tuyến ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống lồng 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Thiết bị cẩu chuyển


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác rải đặt tuyến ống trong kênh mương

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc 



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 160- 180 phút đặt cho 1m ống  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP MỐI NỐI GIOĂNG 


Mã số công việc:  E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, thiết bị, phụ kiện mạng cấp nước bằng cách dùng lực ép và các gioăng để tạo thành mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


           - Căn chỉnh ống 



- Lắp gioăng chèn 



- Lắp ghép nối ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp mối nối ống thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Căn chỉnh ống, phụ kiện đồng trục, đúng độ dốc theo thiết kế    


- Làm sạch bề mặt ống, phụ kiện. Lồng gioăng đúng chiều theo rãnh. Tra mỡ đúng vị trí, phủ kín bề mặt nối


- Mối ghép phải kín khít, lực kéo nối đều, đủ cường độ lực


- Phát hiện mối nối gioăng không đồng trục, nghiêng lệch  


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối gioăng từ 80- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu, tra mỡ


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lồng, căn chỉnh, kéo, đẩy


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp mối nối gioăng ống  


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp mối nối gioăng 


- Công dụng, cấu tạo mối nối gioăng ống


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp mối nối gioăng ống 

- Phương pháp lắp mối nối gioăng 


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Dụng cụ đo


- Giẻ sạch


- Gioăng đệm


- Mỡ bôi trơn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lắp mối nối gioăng ống  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc  



		- Kỹ năng: Lồng, căn chỉnh, kéo, đẩy, đo, tra dầu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  thực tế 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 80- 90 phút cho một mối gioăng  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP MỐI NỐI MẶT BÍCH 


Mã số công việc:  E8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, thiết bị, phụ kiện mạng cấp nước bằng cách dùng chi tiết có ren và mặt bích để tạo thành mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


           - Căn chỉnh ống 



- Lắp gioăng chèn 



- Lắp ghép nối ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp ống mối nối mặt bích thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Căn chỉnh ống phải đồng trục, đúng độ dốc, các lỗ bu lông trùng tâm     


- Làm sạch mặt bích. Lồng gioăng, bu lông đúng lỗ. Thân bu lông phải song song với trục của ống


- Vặn bu lông đai ốc phải theo đúng thứ tự, lực xiết đều đủ cường độ  


- Độ dày của vật liệu đệm giảm từ 20- 25( so với độ dày tự nhiên ban đầu


- Phát hiện được các lỗi mặt bích không đồng tâm, nghiêng lệch   


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối mặt bích ống từ 160- 180 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ


- Nâng, hạ ống 


- Lồng, căn chỉnh, đẩy, vặn, xiết


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp mối nối ống bằng mặt bích  


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp mối nối ống bằng mặt bích 


- Công dụng, cấu tạo mối nối ống bằng mặt bích


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp mối nối ống bằng mặt bích 

- Phương pháp lắp mối nối ống bằng mặt bích 


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Dụng cụ đo


- Giẻ sạch


- Gioăng đệm


- Bu lông, đai ốc


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp ống thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lắp mối nối ống bằng mặt bích 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc  



		- Kỹ năng: Lồng, căn chỉnh, nâng, hạ, đẩy, đo, vặn, xiết 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 160- 180 phút cho một mối ống bằng mặt bích  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


             Tên công việc: XÂY LẮP HỐ VAN TRÊN MẠNG LƯỚI ĐƯỜN ỐNG 

   Mã số công việc:  E9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xây lắp thành và đậy nắp hố van vào vị trí mạng lưới đường ống theo thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Lấy dấu vị trí  



- Xây lắp hố van


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ xây lắp hố van

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Lấy dấu vị trí xây lắp hố van phải rõ ràng, đúng kích thước, đủ số lượng theo bản vẽ thiết kế thi công  


- Xây lắp hố van phải đúng kích thước,  đúng yêu cầu kỹ thuật theo thiết kế


- Đậy nắp hố van phải kín khít, chắc chắn, phải an toàn giao thông 


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công xây lắp 


- Thực hiện đúng thời gian xây lắp cho một hố van khoảng từ 32- 36 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu, đối chiếu


- Xây, trát


- Sử dụng thiết bị thi công 


- Lắp đặt, nâng, hạ, căn chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình xây lắp hố van


- Yêu cầu kỹ thuật khi xây lắp hố van


- Công dụng, cấu tạo, phân loại hố van 


- Các dụng cụ, thiết bị xây lắp hố van


- Phương pháp lắp hố van


- Quy phạm an toàn sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Mạng lưới đường ống


- Vật liệu xây dựng


-  Nắp hố van 


- Dụng cụ , thiết bị thi công


- Máy, thiết bị nâng chuyển 


- Thước đo kim loại, ni vô, quả dọi


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ xây lắp hố van thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác công việc xây lắp hố van theo thiết kế  

		- Giám sát thao tác, của người thực hiện trình tự xây lắp hố van



		- Kỹ năng: Nâng, hạ, đặt, căn chỉnh, xây, trát

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình  và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, xây lắp hố van

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ, xây lắp hố van

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 32- 36 giờ xây lắp cho một hố van 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT VAN TRÊN MẠNG LƯỚI ĐƯỜNG ỐNG

Mã số công việc:  E10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt van vào vị trí trªn m¹ng l­íi ®­êng èng theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Kiểm tra van 



- Lắp van


- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thiết kế thi công thành thạo  

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc    


- Phát hiện chính xác các khuyết tật của van về: chủng loại, kích thước, hình dáng, độ đóng mở nhanh chậm 


- Lắp mối nối mặt bích phải đồng tâm các lỗ bu lông, đồng trục với ống


- Xiết bu lông đai ốc đúng thứ tự, lực tác dụng phải đều, đủ lực xiết


- Lắp đặt van phải đảm bảo sai số lắp đặt cho phép khoảng ±10 mm 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một van từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, đóng, mở thử 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, xiết bu lông, đai ốc


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt van trên mạng lưới đường ống    


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt van trên mạng lưới đường ống 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại van đường ống cấp nước


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt van trên mạng lưới ống cấp nước 

- Phương pháp lắp đặt van  


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống cấp nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Van, ống, vật liệu chèn kín


- Bu lông, đai ốc, mỡ công nghiệp 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác khi kiểm tra van 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt van trên mạng lưới cấp nước ngoài nhà

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, bắn bấy, năng hạ, xiết đai ốc

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ trong thi công tại mặt bằng lắp 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút lắp cho một van 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: KIỂM TRA HIỆU CHỈNH TUYẾN ỐNG 


Mã số công việc:  E11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra để phát hiện những yêu cầu kỹ thuật chưa đạt của tuyến ống cấp nước ngoài nhà theo thiết kế. Hiệu chỉnh tuyến ống cấp nước theo yêu cầu kỹ thuật thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng sau:

           - Kiểm tra tuyến ống 



- Hiệu chỉnh tuyến ống


- Kiểm tra sau khi hiệu chỉnh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thiết kế thi công thành thạo  

- Thực hiện đúng qui trình kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống    


- Phát hiện chính xác tuyến ống không đồng trục, sai cao độ, sai số lắp đặt cho phép > 10 mm


- Hiệu chỉnh tuyến ống phải đúng cao độ, trùng đường tim, đúng kích thước theo thiết kế


- Định vị tuyến ống phải chắc chắn, mối nối kín


- Kiểm tra chính xác các thông số kỹ thuật của tuyến ống 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức kiểm tra hiệu chỉnh cho một tuyến ống từ 5- 6 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, đóng, mở thử van 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công 


- Kiểm tra, hiệu chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống trên mạng lưới đường ống cấp nước    


- Yêu cầu kỹ thuật khi hiệu chỉnh tuyến ống trên mạng lưới đường ống cấp nước

- Sơ đồ nguyên lý làm việc của mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà    


- Các dụng cụ, thiết bị dùng trong việc hiệu chỉnh tuyến ống trên mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà 

- Kỹ thuật kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống   


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tuyến ống        


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Dụng cụ, thiết bị đo kiểm


- Giẻ sạch


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra tuyến ống cấp nước ngoài nhà

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo qui trình kiểm tra tuyến ống  



		- Độ chính xác công việc hiệu chỉnh tuyến ống

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: kiểm tra, hiệu chỉnh, quan sát, đối chiếu

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ trong thi theo các bước công việc 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 5- 6 giờ kiểm tra hiệu chỉnh cho một tuyến ống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỬ ÁP LỰC MẠNG LƯỚI ĐƯỜNG ỐNG 


Mã số công việc:  E12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Mạng lưới đường ống sau khi lắp đặt hoàn thiện, cần tiến hành thử nghiệm đường ống, để kiểm tra độ kín của đường ống, mối nối ống. Các khuyết tật nếu có phải được khắc phục ngay. Bao gồm các bước sau:

           - Lắp thiết bị thử vào đường ống  



- Bịt đầu ống tự do và văng chống



- Bơm nước ngâm ống 


- Bơm nước thử áp lực


- Kiểm tra phát hiện sự cố


- Xử lý sự cố


- Thử áp lực sau sự cố


- Lập hồ sơ thử áp lực  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Các đồng hồ đo áp lực phải kiểm tra chính xác chất lượng theo tiêu chuẩn kiểm định chất lượng Việt Nam


- Thiết bị thử lắp đúng vị trí, các mối nối đảm bảo kín    


- Xác định đúng các đầu ống tự do, bịt kín, văng chống đầu bịt cứng chắc, chịu được áp lực thử


- Chiều dài đoạn ống thử Lmăx = 1000 m


- Thời gian ngâm nước từ 12- 56 giờ


- Áp lực thử bằng 1,5 áp lực làm việc


- Trong khoảng thời gian thử áp lực sự chênh áp lực không quá ( 0,35 bar


- Các mối nối ống, phụ kiện cấp nước phải kín, không rò rỉ nước 


- Thử nghiệm đường ống phải vào ban ngày


- Những người tham gia thử áp phải đứng ở vị trí an toàn có che chắn.


- Vùng nguy hiểm khi thử áp lực phải từ 7- 25 m và phải có biển báo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức thử áp lực từ 13- 57 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Quan sát, kiểm tra, vận hành, đóng mở van,  


- Lắp thiết bị thử, lắp đầu bịt, đo đọc áp suất, đánh dấu, xử lý


- Sử dụng bộ đàm, dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Đặc điểm, công dụng, phân loại các thiết bị thử áp


- Cấu tạo của các dụng cụ, thiết bị thử áp lực


- Các phương pháp, nguyên tắc thử áp lực 


- Quy trình thử áp đường ống


- Kỹ thuật bịt, văng chống đầu ống


- Trình tự lập biên bản thử áp lực


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Sơ đồ tuyến ống, sổ ghi chép, bút, biên bản thử áp lực


- Bảng quy trình xử lý sự cố


- Bảng quy trình an toàn thử áp lực


- Bút đánh dấu, búa cao su


- Ống nối, phụ kiện, bể chứa nước và thiết bị định lượng 


- Dụng cụ thi công, máy bơm, dụng cụ đo kiểm tra


- Bu lông, đai ốc, vật liệu phụ, cây chống gỗ, nước xà phòng, che chắn an toàn, biển báo cấm


- Nguồn điện ba pha


- Tuyến ống


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, chuẩn bị dụng cụ thiết bị thử áp lực




		- So sánh với sơ đồ thử áp thực tế, đối chiếu 


bảng danh mục dụng cụ thiết bị thử áp lực 



		- Độ chính xác thử áp lực

		- Quan sát, đo, đối chiếu với qui trình và phiếu công nghệ thử áp lực



		- Kỹ năng quan sát, kiểm tra, vận hành, đóng mở van, lắp thiết bị thử, lắp đầu bịt, đo đọc áp suất, đánh dấu, xử lý




		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình thử áp lực 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị thử áp, máy bơm, sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra  




		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện 



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học


 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thử áp lực




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 13- 57 giờ cho một lần thử áp 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


          Tên công việc: THÔNG RỬA, KHỬ TRÙNG MẠNG LƯỚI 


                                        ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC

           Mã số công việc: E13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Được tiến hành sau khi thử áp lực đạt yêu cầu, dùng nước sạch chuẩn bơm vào mạng lưới đường ống để tẩy rửa sạch đất, cát, cặn bẩn lọt vào trong ống khi thi công hoặc vật nằm trong mạng lưới đường ống. Sau đó bơm nước clo dư diệt vi trùng còn lại trong mạng lưới đường ống. Cuối cùng xả rửa mạng lưới đường ống. kiểm tra và lập hồ sơ thông rửa khử trùng. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Chuẩn bị nguồn nước


- Lắp thiết bị rửa


- Bơm nước rửa


- Xả rửa sau khử trùng


- Kiểm tra


- Lập hồ sơ thông rửa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Lựa chọn phải đúng máy bơm theo thiết kế


- Nguồn nước phải sạch, có nồng độ Clo là 50 mg/ lít


- Thời gian ngâm khử trùng nước phải có T ( 24 giờ


- Vận tốc nước thông rửa phải bằng 1,1 - 1,2 vận tốc làm việc 


- Vận tốc nước thông rửa tối thiểu là 0,8- 1,2 m/s


- Lượng nước súc xả thường lấy bằng 1,5 lần thể tích của đoạn ống 


- Thận trọng với tác động của hơi Clo đối với người lao động và người xung quanh khu vực thi công


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn sử dụng thiết bị thông rửa 


- Thời gian định mức thông rửa khử trùng từ 25- 27 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Quan sát, nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu, thí nghiệm, đọc, ghi số liệu, lập biên bản, bàn giao, giao tiếp


- Lắp đặt thiết bị, vận hành máy bơm, xả, rửa, đóng mở van


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị thi công


- Sử dụng , dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Tiêu chuẩn nước sạch sinh hoạt


- Quy trình thông rửa đường ống


- Kỹ thuật lắp thiết bị, thông rửa, khử trùng, kiểm tra, thí nghiệm trong công tác thông rửa đường ống


- Các dụng cụ, thiết bị thông rửa đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ


- Máy tính, bút, sổ tay, biểu mẫu


- Bảng danh mục ống, phụ kiện, thiết bị thông rửa


- Bảng quy trình công nghệ thông rửa đường ống


- Thiết bị, ống, phụ kiện, máy bơm 


- Dụng cụ, máy thi công


- Hệ thống đường ống, nước Clo nồng độ cao, mẫu nước sạch


- Nguồn điện ba pha


- Phòng thí nghiệm, bể chứa nước.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu, thí nghiệm, đọc, ghi số liệu, lập biên bản, bàn giao, giao tiếp

		- Kiểm tra, đối chiếu với tài liệu thi công theo tiêu chuẩn nước sạch



		- Kỹ năng lắp đặt thiết bị, vận hành máy bơm, xả, rửa, đóng mở van




		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ thông rửa 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy thi công, sử dụng máy tính, dụng cụ đo, kiểm tra  

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thông rửa đường ống 




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 25- 27 giờ cho một lần thông rửa đường ống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên công việc: LẮP ĐẶT ĐỒNG HỒ ĐO LƯU LƯỢNG NƯỚC 

                  Mã số công việc:  E14 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống, thiết bị, phụ kiện, đồng hồ đo lưu lượng nước vào mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà, theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

           - Xác định vị trí lắp đặt    



- Lựa chọn đồng hồ



- Lắp nối ống, phụ kiện



- Lắp đặt đồng hồ


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đặt cụm đồng hồ đo lưu lượng nước trên mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà phải đúng tọa độ theo bản vẽ thiết kế thi công


- Đồng hồ đo lưu lượng nước phải đúng chủng loại, mã số, kẹp chì, phiếu kiểm định chất lượng còn nguyên vẹn


- Mối nối ống phụ kiện phải kín, không rò rỉ


- Sai số lắp đặt cho phép ± 10mm 


- Đặt đồng hồ phải thăng bằng, đúng chiều ký hiệu


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức lắp cho một đồng hồ nước trên mạng lưới đường ống cấp nước từ 3- 4 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt đồng hồ nước vào nhà   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt đồng hồ nước


- Công dụng, cấu tạo, phân loại đồng hồ đo nước 


- Các dụng cụ, thiết bị, lắp đặt đồng hồ nước  


- Kỹ thuật an toàn trong lắp đặt mạng lưới đường ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Đồng hồ, ống, phụ kiện, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Mạng đường ống cấp nước ngoài nhà


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn đồng hồ lưu lượng nước 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác lắp đồng hồ lưu lượng nước

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren bu lông đai ốc 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308- 91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 3- 4 giờ lắp cho một đồng hồ đo nước trên mạng đường cấp nước ngoài nhà 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  HOÀN TRẢ MẶT BẰNG THI CÔNG 


Mã số công việc:  E15 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi vận hành thử mạng lưới đường ống trước khi bàn giao. Phải tiến hành công việc hoàn trả lại nguyên dạng mặt bằng ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Lấp lớp cát phủ ống    


- Lấp đất


- Đầm nén


- Hoàn trả mặt bằng ban đầu


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Lớp cát phủ bề mặt ống phải đảm bảo nén chặt, đủ độ cao theo bản vẽ thiết kế thi công


- Lớp đất đủ độ dày theo thiết kế

- Mặt bằng sau khi hoàn trả đúng kết cấu vật liệu, đúng độ liên kết, nguyên vẹn như ban đầu 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công xây lắp 


- Thời gian định mức tùy thuộc vào mặt bằng công trình lớn nhỏ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ xây lắp 


- Đầm, nén, san, gạt


- Dọn sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình san lấp mặt bằng sau khi lắp ống   


- Yêu cầu kỹ thuật san lấp mặt bằng


- Các dụng cụ, thiết bị thi công xây lắp   


- Kỹ thuật an toàn trong xây lắp 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Vật liệu xây dựng


- Mặt bằng lắp đặt mạng lưới đường ống  


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Mạng đường ống cấp nước ngoài nhà


- Biển báo, rào chắn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác hoàn trả mặt bằng sau thi công lắp ống

		- Quan sát, đo, đối chiếu với bảng tiêu chuẩn qui định về mặt bằng sau thi công lắp ống



		- Kỹ năng: Đầm, nén, san, gạt phẳng mặt bằng 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức hoàn trả mặt bằng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOANG CÔNG

Mã số công việc:  E16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài liệu, bản vẽ thi công lắp đặt mạng lưới đường ống cấp nước theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    


- Vẽ bản vẽ hoàn công


- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện, đối chiếu chính xác các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công so với thực tế của mạng lưới đường ống cấp nước đã thi công 


- Đường nét vẽ phải rõ ràng, chính xác


- Bản vẽ hoàn công phải đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo các tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói phải đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ và các tài liệu có liên quan 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu, thông tin sửa đổi cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Phương pháp lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật 


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn TCXDVN33 :2006



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: NGHIỆM THU-BÀN GIAO 


Mã số công việc: E17


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:

- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thực hiện đúng qui trình, thứ tự các bước công việc 


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định hiện hành


- Kế hoạch bàn giao chi tiết chuẩn xác


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng chuyên môn thành thạo 


- Thời gian định mức tùy theo mức độ phức tạp của công trình 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch  


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức


- Danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật 


- Phương pháp lập kế hoạch bàn giao


- Các thủ tục và nội dung bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, giấy tờ tài liệu liên quan đến lắp đặt ống, phụ kiện, thiết bị của mạng lưới đường ống cấp nước


- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính


- Tài liệu tổ chức thi công lắp đặt mạng lưới đường ống cấp nước ngoài nhà


- Bảng tiến độ thi công của dự án


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: CHẾ TẠO PHỤ KIỆN ỐNG



Mã số công việc: F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ngoài các phụ kiện có sẵn theo tiêu chuẩn trong thi công lắp đặt đường ống và thiết bị phụ kiện mạng cấp nước, người thợ còn phải gia công thêm một số phụ kiện khác. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:

- Đọc bản vẽ 


- Tính kích thước gia công 


- Lựa chọn vật tư 


- Lấy dấu  

- Cắt ống  


- Sửa pavia


- Uốn ống 


- Lắp ghép hàn 

- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



- Xác định đúng tên, số lượng, chủng loại vật liệu ống và phụ kiện



- Nhận biết được liên kết ống và phụ kiện



- Tính toán kích thước khai triển chính xác 



- Vạch dấu rõ ràng chính xác



- Cắt đúng kích thước, đường cắt sạch pavia



- Gá, hàn đúng tiêu chuẩn cho phép, chiều cao h = 1,5-2mm



- Gia công phụ kiện đúng kích thước, đúng góc độ theo thiết kế


- Bán kính nhỏ nhất của cung uốn bằng 1,5 đường kính trong của ống


- Độ ô van tiết diện ống tại chỗ uốn tỉ số giữa Dtrước / Dsau là 10%


- Sai số kích thước không vượt quá 2mm



- Vệ sinh bảo dưỡng thiết bị, máy thi công phải sạch, đủ dầu mỡ, khi máy 
chạy tiếng kêu êm 


- Thời gian định mức chế tạo cho 1 phụ kiện theo thiết kế


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Đọc bản vẽ, xử lý phần mềm khai triển 



- Quan sát, nhận dạng 



- Tính toán, khai triển, vạch dấu, cắt, mài, sửa pa via, uốn



- Gá, hàn đính 



- Sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng máy tính, dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức:



- Đọc bản vẽ chi tiết 



- Các liên kết ống và phụ kiện



- Phương pháp khai triển chi tiết ống, phụ kiện


- Các dụng cụ, thiết bị dùng trong gia công chế tạo ống



- Các bước tiến hành vạch dấu, cắt, sửa phôi


- Phương pháp sử dụng máy mài, cắt kim loại


- Kỹ thuật hàn mối nối ống


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hệ thống các bản vẽ



- Bảng quy trình công nghệ gia công ống và phụ kiện



- Ống, que hàn, vật liệu phụ



- Máy tính, phần mềm ứng dụng



- Dụng cụ, máy thi công


- Nguồn điện ba pha


- Nhà xưởng, kho bãi 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện .

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác chế tạo ống, phụ kiện

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số chế tạo cho phép ±2mm



		- Kỹ năng: Đọc, xử lý, tính toán, khai triển, vạch dấu, cắt, mài, sửa pa via, gá, hàn đính  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy thi công, sử dụng máy tính, dụng cụ đo, kiểm tra 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức chế tạo cho 1 phụ kiện theo thiết kế





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: HÀN NỐI ỐNG BẰNG HÀN ĐIỆN 


Mã số công việc: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hàn nối các đoạn ống thép, phụ kiện hệ thống ống công nghệ của trạm xử lý nước cấp, nước thải bằng cách dùng nhiệt nung nóng mép đầu ống, phụ kiện và que hàn phụ tạo thành mối nối hàn điện. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Cắt sửa đầu ống


- Gá ống vào phụ kiện


- Hàn 


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Xác định chính xác kích thước thật, đảm bảo sai số cho phép ±2mm



- Gá, hàn đính đúng tiêu chuẩn cho phép, chiều cao h = 1,5-2mm


- Sai lệch độ đồng tâm không quá 0,5mm, đúng khe hở hàn a = 1-2 mm


- Mối hàn ống phải đúng yêu cầu kỹ thuật, không có các khuyết tật


- Thời gian hàn cho 1 mối hàn ống theo định mức tiêu chuẩn 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu chi tiết, phụ kiện


- Lấy dấu, kê, kích, di chuyển, gá hàn đính


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


- Hàn


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ thi công lắp đặt ống hàn điện


- Phân loại mối nối hàn 


- Kỹ thuật đo, lấy dấu, sửa đầu ống, gá hàn đính, kiểm tra mối hàn đính


- Đặc điểm, công dụng, phân loại bộ gá hàn


- Kỹ thuật hàn ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Máy tính, bút, sổ tay


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt ống hàn điện


- Ống, phụ kiện thép, 


- Dụng cụ, máy thi công


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Que hàn điện, bộ đồ gá hàn chuyên dùng


- Nguồn điện ba pha


- Nhà xưởng, kho bãi 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác trong quá trình hàn đính mối nối ống thép

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng tiêu chuẩn hàn điên ống thép



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, kê kích, di chuyển, gá hàn đính, kiểm tra

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt ống hàn điện 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy thi công 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức chế tạo cho 1 phụ kiện theo thiết kế





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  LẮP ĐẶT DÀN MƯA  


Mã số công việc:  F3 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt dàn ống phun mưa trạm xử lý nước ngầm khử sắt, vào vị trí bể trộn theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Kiểm tra điều kiện lắp đặt dàn mưa    



- Đặt dàn mưa



- Kiểm tra sau lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đo, kiểm tra chính xác các thông số kỹ thuật của dàn mưa theo yêu cầu thiết kế thi công


- Kết cấu công trình phải đảm bảo vững chắc, đúng kích thước


- Đặt dàn mưa đúng vị trí, kích thước, góc nghiêng của lỗ phun mưa theo thiết kế, độ dốc cho phép từ 0,002- 0,005 theoTCVN4519:1988


- Đặt dàn mưa phải đúng cao độ, đúng chiều phun nước


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức lắp đặt cho 1 dàn phun mưa từ 10- 12 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Đo, kiểm tra, đối chiếu 


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt dàn ống phun mưa trạm xử lý nước   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt dàn ống phun mưa 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại dàn ống phun mưa 


- Các dụng cụ, thiết bị, lắp đặt đường ống nước 

- Kỹ thuật lắp đặt dàn mưa 


- Kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Dàn mưa, phụ kiện, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Thiết bị, dung cụ đo


​- Công trình xử lý nước cấp


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn dàn phun mưa

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt dàn phun mưa 

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, vặn ren ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 10- 12 giờ lắp đặt cho1dàn phun mưa  lắp đặt cho1dàn phun mưa 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


   Tên công việc: LẮP ĐẶT ỐNG CÔNG NGHỆ TRẠM XỬ LÝ NƯỚC  


    Mã số công việc:  F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt cụm ống công nghệ trong trạm xử lý nước vào vị trí của công trình theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt cụm ống công nghệ 



- Đặt cụm ống công nghệ 



- Kiểm tra sau khi lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đo kiểm chính xác kích thước, hình dáng, số lượng ống, phụ kiện và kết cấu công trình đảm bảo kỹ thuật theo thiết kế


- Lắp cụm ống đúng vị trí, kích thước, trùng đường tim, cao độ, định vị chắc chắn, sai số lắp đặt cho phép khoảng ±4 mm và độ dốc cho phép từ 0,002-0,005


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm ống công nghệ từ 7- 8 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm ống công nghệ trạm xử lý nước 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cụm ống công nghệ trạm xử lý nước 


- Cấu tạo, phân loại cụm ống nước


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt cụm ống công nghệ trạm xử lý nước  


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống công nghệ 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Cụm ống công nghệ 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống


- Công trình xử lý nước cấp, nước thải 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra cụm ống trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự đo, kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm ống công nghệ

		 - Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm, độ dốc cho phép từ 0,002-0,005



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình 



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 7- 8 giờ lắp đặt cho một cụm ống công nghệ 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên công việc: LẮP ĐẶT VAN HỆ THỐNG ỐNG CÔNG NGHỆ   


           Mã số công việc:  F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt van hệ thống ống công nghệ vào vị trí các công trình xử lý nước cấp, nước thải theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Kiểm tra van 



- Lắp đặt van


- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện chính xác các khuyết tật của van về: chủng loại, kích thước, hình dáng, kết cấu mối nối, độ đóng mở 


- Lắp van đúng vị trí, đồng trục với ống, mối nối kín


- Sai số lắp đặt van cho phép khoảng ± 5mm 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một van hệ thống ống công nghệ từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren, xiết bu lông đai ốc


- Làm sạch, kiểm tra, đóng mở thử


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt van của hệ thống ống công nghệ  


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt van của hệ thống ống công nghệ


- Công dụng, cấu tạo, phân loại van ống nước


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp đặt van 

- Phương pháp lắp đặt van 


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Van, ống, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Công trình xử lý nước cấp, nước thải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra van 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt van của hệ thống ống công nghệ 

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren mối nối 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với thao tác của người thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220-240 phút lắp cho một van của hệ thống ống công nghệ  







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT MÁY THỔI KHÍ   


Mã số công việc:  F6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt máy thổi khí vào vị trí công trình xử lý nước cấp, nước thải theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí đặt máy thối khí 



- Đưa máy lên bệ


- Lắp máy thổi khí


- Lắp đặt ống thổi khí


- Chạy thử máy thổi khí


- Xử lý sự cố


- Nghiệm thu, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Vị trí đặt máy thối khí phải đúng kích thước, độ vững chắc của nền móng theo qui định hiện hành    


- Thiết bị, dụng cụ nâng chuyển đúng vị trí


- Máy đặt đúng vị trí theo bản vẽ thi công

- Sai lệch đường tâm, độ cao, độ thăng bằng, độ thẳng đứng , khe hở đúng theo tiêu chuẩn TCXD 183 năm 1986


- Sai số độ đồng tâm khớp nối trục đúng theo tiêu chuẩn TCXD187 năm 1986


- Sai lệch vị trí, độ cao, độ dốc ống thổi khí đúng tiêu chuẩn thiết kế 


- Các mối nối ống phải kín khít


- Sau khi hiệu chỉnh, máy thổi khí chạy đúng công suất 


- Chạy thử máy thổi khí đúng qui trình, phát hiện nhanh, chính xác các sự cố khi chạy thử máy không có tải và có tải


- Xử lý sự cố máy thổi khí phải kịp thời, chính xác


- Lập biên bàn giao đầy đủ nội dung, rõ ràng


- Thời gian định mức lắp đặt cho một máy thổi khí từ 11- 12 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, xiết bu lông đai ốc


- Làm sạch, kiểm tra, vận hành, bảo dưỡng, xử lý, bàn giao


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt máy thối khí   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt máy thối khí 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại máy thối khí 


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp đặt máy thối khí 

- Kỹ thuật lắp đặt máy thổi khí  


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Máy thối khí , ống, vật liệu phụ 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình xử lý nước cấp, nước thải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra bệ móng, máy thổi khí và vật liệu phụ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt máy thối khí của công trình xử lý nước cấp, nước thải

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, vặn ren vận hành, xử lý, bàn giao 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với thao tác của người thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 11-12 giờ lắp đặt cho một máy thổi khí





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT CỤM ỐNG PHÂN PHỐI KHÍ TRONG 


                                                    TRẠM XỬ LÝ NƯỚC  


Mã số công việc:  F7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt cụm ống phân phối khí trạm xử lý nước vào vị trí của công trình theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt cụm ống phân phối khí 



- Đặt cụm ống phân phối khí 



- Kiểm tra sau khi lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đo kiểm chính xác kích thước, hình dáng, số lượng ống, phụ kiện và kết cấu công trình đúng yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế 


- Lắp cụm ống đúng vị trí, kích thước, trùng đường tim, cao độ, định vị chắc chắn, sai số lắp đặt cho phép khoảng ±4 mm và độ dốc cho phép từ 0,002-0,005


- Các mối nối ống đảm bảo kín chịu được áp suất theo tiêu chuẩn thiết kế


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công lắp đặt ống 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm ống phân phối khí từ 7- 8 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm ống phân phối khí trạm xử lý nước 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp cụm ống phân phối khí trạm xử lý nước 


- Cấu tạo, phân loại cụm ống phân phối khí


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt cụm ống phân phối khí trạm xử lý nước 

- Kỹ thuật lắp đặt cụm ống phân phối khí trạm xử lý nước   


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt cụm ống công nghệ

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Cụm ống phân phối khí 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống, giá đỡ ống


- Công trình xử lý nước cấp, nước thải 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp cụm ống phân phối khí thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra cụm ống trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự đo, kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm ống phân phối khí   

		 - Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm, độ dốc cho phép từ 0,002-0,005



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ    



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 7- 8 giờ lắp đặt cho một cụm ống phân phối khí  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT MÁY KHUẤY TRONG TRẠM 


                                                                        XỬ LÝ NƯỚC  


Mã số công việc:  F8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt máy khuấy vào vị trí công trình xử lý nước cấp, nước thải theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí đặt máy khuấy



- Đặt giá đỡ máy khuấy 



- Đưa máy lên giá


- Lắp đặt máy khuấy


- Lắp cánh máy khuấy


- Chạy thử máy khuấy


- Xử lý sự cố


- Nghiệm thu, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Vị trí đặt máy khuấy phải đúng kích thước, độ vững chắc của nền móng theo qui định hiện hành


- Lắp đặt giá đỡ máy khuấy đúng vị trí, đám bảo kích thước, độ cao, độ thăng bằng, độ thẳng đứng theo bản vẽ thiết kế 


- Máy khuấy đặt đúng vị trí theo bản vẽ thi công

- Sai lệch đường tâm, độ cao, độ thăng bằng, độ thẳng đứng , khe hở đúng tiêu chuẩn TCXD 183 năm 1986


- Sai số độ đồng tâm khớp nối trục theo tiêu chuẩn TCXD187 năm 1986


- Sai lệch vị trí, độ cao, độ xiết chặt cánh máy khuấy theo thiết kế  


- Sau khi hiệu chỉnh, máy khuấy chạy đúng công suất 


- Chạy thử máy khuấy đúng qui trình, phát hiện nhanh, chính xác các sự cố khi chạy thử máy không có tải và có tải


- Xử lý sự cố máy khuấy đảm bảo kịp thời, chính xác


- Lập biên bàn giao đầy đủ nội dung, rõ ràng


- Thời gian định mức lắp đặt cho một máy khuấy từ 10- 12 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, xiết đai ốc


- Làm sạch, kiểm tra, vận hành, bảo dưỡng, xử lý, bàn giao


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt máy khuấy   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt máy khuấy 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại máy khuấy 


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp đặt máy khuấy   


- Kỹ thuật lắp đặt máy khuấy


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Máy khuấy, giá đỡ máy, bu lông đai ốc, vật liệu phụ 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình xử lý nước cấp, nước thải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra bệ móng, máy khuấy và vật liệu phụ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt máy khuấy của công trình xử lý nước cấp, nước thải

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số vị trí lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, vặn ren vận hành, xử lý, bàn giao 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với thao tác của người thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 10-12 giờ lắp đặt cho một máy khuấy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT THIẾT BỊ PHA PHÈN 


Mã số công việc:  F9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt thiết bị pha phèn vào bể pha trộn phèn theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí đặt thiết bị



- Lắp đặt thiết bị pha trộn phèn



- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác vị trí, cao độ, kích thước lắp đặt thiết bị pha trộn phèn theo bản vẽ thiết kế thi công


- Lấy dấu rõ ràng, chính xác đường tim, cốt



- Sai lệch vị trí, độ cao lắp đặt thiết bị pha trộn phèn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Đặt ống dẫn dung dịch đã điều chế cách đáy bể từ 100- 200mm theo tiêu 
chuẩn TCXDVN 33:2006  


- Sau khi hiệu chỉnh, thiết bị pha trộn phèn chạy đúng công suất 


- Chạy thử thiết bị pha trộn phèn đúng qui trình, phát hiện nhanh, chính xác các sự cố khi chạy thử thiết bị pha trộn phèn không có tải và có tải


- Xử lý sự cố thiết bị pha trộn phèn đảm bảo kịp thời, chính xác


- Thời gian định mức lắp đặt cho thiết bị pha trộn phèn từ 14- 16 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, xiết bu lông đai ốc


 
- Làm sạch, kiểm tra, vận hành, bảo dưỡng, xử lý


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp 


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của thiết bị pha trộn phèn


- Quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị pha trộn phèn


- Phương pháp căn chỉnh, lắp đặt thiết bị pha trộn phèn 


- Kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị hóa chất


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế


- Thiết bị pha trộn phèn, vật liệu phụ


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị pha trộn phèn


- Máy, thiết bị, dụng cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình xử lý nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ kỹ thuật thi công ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng thiết bị pha trộn phèn

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm và nhãn, mác, bảng tiêu chuẩn thiết kế



		- Sự thành thạo trong việc đo, kiểm tra, lấy dấu vị trí đặt thiết bị pha trộn phèn 


- Độ chính xác sau khi lắp đặt thiết bị pha trộn phèn của công trình xử lý nước

		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ


- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số vị trí lắp đặt cho phép ± 5mm



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 14-16 giờ lắp đặt cho một thiết bị pha trộn phèn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT THIẾT BỊ PHA CHẾ CLO  


Mã số công việc:  F10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt thiết bị pha chế Clo vào vị trí công trình xử lý nước theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí đặt thiết bị pha chế Clo



- Đưa bình chứa Clo lên bệ


- Lắp đặt bình chứa Clo


- Lắp đặt thiết bị định lượng Clo


- Chạy thử thiết bị pha chế Clo 


- Xử lý sự cố


- Nghiệm thu, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Vị trí đặt thiết bị pha chế Clo phải đảm bảo kích thước, độ vững chắc của nền móng theo qui định hiện hành


- Nâng hạ bình chứa Clo đúng vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công

- Lắp đặt thiết bị định lượng Clo đúng vị trí, đám bảo kích thước, độ cao, độ thăng bằng theo bản vẽ thiết kế thi công  


- Lắp đặt cụm ống dẫn Clo đúng vị trí, trùng đường tim, mối nối kín


- Sai lệch vị trí lắp đặt thiết bị pha chế Clo ± 5mm   


- Sau khi hiệu chỉnh thiết bị định lượng Clo chạy đúng công suất, lưu lượng, vận tốc dòng chảy theo thiết ké 


- Chạy thử thiết bị pha chế Clo đúng qui trình, phát hiện nhanh, chính xác các sự cố khi chạy thử thiết bị không có tải và có tải


- Xử lý sự cố thiết bị pha chế Clo đảm bảo kịp thời, chính xác


- Lập biên bàn giao đầy đủ nội dung, rõ ràng


- Thời gian định mức lắp đặt cho một thiết bị pha chế Clo từ 8- 10 ngày


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, xiết bu lông đai ốc


- Làm sạch, kiểm tra, vận hành, bảo dưỡng, xử lý, bàn giao


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp 


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của thiết bị pha chế Clo


- Quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị pha chế Clo


- Phương pháp căn chỉnh, lắp đặt thiết bị pha chế Clo 


- Kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị pha chế Clo 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Bình cứa Clo, thiết bị định lượng, cụm ống, vật liệu phụ 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình xử lý nước 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra bệ móng, thiết bị pha chế Clo và vật liệu phụ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt thiết bị pha chế Clo của công trình xử lý nước 

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số vị trí lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, vặn ren vận hành, xử lý, bàn giao 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với thao tác của người thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 8-10 ngày lắp đặt cho một thiết bị pha chế Clo 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT THIẾT BỊ PHA CHẾ VÔI 


Mã số công việc:  F11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt thiết bị pha chế vôi vào vị trí của công trình xử lý nước theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Xác định vị trí đặt thiết bị



- Lắp đặt thiết bị tôi vôi



- Lắp đặt thiết bị định lượng vôi sữa



- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác vị trí, cao độ, kích thước lắp đặt thiết bị pha chế vôi theo bản vẽ thiết kế thi công


- Lấy dấu rõ ràng, chính xác đường tim, cốt


- Lắp đặt thiết bị tôi vôi và thiết bị định lượng vôi sữa đúng vị trí, đảm bảo kích thước, độ cao, độ thăng bằng theo bản vẽ thiết kế thi công  


- Lắp đặt cụm ống dẫn vôi sữa đúng vị trí, trùng đường tim, mối nối kín, độ dốc tự chảy từ 0,02- 0,03 theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 


 
- Sai lệch vị trí lắp đặt thiết bị pha chế vôi ± 5mm   


- Sau khi hiệu chỉnh, thiết bị pha chế vôi chạy đúng công suất, định lượng 


- Chạy thử thiết bị pha chế vôi đúng qui trình, phát hiện nhanh, chính xác các sự cố khi chạy thử thiết bị pha chế vôi không có tải và có tải


- Xử lý sự cố thiết bị pha chế vôi đảm bảo kịp thời, chính xác


- Thời gian định mức lắp đặt cho thiết bị pha chế vôi từ 6- 8 ngày


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


 
- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, xiết bu lông đai ốc


 
- Làm sạch, kiểm tra, vận hành, bảo dưỡng, xử lý


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp 


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của thiết bị pha chế vôi 


- Quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị pha chế vôi 


- Phương pháp căn chỉnh, khi lắp đặt thiết bị pha chế vôi  


- Kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị chế vôi 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế


- Thiết bị pha chế vôi , vật liệu phụ


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị pha chế vôi 


- Máy, thiết bị, dụng cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình xử lý nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ kỹ thuật thi công ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng thiết bị pha chế vôi 

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm và nhãn, mác, bảng tiêu chuẩn thiết kế



		- Sự thành thạo trong việc đo, kiểm tra, lấy dấu vị trí đặt thiết bị pha chế vôi 


- Độ chính xác sau khi lắp đặt thiết bị pha chế vôi của công trình xử lý nước

		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ


- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số vị trí lắp đặt cho phép ± 5mm



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6-8 ngày lắp đặt cho một thiết bị pha chế vôi  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT THIẾT BỊ, VẬT LIỆU BỂ LỌC

Mã số công việc:  F12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt thiết bị, vật liệu lọc vào bể lọc của công trình xử lý nước theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Xác định vị trí đặt thiết bị, vật liệu lọc



- Lắp đặt thiết bị lọc



- Đặt vật liệu lọc



- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác vị trí, cao độ, kích thước, độ vững chắc của kết cấu bể lọc theo bản vẽ thiết kế thi công 


- Lấy dấu rõ ràng, chính xác đường tim, cốt



- Lắp đặt thanh gi lớp đỡ vật liệu lọc đúng kích thước, đảm bảo số lượng 
chụp 
lọc từ 35-50 cái cho1m2 theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006  



- Đặt vật liệu lọc đảm bảo đúng chủng loại, cỡ hạt, đủ số lớp và độ bền cơ   
học, hóa học theo tiêu chuẩn TCXDVN 310:2004



- Thời gian định mức lắp đặt cho thiết bị, vật liệu lọc tùy theo thiết kế


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ


 
- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp 


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của bể lọc


- Quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị vật liệu lọc


- Các thông kỹ thuật của vật liệu lọc công trình xử lý nước


- Phương pháp lắp đặt thiết bị vật liệu lọc


- Kỹ thuật an toàn trong xây lắp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế thi công


- Thiết bị, vật liệu lọc


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị vật liệu lọc


- Thiết bị, dụng cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình xử lý nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ kỹ thuật thi công ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng thiết bị, vật liệu lọc

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm bảng tiêu chuẩn thiết kế



		- Sự thành thạo trong việc đo, kiểm tra, lấy dấu vị trí đặt thiết, bị vật liệu lọc




		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo thiết kế thi công 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên công việc: LẮP ĐẶT ĐƯỜNG ỐNG DẪN BÙN HOẠT TÍNH 

           Mã số công việc:  F13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt đường ống dẫn bùn hoạt tính vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công của công trình xử lý nước thải. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Xác định vị trí lắp đặt 



- Lắp đặt ống, phụ kiện dẫn bùn hoạt tính



- Kiểm tra sau khi lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đo kiểm chính xác kích thước, hình dáng, số lượng ống, phụ kiện và kết cấu công trình đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế


- Lấy dấu rõ ràng, chính xác đường tim, cốt, độ dốc  


- Lắp đặt ống, phụ kiện đúng vị trí, kích thước, cao độ, trùng đường tim, định vị chắc chắn


- Sai số lắp đặt cho phép khoảng ±5 mm và độ dốc cho phép từ 0,02- 0,05


- Các mối nối ống đảm bảo kín chụi được áp suất theo tiêu chuẩn thiết kế


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công lắp đặt ống 


- Thời gian định mức lắp đặt cho 1m ống dẫn bùn hoạt tính từ 10- 12 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, lấy dấu, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt đường ống dẫn bùn hoạt tính  


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt đường ống dẫn bùn hoạt tính 


- Đặc điểm, phân loại đường ống dẫn bùn hoạt tính 


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt đường ống dẫn bùn hoạt tính   


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt đường ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện, vật liệu phụ 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Trụ đỡ ống


- Công trình xử lý nước thải 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đường ống dẫn bùn hoạt tính thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra ống, phụ kiện trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự đo, kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt đường ống dẫn bùn hoạt tính 

		 - Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm, độ dốc cho phép từ 0,02-0,05



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ    



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 10- 12 giờ lắp đặt cho 1m ống dẫn bùn hoạt tính  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THỬ TRẠM XỬ LÝ NƯỚC

Mã số công việc: F14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành thử dây chuyền công nghệ trạm xử lý nước cấp, nước thải. Để kiểm nghiệm chính xác các thông số kỹ thuật của trạm xử lý nước cấp, nước thải theo thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng sau:


- Kiểm tra dây chuyền trước khi vận hành




- Vận hành dây chuyền 



- Theo dõi vận hành



- Xử lý sự cố



- Lập biên bản vận hành dây chuyền



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ sơ đồ nguyên lý làm việc của dây chuyền công nghệ trạm xử lý 

          nước cấp, nước thải thành thạo



- Thực hiện đúng quy trình vận hành



- Kiểm tra chính xác từng chi tiết, từng bộ phận, công đoạn của dây chuyền 
công nghệ trạm xử lý nước, đảm bảo yêu cầu theo thiết kế 



- Đóng, mở van nước vào các bể thành thạo



- Các thiết bị làm việc đảm bảo nhẹ nhàng, êm dịu, lưu lượng, vận tốc dòng 
chảy của nước đúng theo thiết kế



- Quan sát chính xác mực nước, dòng chảy trong các bể xử lý, ghi chép đầy 
đủ vào sổ vận hành, đối chiếu đúng theo thiết kế công nghệ 



- Phát hiện chính xác các sự cố, van đóng mở không hoàn toàn, bị kẹt, mối 
nối bị thấm, hở. Xử lý nhanh chóng, chính xác đảm bảo kỹ thuật



- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá 


- Có tác phong công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong công tác vận hành thiết bị


- Thời gian định mức vận hành thử dây chuyền theo thiết kế thi công


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ


- Quan sát, ghi chép, tư duy


- Vận hành dây chuyền công nghệ trạm xử lý nước


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị chuyên dùng


- Kiểm tra, theo dõi


- Đóng, mở van, xử lý, lập biên bản


2. Kiến thức


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của dây chuyền trạm xử lý nước    


- Tiêu chuẩn nước sau khi xử lý 


- Quy trình vận hành dây chuyền trạm xử lý nước    


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi vận hành thiết bị xử lý nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm xử lý nước   


- Biểu mẫu, giấy, bút, sổ ghi 


- Dụng cụ kiểm tra, thiết bị chuyên dùng vận hành


- Nguồn nước 


- Nguồn điện 220- 380v


- Máy tính. bộ đàm 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các biểu mẫu, tài liệu , số liệu, sổ ghi chép

		- Kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy trình vận hành trạm xử lý nước   

		- Quan sát,xem xét, đối chiếu với bảng quy trình vận hành trạm xử lý nước



		- Kỹ năng vận hành trạm xử lý nước và xử lý các sự cố thông thường

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người vận hành và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình vận hành

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ vận hành, thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo thiết kế thi công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  F15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài, bản vẽ thi công lắp đặt hÖ thèng ®­êng èng c«ng nghÖ, thiÕt bÞ tr¹m xö lý n­íc theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    



- Vẽ bản vẽ hoàn công



- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện đối chiếu chính xác các thông số kỹ thuật thay đối trong bản vẽ thi công so với thực tế của hÖ thèng ®­êng èng c«ng nghÖ, thiÕt bÞ tr¹m xö lý n­íc đã thi công 


- Các đường nét vẽ của bản vẽ hoàn công phải rõ ràng, chính xác


- Bản vẽ đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo các tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ hoàn công và các tài liệu có liên quan 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu, thông tin sửa đổi cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Phương pháp lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật 


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩnTCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  NGHIỆM THU-BÀN GIAO 


Mã số công việc: F16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao l¾p ®Æt hÖ thèng ®­êng èng c«ng nghÖ, thiÕt bÞ trong tr¹m xö lý n­íc là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiên công việc này, người hành nghề có khả năng:


- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thực hiện đúng qui trình, thứ tự các bước công việc bàn giao 


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định hiện hành


- Kế hoạch bàn giao chi tiết,chuẩn xác


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


- Thời gian định mức tùy theo mức độ phức tạp của công trình 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch  


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức



- Danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật l¾p ®Æt hÖ thèng ®­êng

          èng c«ng nghÖ, thiÕt bÞ tr¹m xö lý n­íc


- Phương pháp lập kế hoạch bàn giao


- Các thủ tục và nội dung bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Các văn bản, giấy tờ tài liệu liên quan đến l¾p ®Æt hÖ thèng ®­êng èng 
c«ng nghÖ, thiÕt bÞ tr¹m xö lý n­íc


- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính



- Tài liệu tổ chức thi công l¾p ®Æt hÖ thèng ®­êng èng c«ng nghÖ, thiÕt bÞ 
tr¹m xö lý n­íc


- Bảng tiến độ thi công của dự án


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện   

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức theo thiết kế thi công 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: BẢO HÀNH HỆ THỐNG

Mã số công việc: F17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bảo hành hệ thống công nghệ trong trạm xử lý nước cấp, nước thải theo thời gian qui định. Để bảo dưỡng các thiết bị, xử lý các sự cố quá trình làm việc của trạm xử lý nước cấp, nước thải theo thiết kế. Để thực hiên công việc này, người hành nghề có khả năng:



- Kiểm tra hệ thống theo định kỳ



- Bảo dưỡng thiết bị theo định kỳ



- Xử lý sự cố hỏng hóc



- Vận hành dây chuyền



- Theo dõi vận hành



- Ghi biên bản bảo hành


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Thực hiện đúng quy trình kiểm tra bảo hành 



- Xác định chính xác số lượng, mức độ hư hỏng của các thiết bị trong hệ


          thống trạm xử lý nước cấp, nước thải  



- Bảo dưỡng thiết bị đúng trình tự, đúng kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế



- Phát hiện chính xác các sự cố hỏng hóc, van đóng mở không hoàn toàn, bị 
kẹt, mối nối bị thấm, hở. Xử lý nhanh chóng, chính xác đảm bảo kỹ thuật



- Các thiết bị làm việc phải nhẹ nhàng, êm dịu, lưu lượng, vận tốc dòng 
chảy của nước đúng theo thiết kế



- Quan sát chính xác mực nước, dòng chảy trong các bể, ghi chép đầy đủ 
vào sổ vận hành, đối chiếu đúng theo thiết kế dây chuyền công nghệ 



- Ghi nội dung biên bản bảo hành đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá 


- Có kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn công tác vận hành, bảo dưỡng thiết bị


 
- Thời gian định mức bảo hành dây chuyền theo qui định hiện hành 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ


- Quan sát, ghi chép, tư duy


- Bảo dưỡng, sửa chữa, thay thế


- Vận hành dây chuyền công nghệ trạm xử lý nước


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị chuyên dùng


- Kiểm tra, theo dõi


- Đóng, mở van, xử lý, lập biên bản


2. Kiến thức


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của dây chuyền trạm xử lý nước    


- Qui trình bảo dưỡng  thiết bị của dây chuyền trạm xử lý nước  


- Quy trình vận hành dây chuyền trạm xử lý nước 


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi bảo dưỡng vận hành thiết bị xử lý nước


- Qui trình và qui phạm bảo hành công trình xây lắp theo qui định hiện hành 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm xử lý nước


- Thiết bị, phụ kiện thay thế   


- Biểu mẫu, giấy, bút, sổ ghi 


- Dụng cụ kiểm tra, thiết bị chuyên dùng 


- Nguồn nước 


- Nguồn điện 220- 380v


- Máy tính, bộ đàm 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các biểu mẫu, tài liệu , số liệu, sổ ghi chép

		- Kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy trình bảo hành trạm xử lý nước   

		- Quan sát,xem xét, đối chiếu với bảng quy trình bảo hành trạm xử lý nước



		- Kỹ năng bảo hành trạm xử lý nước và xử lý các sự cố thông thường, bảo dưỡng, thay thế thiết bị

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người bảo hành và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình vận hành, bảo dưỡng

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng, vận hành, thi công

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện bảo hành với thời gian định mức theo qui định hiện hành  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT HỌNG THU NƯỚC 

Mã số công việc: G1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt họng thu nước vào công trình thu nước theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 



- Xác định vị trí lắp đặt họng thu nước



- Đặt trụ đỡ



- Lắp đặt họng thu và ống tự chảy



- Kiểm tra sau khi lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác vị trí, độ sâu, kích thước, mực nước mùa ngậm, mùa khô, gần, xa bờ và các tính chất địa chất thủy văn của nguồn nước mặt theo thiết kế TCXDVN33:2006  



- Đặt trụ đỡ họng thu nước và ống tự chảy phải đảm bảo đúng vị trí, kích 
thước, độ cao cốt, khoảng cách, chắc chắn theo tiêu chuẩn thiết kế   



- Lắp đặt họng thu nước, ống tự chảy phải đảm bảo đúng vị trí, kích thước, 
độ cao cốt, độ dốc, định vị chắc chắn, mối nối kín, sai số vị trí lắp đặt cho 
phép±10mm và vận tốc dòng chảy từ 0,7-2m/s theo TCXDVN33:2006  



- Kiểm tra ®­îc tiêu chuẩn của họng thu nước sau l¾p đặt, theo 


           TCXDVN33: 2006 



- Thời gian định mức lắp đặt họng thu nước cho một công trình thu nước mặt từ 10- 12 ngày


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, định vị


 
- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp đặt họng thu nước và công trình 


- Cấu tạo, phân loại họng thu nước 


- Quy trình công nghệ lắp đặt họng thu nước và ống tự chảy 


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt họng thu nước và ống tự chảy  


- Qui phạm, kỹ thuật an toàn trong xây lắp công trình thu nước mặt theo TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế thi công


- Thiết bị, ống, họng thu 


- Bảng quy trình công nghệ lắp đặt họng thu nước 


- Thiết bị, dụng cụ thi công


- Nguồn điện 220v


- Công trình thu nước mặt 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng họng thu nước và công trình 

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm, bảng tiêu chuẩn thiết kế 



		- Sự thành thạo trong việc đo, kiểm tra, lấy dấu vị trí, lắp đặt họng thu nước và ống tự chảy của công trình thu nước 

		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công, công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức lắp đặt cho một côngg trình thu nước mặt từ 10- 12 ngày





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT SONG, LƯỚI CHẮN RẮC 


Mã số công việc:  G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt song, lưới, chắn rác công trình thu nước mặt theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 



- Xác định vị trí lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác  



- Lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác  



- Kiểm tra sau khi lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác vị trí, độ sâu, kích thước, mực nước mùa ngậm, mùa khô, gần, xa bờ theo thiết kế theo TCXDVN33:2006  


- Lấy dấu rõ ràng, chính xác đường tim, cao độ, thẳng đứng  


- Lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác đúng vị trí, kích thước, cao độ, trùng đường tim, thăng bằng, thẳng đứng, định vị chắc chắn các bộ phận cố định



- Song, lưới chắn rác phải dễ dàng nâng, hạ, tốc độ chuyển động của băng 
lưới từ 3,5-10cm/s, sai số lắp đặt cho phép±10mm và vận tốc dòng chảy 
qua song, lưới từ 0,15-0,8m/s theo TCXDVN33-85


- Kiểm tra ®­îc các tiêu chuẩn kỹ thuật của song, lưới, thiết bị chắn rác sau

          rải đặt theo yêu cầu kỹ thuật thiết kế thi công  

- Thời gian định mức lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác cho một công trình thu nước mặt từ 16- 18 ngày


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, định vị


 
- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp đặt song, lưới, chắn rác  


- Cấu tạo, phân loại song, lưới, chắn rác 


- Quy trình lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác  


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt song, lưới, chắn rác   


- Nêu được qui phạm, kỹ thuật an toàn trong xây lắp công trình thu nước mặt theo TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế thi công


- Song, lưới, thiết bị chắn rác  


- Bảng quy trình lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác 


- Thiết bị, dụng cụ thi công


- Nguồn điện 220v


- Công trình thu nước mặt 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng song, lưới, thiết bị chắn rác  và công trình 

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thiết kế thi công 



		- Độ chính xác trong việc đo, kiểm tra, lấy dấu vị trí, lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác của công trình thu nước mặt 

		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công, công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật theo quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, xây lắp công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức lắp đặt song, lưới, thiết bị chắn rác   cho một công trình thu nước mặt từ 16- 18 ngày





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT PHAO CHẮN DẦU 

Mã số công việc: G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt phao chắn dầu vào công trình thu nước mặt theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 



- Xác định vị trí lắp đặt phao chắn dầu  



- Thả trụ neo buộc phao chắn dầu



- Rải đặt phao chắn dầu  



- Kiểm tra sau lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác tọa độ vị trí thả trụ neo, độ sâu, kích thước, mực nước mùa ngậm, mùa khô, gần, xa bờ với thiết kế theo TCXDVN33:2006  


- Thả trụ neo đúng tọa độ, đứng vững, đảm bảo sai số theo thiết kế  


- Rải đặt phao chắn dầu đúng tọa độ vị trí, phao chắn dầu phải nổi đúng độ cao, định vị dây buộc phao chắc chắn

- Kiểm tra ®­îc các tiêu chuẩn kỹ thuật của phao chắn dầu sau khi rải đặt theo yêu cầu kỹ thuật thiết kế thi công  

- Thời gian định mức lắp đặt phao chắn dầu cho một công trình thu nước mặt từ 5- 6 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công 


- Rải đặt, thả neo, định vị


 
- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp đặt phao chắn dầu    


- Cấu tạo, phân loại phao chắn dầu  


- Quy trình lắp đặt phao chắn dầu  


- Các yêu cầu kỹ thuật lắp đặt phao chắn dầu     


- Qui phạm, kỹ thuật an toàn trong xây lắp công trình thu nước mặt theo TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế thi công


- Phao chắn dầu, trị neo phao  


- Bảng quy trình lắp đặt phao chắn dầu 


- Thiết bị, dụng cụ thi công


- Công trình thu nước mặt 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng phao chắn dầu và công trình 

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thiết kế thi công 



		- Độ chính xác trong việc đo, kiểm tra, thả neo, rải đặt, định vị phao chắn dầu của công trình thu nước mặt 

		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công, công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật theo quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, xây lắp công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức lắp đặt phao chắn dầu cho một công trình thu nước mặt từ 5- 6 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT THIẾT BỊ CẢNH BÁO 

Mã số công việc: G4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt phao chắn dầu vào công trình thu nước mặt theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  



- Xác định vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo  



- Đặt trụ đỡ thiết bị



- Rải đặt phao đèn, biển báo mực nước  



- Kiểm tra sau lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc

- Xác định chính xác tọa độ vị trí thả trụ neo, trụ đỡ, độ sâu, kích thước, mực nước mùa lũ, mùa khô, gần, xa bờ theo TCXDVN33:2006  


- Thả trụ neo, trụ đỡ đúng tọa độ, đứng vững, đảm bảo sai số theo thiết kế  


- Rải đặt phao đèn báo hiệu đúng tọa độ vị trí, phao nổi đúng độ cao, định vị chắc chắn, màu đèn, ánh sáng đèn đúng màu báo hiệu theo quy ®Þnh an toàn giao thông đường thủy 


- Lắp biển báo mực nước đảm bảo cao độ, mặt số rõ ràng theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế thi công


- Kiểm tra ®­îc các tiêu chuẩn kỹ thuật của thiết bị cảnh báo sau khi lắp đặt theo yêu cầu kỹ thuật thiết kế thi công  


- Thời gian định mức lắp đặt phao chắn dầu cho một công trình thu nước mặt từ 10- 12 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công 


- Rải đặt, thả neo, định vị


 
- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc, phân tích bản vẽ lắp đặt thiết bị cảnh báo    


- Cấu tạo, phân loại thiết bị cảnh báo  


- Quy trình lắp đặt thiết bị cảnh báo 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt thiết bị cảnh báo     


- Qui phạm, kỹ thuật an toàn trong xây lắp công trình thu nước mặt theo TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế thi công


- Phao đèn, trụ neo, trụ đõ, biển báo mực nước  


- Bảng quy trình lắp đặt thiết bị cảnh báo  


- Thiết bị, dụng cụ thi công


- Công trình thu nước mặt 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ ở mức độ chính xác, quan sát, nhận dạng thiết bị cảnh báo và công trình 

		- Kiểm tra, đối chiếu với phiếu công nghệ theo bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thiết kế thi công 



		- Độ chính xác trong việc đo, kiểm tra, thả neo, rải đặt, định vị thiết bị cảnh báo của công trình thu nước mặt 

		- Quan sát, xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc của người thực hiện so với bản vẽ thiết kế, các quy định trong phiếu công nghệ



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị thi công, công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật theo quy định hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, xây lắp công trình thu nước mặt

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức lắp đặt thiết bị cảnh báo cho một công trình thu nước mặt từ 10- 12 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài liệu, bản vẽ thi công lắp đặt công trình thu nước mặt theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    


- Vẽ bản vẽ hoàn công


- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện, đối chiếu chính xác các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công so với thực tế của mạng lưới đường ống cấp nước đã thi công 


- Đường nét vẽ phải rõ ràng, chính xác


- Bản vẽ hoàn công phải đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo các tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói phải đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ và các tài liệu có liên quan 


- Có kỹ năng nghề thành thạo 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu, thông tin sửa đổi cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Phương pháp lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật 


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩnTCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: KIỂM TRA MÁY BƠM, ĐỘNG CƠ, THIẾT BỊ, 


                                    ĐƯỜNG ỐNG TRƯỚC KHI LẮP 


Mã số công việc:  H1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi lắp đặt tổ máy bơm nhất thiết phải làm công tác kiểm tra. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng.

- Tháo bỏ bao gói lau chùi dầu mỡ bảo quản

- Kiểm tra máy bơm động cơ

- Kiểm tra đường ống hút đẩy

- Kiểm tra thiết bị phụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc được bản vẽ lắp 


- Tổ máy và các thiết bị phụ không bị hư hỏng sau tháo, dỡ

- Sạch dầu mỡ bảo quản, bụi bên ngoài máy

- Các lỗ bu lông đế, đầu nối không có khuyết tật, lượng dầu bôi trơn đủ

- Khi vận hành thử các chi tiết quay phát hiện ra tiếng kêu lạ  


- Chiều quay của động cơ và máy bơm cùng chiều kim đồng hồ

- Độ ẩm, độ cách điện trong phạm vi cho phép 

- Kiểm tra vật liệu ống hút đẩy phải là loại ống thép không hàn

- Thử áp lực ống hút, đẩy với áp suất 10 kg/cm2 tr­íc khi l¾p

- Khi thử độ đóng mở của van, khoá ph¶i trơn, nhẹ nhàng, đóng mở hết cỡ 


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 6h 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


- Quan sát, tháo, bẩy 


- Rửa, lau chùi, bảo dưỡng


- Kiểm tra, phát hiện, tra dầu mỡ

- Sử dụng dụng cụ 

2. Kiến thức

- Phương pháp tháo bao gói và trình tự kiểm tra máy bơm

- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy bơm

- Vật liệu chế tạo ống hút, đẩy

- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của van, khoá tổ máy bơm


- Phương pháp kiểm tra áp lực ống

- Các yêu cầu khi kiểm tra máy bơm trước khi lắp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bản vẽ lắp tổ máy, bản vẽ chi tiết cụm ống hút, đẩy

- Xà beng, xà cầy, búa tay, nêm

- Giẻ lau, dầu điêzel


- Máy nén khí, que thăm dầu


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Tổ máy bơm


- Các loại van khoá


- Chõ bơm 


- Nguồn điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công, quan sát, nhận dạng chi tiết, thiết bị, phụ kiện khi tháo bỏ bao gói

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu về số lượng, đặc tính, yêu cầu kỹ thuật kiểm tra, bảo quản

- Sử dụng nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Sự chính xác chiều quay của động cơ và máy bơm là cùng chiều kim đồng hồ

		- Quan sát theo dõi chiều quay của động cơ 

làm việc lúc gần dừng hẳn 



		- Kỹ năng kiểm tra, phát hiện, bảo 


dưỡng, sử dụng dụng cụ thành thạo

		- Giám sát thao tác của người làm đối chiếu 


với tiêu chuẩn trong quy trình công nghệ 






		- Đảm bảo an toàn lao động 

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu 

với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình 


về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 





		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức 6h







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: ĐẶT TỔ MÁY LÊN BỆ



Mã số công việc: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi đưa máy lên bệ phải kiểm tra bÖ m¸y rồi ®Æt tæ máy lên bệ. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


- Kiểm tra móng máy


- Xác định tim cốt tổ máy bơm


- Đặt căn đệm


- Đặt tổ máy lên bệ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ mặt bằng trạm bơm thành thạo 



- Kích thước mặt bằng bệ máy phải dài rộng hơn kích thước đế máy từ 5-10


- Chiều sâu bệ móng tối thiểu từ 500-700


- Bề mặt bệ máy phải cao hơn sàn gian máy tối thiểu là 200 



- Phần xung quanh bệ phải có rãnh thoát nước và để sẵn các hố chừa để sau

          này đặt bu lông


- DÊu tim, cốt tổ máy bơm rõ ràng, chính xác đúng cốt trục bơm theo thiết kế 


- Biết sử dụng các tấm căn để chỉnh độ đồng tâm, cao ®é của tổ máy


- Tổ máy được đặt lên bệ độ di tâm, nghiêng tâm phải nằm trong phạm vi cho

          phép theo thiết kế


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Thời gian lắp đặt máy ®¶m b¶o tiến độ thi c«ng từ 8h- 10h/ 1 máy

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, đo, vạch dấu 


- Đặt căn đệm, lắp đặt, căn chỉnh


- Sử dụng dụng cụ thi công


- Kiểm tra, nghiệm thu


2. Kiến thức:


- Đọc bản vẽ lắp đặt máy bơm


- Phương pháp xác định cao độ, đường tâm máy trên mặt bằng  móng

- Yêu cầu kỹ thuật của căn đệm



- Cách chọn cáp, các bước tiến hành đặt máy bơm lên bệ


- Công dụng, cấu tạo, cách sử dụng của máy thuỷ bình, kinh vĩ, ni vô

- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi lắp đặt tổ máy bơm lên bệ


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 



- Bản vẽ thi công


- Bảng trình tự đặt máy lên bệ

- Mặt bằng trạm bơm



- Vật liệu phụ, ống phụ kiện, máy bơm nguyên khối, thiết bị kèm theo

- Máy thuỷ bình, máy kinh vĩ, ni vô



- Thiết bị nâng chuyển


- Dụng cụ thi công


- Nguồn điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng quan sát, nâng, hạ, xi nhan, kê kích, bắn bẩy, kiểm tra.

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nâng, hạ máy bơm vào vị trí



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 8h - 10h/ 1 máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT ỐNG HÚT, ĐẨY

Mã số công việc: H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận chuyển đưa ống hút, đẩy vào vị trí và lắp đặt theo bản vẽ thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 

            - Đưa ống vào vị trí lắp đặt


- Lắp đặt ống hút


- Lắp đặt ống đẩy

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ lắp ống hút, đẩy thành thạo 


- Thực hiện đúng quy trình lắp đặt


- Sai lệch vị trí, độ cao, độ dốc ống hút, ống đẩy đúng theo tiêu chuẩn thiết kế 


- Các mối nối ống kín khít khi vËn hµnh kh«ng rß rØ

- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức 4-6 h

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, căn chỉnh, gá lắp, định vị, kiểm tra.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị nâng chuyển


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra


2. Kiến thức 


- Nhiệm vụ, quy cách, trọng lượng ống hút, ống đẩy


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt ống hút, ống đẩy  


- Các dụng cụ, thiết bị thi công lắp đặt ống hút, ống đẩy 


- Kỹ thuật nâng chuyển và lắp đặt ống hút, ống đẩy


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi lắp đặt ống hút, ống đẩy


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ, Catolog, tài liệu kỹ thuật về lắp đặt ống hút, ống đẩy


- Bảng sai số lắp đặt ống hút, ống đẩy


- Bảng quy trình hướng dẫn lắp đặt ống hút, ống đẩy 


- Dụng cụ, máy thi công


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Mặt bằng thi công, gỗ kê


- Bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác lắp đặt

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn lắp đặt



		- Kỹ năng quan sát, căn chỉnh, gá lắp, định vị, kiểm tra

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt ống hút, ống đẩy 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT VAN

Mã số công việc: H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận chuyển đưa van vào vị trí và lắp đặt theo bản vẽ thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng.

            - Kiểm tra van trước khi lắp


- Lắp đặt van


- Kiểm tra van sau lắp

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ lắp van thành thạo 


- Thực hiện đúng quy trình lắp đặt 

- Phát hiện được các thiếu sót về chủng loại, kích thước, hình dáng, mặt bích, độ đóng mở của van


- Lắp van đúng vị trí, kích thước, đồng trục, đủ lực tác dụng, mối nối chắc 


- Vận hành trơn, nhẹ nhàng, đóng mở hết cỡ

- Thời gian lắp đặt định mức cho một van từ 5- 6h

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, đối chiếu, so sánh


- Đo, vặn thử, bảo dưỡng 

- Gá lắp, đặt goăng, căn chỉnh, xiết bu lông

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị

- Kiểm tra, làm sạch

2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ lắp van


- Tiêu chuẩn và các loại van thường dùng

- Cấu tạo các loại van


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt van  


- Kỹ thuật nâng chuyển và lắp đặt van

- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi lắp đặt van

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ, Catolog, tài liệu kỹ thuật về lắp đặt van

- Bảng sai số lắp đặt van

- Bảng quy trình hướng dẫn lắp đặt van

- Dụng cụ thi công, thiết bị nâng

- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Goăng đệm, bu lông đai ốc, van


- Dầu mỡ bôi trơn, giẻ lau, gỗ kê


- Mặt bằng trạm bơm 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc thành thạo bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công, 

		- Theo dõi quá trình đọc, đối  chiếu kết quả với thực tế lắp đặt



		- Kỹ năng quan sát, đối chiếu, so sánh nhận dạng, thử, bảo dưỡng van 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu về số lượng, đặc tính, tiêu chuẩn van


- Sử dụng nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác lắp đặt van

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt = ( 5- 10 mm 



		- Kỹ năng: Gá lắp, đặt goăng, căn chỉnh, xiết bu lông, kiểm tra

 

		- Giám sát, theo dõi thao động tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 


- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng (Clê lực)



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị chuẩn xác

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với bảng hướng dẫn sử dụng, quy trình vận hành của nhà sản xuất 



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 5- 6h cho một van





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT ĐỒNG HỒ ĐO ÁP LỰC

Mã số công việc: H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt đồng hồ đo áp lực vào vị trí trên đường ống áp lực của bơm theo bản vẽ thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  

            - Xác định vị trí lắp đặt đồng hồ đo áp lực

- Kiểm tra đồng hồ trước khi lắp

- Lắp đặt đồng hồ đo áp lực

- Kiểm tra đồng hồ sau lắp

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ lắp đồng hồ đo áp lực thành thạo

- Thực hiện đúng trình tự lắp đặt


- Sai lệch vị trí đúng tiêu chuẩn thiết kế là ( 5- 10mm

- Kẹp chì, tem bảo hành, phiếu kiểm định chất lượng nguyên dạng

- Lắp đồng hồ đúng vị trí, mối nối chắc đủ lực

- Biết cách kiểm tra đồng hồ sau lắp đặt 


- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức từ 50-60 phút cho một đồng hồ

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, đối chiếu, so sánh


- Gá lắp, vặn ren 


- Sử dụng dụng cụ


- Kiểm tra


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ lắp đồng hồ đo áp lực

- Tiêu chuẩn và các loại đồng hồ thường dùng


- Cấu tạo các loại đồng hồ đo áp lực

- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt đồng hồ đo áp lực

- Phương pháp lắp đặt đồng hồ đo áp lực


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ, Catolog, tài liệu kỹ thuật về lắp đặt đồng hồ đo áp lực 


- Bảng quy trình hướng dẫn lắp đặt đồng hồ đo áp lực

- Dụng cụ thi công


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Trạm bơm, tổ máy bơm

- Đồng hồ đo áp lực, van xả khí

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc thành thạo bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công, 

		- Theo dõi quá trình đọc, đối  chiếu kết quả với thực tế lắp đặt



		- Kỹ năng quan sát, đối chiếu, so sánh nhận dạng đồng hồ đo áp lực

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu về số lượng, đặc tính, tiêu chuẩn đồng hồ đo áp lực

- Sử dụng nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác vị trí lắp đặt đồng hồ đo áp lực

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt = ( 5- 10 mm 



		- Kỹ năng: Gá lắp, vặn ren, kiểm tra

  

		- Giám sát, theo dõi thao động tác của người


thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị chuẩn xác

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với bảng hướng dẫn sử dụng



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 50- 60 phút cho một đồng hồ đo áp lực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: SƠN CHỐNG RỈ ỐNG 

Mã số công việc: H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sơn chống rỉ là công việc sau khi đã hoàn tất công việc lắp đặt tr­íc khi thử nghiệm tổ m¸y và hiÖu chØnh c¸c th«ng sè kü thuËt l¾p ®Æt theo thiÕt kÕ. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:                                      

- Làm sạch bề mặt chi tiết

- Pha loãng sơn

- Khuấy đều sơn

- Lọc sơn


- Sơn chống rỉ

- Kiểm tra chi tiết sơn

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch rỉ, sơn

- Bề mặt chi tiết sạch bụi, đảm bảo độ nhám cho phép: Tiêu chuẩn SIS

- Tỉ lệ sơn và dung môi đạt tiêu chuẩn cho phép: Tỉ lệ 1/1- 1/1,5 

- Sơn hoà tan đồng đều, nhuyễn, không vón cục. Với thùng lớn trọng


 lượng ( 18kg phải lật ngược thùng sau 24- 48 giờ mới tiến hành khuấy

- Sau khi lọc độ hạt đồng đều, màng sơn bóng 

- Thao tác sơn thành thạo, màng sơn bóng đúng tiêu chuẩn


- Thời gian sơn định mức cho một m2 sơn là 1giờ

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thực nghiệm, lựa chọn

- Thực hiện


- Đo, khuấy sơn, lọc sơn, sơn

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Kiểm tra, đánh giá

2. Kiến thức

- Các phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết trước khi sơn

- Tiêu chuẩn làm sạch bề mặt trước khi sơn 

- Quá trình hoà tan sơn vào dung môi

- Các phương pháp sơn cơ bản

- Kỹ thuật sơn bằng tay, bằng máy

- Các dạng sai hỏng, nguyên nhân, biện pháp khắc phục

- Tiêu chuẩn sơn 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng tiêu chuẩn độ nhám bề mặt, tiêu chuẩn sơn


- Mẫu thử độ nhám, chi tiết sơn, BHLĐ

- Dụng cụ đo độ nhớt, dụng cụ khuấy sơn, vải màn, Rây đồng số 120-140

- Dụng cụ, thiết bị làm sạch

- Dụng cụ, thiết bị sơn


- Sơn + dung môi


- Goăng đệm, bu lông đai ốc, van


- Dầu mỡ bôi trơn, giẻ lau, gỗ kê


- Mặt bằng làm sạch, sơn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng làm sạch bụi, rỉ  đảm bảo độ nhám cho phép

		- Theo dõi quá trình làm sạch, đối chiếu kết quả với tiêu chuẩn

- Sử dụng mẫu độ nhám so sánh với kết quả thực hiện độ nhám thực tế



		- Kỹ năng làm sạch rỉ, sơn theo đúng quy trình công nghệ 

		- Giám sát, theo dõi thao động tác của người


làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Kỹ năng: Đo, khuấy sơn, lọc sơn, sơn, kiểm tra đánh giá

		- Giám sát, theo dõi thao động tác của người


thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị chuẩn xác

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với bảng hướng dẫn sử dụng, quy trình vận hành của nhà sản xuất 



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 1h cho một m2  sơn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỬ NGHIỆM TỔ MÁY

Mã số công việc: H7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi kết thúc công việc lắp đặt, cần chạy thử để kiểm tra việc lắp đặt tổ máy có sai sót gì không, đảm bảo cho tr¹m b¬m cÊp nước làm việc đạt được yêu cầu đề ra người hành nghề phải thử nghiệm tổ máy. Bao gồm các bước sau:

            - Kiểm tra tổ máy trước khi thử nghiệm

- Thử nghiệm không tải

- Thử nghiệm có tải


- Lập biên bản thử nghiệm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng quy trình thử tải 


- Phát hiện được các thiếu sót khi lắp và sử lý trước khi thử tải 

- Tổ máy làm việc êm, không có sự rò rỉ ở bộ phận bôi trơn, làm nguội, bộ phận làm khít, cụm nắp bịt phải làm việc bình thường

- Nhiệt độ hộp dầu, dầu bôi trơn không quá 600c


- Nhiệt độ ổ trục và bề mặt chi tiết có cọ sát cao hơn nhiệt độ môi trường không quá 450c và nhiệt độ thực tế không quá 800c 


- Tổ máy làm việc bình thường và ổn định sau 2h khi thử không tải

- Tổ máy làm việc bình thường và ổn định sau 4h khi thử có tải


- Có đủ biên bản thử nghiệm theo quy định


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, phát hiện

- Vận hành, thử nghiệm 


- Theo dõi, đối chiếu, so sánh


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra

- Kiểm tra, lập biên bản

2. Kiến thức 


- Nguyên lý làm việc của tổ máy

- Cấu tạo tổ máy bơm

- Yêu cầu kỹ thuật thử nghiệm tổ máy  


- Quy trình, kỹ thuật thử nghiệm tổ máy không tải


          - Quy trình, kỹ thuật thử nghiệm tổ máy có tải

- Nội dung, phương pháp lập biên bản thử nghiệm

V. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng quy trình hướng dẫn thử nghiệm tổ máy

- Các biểu mẫu văn bản liên quan 


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Dụng cụ thi công

- Dầu mỡ bôi trơn, giẻ lau

- Trạm bơm hoàn thiện

- Giấy in, bút, máy tính, máy in 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng quan sát, phát hiện những thiếu sót trong khi lắp đặt 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu lắp đặt





		- Sự phù hợp giữa thông số tính toán   với thông số thực tế khi thử nghiệm

 

		- Giám sát, theo dõi thao động tác của người thực hiện kỹ năng và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình thử nghiệm tổ máy 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị     đo kiểm tra chuẩn xác

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với bảng hướng dẫn sử dụng



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động khi thử nghiệm tổ máy 



		- Thời gian thực hiện thử nghiệm

		- So sánh thời gian thực hiện thử nghiệm với thời gian định mức 2- 4h thử nghiệm tổ máy không tải và thử nghiệm tổ máy có tải





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  E16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài liệu, bản vẽ thi công lắp đặt trạm bơm theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    


- Vẽ bản vẽ hoàn công


- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện, đối chiếu chính xác các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công so với thực tế của mặt bằng trạm bơm đã thi công 


- Đường nét vẽ phải rõ ràng, chính xác


- Bản vẽ hoàn công phải đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo các tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói phải đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ và các tài liệu có liên quan 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu, thông tin sửa đổi cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Phương pháp lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật 


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 


- Trạm bơm 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩnTCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BÀN GIAO TRẠM BƠM

Mã số công việc: H8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bàn giao trạm bơm là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:


- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải có toàn bộ bản vẽ thi công lắp đặt trạm bơm kèm theo thuyết minh


- Có danh sách tên những người thực hiện và chịu trách nhiệm lắp đặt trạm bơm, sự thay đổi và thống nhất giữa thiết kế và thi công

- Có đủ biên bản thử áp lực đường ống của trạm bơm trước khi lắp


- Phải có thêm biên bản bàn giao các công tác khác 


- Thực hiện theo đúng trình tự bµn giao

- Kế hoạch bàn giao chi tiết chuẩn xác 

- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá theo tiêu chuẩn TCVN 33- 2006

- Có biên bản bàn giao toàn bộ hệ thống công trình trạm bơm kèm theo các văn bản trên

- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


- Thực hiện các thủ tục bàn giao theo đúng quy định hiện hành


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức


- Danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật 


- Phương pháp lập kế hoạch bàn giao


- Các thủ tục và nội dung bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản giấy tờ tài liệu liên quan đến lắp đặt máy bơm 


- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính, hệ thống bản vẽ thi công

- Tài liệu tổ chức thi công lắp đặt đường ống, phụ kiện trạm bơm

- Biên bản thử áp lực đường ống của trạm bơm trước khi lắp


- Danh sách tên những người thực hiện và chịu trách nhiệm lắp đặt trạm bơm, sự thay đổi và thống nhất giữa thiết kế và thi công


- Biên bản bàn giao các công tác khác


- Kế hoạch bàn giao


- Bảng tiến độ thi công của dự án, biên bản nghiệm thu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn bị và tập hợp hồ sơ

		- Kiểm tra đối chiếu với tập hồ sơ thực tế



		- Độ chuẩn xác của của các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ khả thi, chính xác của người thực hiện lập biên bản và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian định mức với thời gian thực tế





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẤY DẤU VỊ TRÍ TUYẾN ỐNG THOÁT NƯỚC 


                                                                                      TRONG NHÀ 


Mã số công việc:  I1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy dấu vị trí tuyến ống thoát nước trong nhà theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


           - Đánh dấu điểm đầu, cuối tuyến ống


- Vạch dấu đường tim ống


- Đánh dấu vị trí định vị ống


- Kiểm tra sau lấy dấu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc, hiểu được bản vẽ thi công


- Thực hiện đúng trình tự lấy dấu


- Xác định chính xác vị trí tuyến ống tại mặt bằng thi công


- Đo chính xác cao độ(cốt) điểm đầu, cuối, của tuyến ống theo bản vẽ thiết kế thi công


- Vạch dấu chính xác đường tim tuyến ống, thẳng đứng, độ dốc cho phép ( i) từ 0,02- 0,03mm/m, hướng chảy của nước thải theo bản vẽ thiết kế 


- Đánh dấu vị trí định vị thiết bị, ống đúng theo thiết kế


- Dấu phải rõ ràng, chính xác


- Phát hiện chính xác sai số kích thước, lệch vị trí của đường tim tuyến ống 

- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


- An toàn lao động cho người, thiết bị


- Thực hiện đúng thời gian định mức: 5- 6 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, đánh dấu, vạch dấu


- Sử dụng dọi 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Phân tích bản vẽ và tài liệu kỹ thuật lắp đặt hệ thống thoát nước trong nhà


- Trình tự lấy dấu tuyến ống thoát nước trong nhà 


- Yêu cầu kỹ thuật lấy dấu tuyến ống


- Công dụng, cấu tạo, phân loại máy kinh vĩ, thủy bình


- Các dụng cụ lấy dấu


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Máy kinh vĩ, máy thủy bình, ống nước 


- Máy tính, bút, sổ tay 


- Dụng cụ vạch dấu


- Dây bật mực, quả dọi


- Thước đo kim loại


- Nguồn điện, bóng điện 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công, quan sát, đối chiếu thực tế với mặt bằng thi công thành thạo

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công của người thực hiện công việc bằng cách so sánh với bảng tiêu chuẩn theo qui định hiện hành 



		- Độ chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, vạch dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công  

		- Giám sát thao tác, của người thực hiện công việc theo bảng trình tự lấy dấu tuyến ống


- Quan sát quá trình của người thực hiện lấy dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công  



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ lấy dấu tuyến ống

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với Catolog của thiết bị



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 5- 6 giờ lấy dấu cho một tuyến ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: SỬA LỖ, ĐỤC TƯỜNG 

Mã số công việc:  I2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sửa lỗ,tạo rãnh theo dấu để lắp đặt ống thoát đứng, ống thoát nhánh, thiết bị thu nước thải trong nhà. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


           - Vạch dấu đường cắt, sửa lỗ đặt ống 


- Sửa lỗ, rãnh theo dấu


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ thi công

- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc


- Vạch chính xác dấu đường cắt, sửa trên mặt bằng thi công, để lắp đặt ống thu nước thải trong nhà theo TCVN 4474 : 1987 


- Cắt tường gạch, bê tông phải đảm bảo đúng dấu, kích thước


- Đục tường gạch, bê tông tạo thành rãnh phải đảm bảo kích thước, ít pa via 

- Sửa rãnh, lỗ phải sạch pavia, đúng độ sâu, chiều dài, rộng


- Rãnh, lỗ  phải đúng chiều rộng, dài, sâu theo thiết kế


- Phát hiện ®­îc lçi cu¶ rãnh, lỗ trên tường, trần nhà sai kích thước, thành rãnh cong, đáy rãnh không phẳng 


- Thận trọng, kiên trì, tỉ mỉ


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng máy, thiết bị cầm tay 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 6- 8 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, đánh dấu, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dung cụ thi công 


- Đục tường


- Sửa rãnh tường gạch, lỗ trần nhà bê tông  


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự  sửa lỗ, đục tường đặt ống thoát nước thải trong nhà 


- Yêu cầu kỹ thuật đục tường gạch, sửa lỗ trần nhà bê tông 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại của máy cắt bê tông cầm tay


- Các dụng cụ đục tường 


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị cầm tay


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ thiết kế thi công 


- Máy thủy bình, ống nước 


- Dụng cụ vạch dấu


- Dây bật mực, quả dọi


- Thước đo kim loại


- Máy cắt bê tông, đục kim loại


- Nguồn điện 


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo

		- Theo dõi quá trình của người đọc bản vẽ thi công so sánh với tiêu chuẩn thực hiện



		- Độ chính xác trong việc đo kích thước, đánh dấu, vạch dấu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		Kỹ năng: Cắt, đục, Sửa rãnh, lỗ tường gạch, bê tông 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ cắt, đục bê tông

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với Catolog của máy thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ cắt, đục bê tông cầm tay

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6- 8 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP MỐI NỐI DÁN KEO ỐNG 


Mã số công việc: I3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, thiết bị, phụ kiện thoát nước bằng cách dùng mối nối dán keo tạo thành hệ thống đường ống thoát nước trong nhà. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Kiểm tra ống, phụ kiện 



- Cắt ống 



- Làm sạch bôi keo



- Lồng nối ống


- Kiểm tra sau khi dán keo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Ống, phụ kiện có đường kính và vật liệu chế tạo đúng theo tiêu chuẩn thiết kế


- Mặt cắt phải vuông góc với đường trục ống, ít pavia, đảm bảo kích thước theo thiết kế


- Làm sạch các bề mặt ống để bôi keo


- Bôi keo bề ống phải đúng đủ chiều dài, phủ đều keo mối nối ống     


- Lồng mối nối phải đủ lực ép, ống đồng trục, đủ chiều dài, keo bám đều miệng ống. Thời gian keo khô từ 2- 4 phút


- Cã tác phong lµm viÖc công nghiệp và chuyên môn hóa 


- An toàn lao ®éng khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối nối dán keo từ 30- 40 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Cắt, lồng, ép, bôi keo


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp nối ống bằng keo  


- Yêu cầu kỹ thuật  lắp nối ống bằng keo


- Công dụng, cấu tạo mối nối ống bằng keo


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp nối ống bằng keo  


- Quy phạm an toàn sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện, keo dán 


- Dụng cụ Lấy dấu, cắt ống 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Bàn gia công cơ khí


- Giẻ sạch


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong khi đo kích thước, vạch dấu, cắt ống 

		- Giám sát thao tác theo trình tự lấy dấu, cắt ống  



		Kỹ năng: làm sạch, bôi keo, lồng, ép mối nối ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  thực tế 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức: 30- 40 phút cho một mối dán keo  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT CỤM ỐNG THOÁT NƯỚC 

Mã số công việc:  I4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt cụm ống thoát nước thải vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


- Xác định vị trí 



- Đặt cụm ống thoát 



- Lắp cửa kiểm tra thông rửa



- Lắp nón che mưa ống thoát đứng thông hơi   



- Kiểm tra sau khi lắp cụm ống thoát  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Đo kiểm chính xác kích thước, hình dáng cụm ống, số lượng ống, phụ kiện đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế 


- Lắp cụm ống thoát đúng vị trí, kích thước, trùng đường tim, cao độ, định vị chắc chắn khoảng cách giữa các giá định vị khoảng 1,5m, sai số lắp đặt cho phép khoảng ±4 mm, độ dốc(i) ống nhánh nằm ngang cho phép từ 0,02-0,03, ống thoát đứng đảm bảo theo phương thẳng đứng, cách mặt tường khoảng từ 100-150mm 


- Lắp cửa kiểm tra, thông rửa đảm bảo kích thước cao độ theo tiêu chuẩn thiết kế khoảng 1000- 1100mm, nắp bịt cửa kiểm tra kín


- Lắp nón che mưa ống thoát đứng đảm bảo kích thước, chắc chắn, độ cao nhô ống thoát khí so với mặt mái nhà từ 300- 2000mm


- Có kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công lắp đặt ống 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm ống thoát nước của một tầng nhà từ 4- 6 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm ống thoát nước thải trong nhà 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp cụm ống thoát nước thải trong nhà 


- Cấu tạo, phân loại cụm ống thoát nước thải trong nhà 


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt cụm ống thoát nước thải trong nhà  


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Cụm ống thoát nước thải trong nhà                                                                     


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống, giá đỡ ống


- Công trình thoát nước thải trong nhà  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp cụm ống thoát nước thải trong nhà thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra cụm ống trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự đo, kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm ống thoát nước thải trong nhà

		 - Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm, độ dốc cho phép từ 0,02-0,03



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống thoát nước thải trong nhà 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ    



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 4- 6 giờ lắp đặt cho một cụm ống thoát nước của một tầng nhà 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              Tên công việc: LẮP ĐẶT ĐƯỜNG ỐNG THOÁT NƯỚC MƯA 

              Mã số công việc:  I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống, thiết bị phụ kiện đường ống thoát nước mưa vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 

- Lấy dấu vị trí 



- Sửa lỗ theo dấu



- Cắt ống



- làm sạch bôi keo



- Lồng nối ống



- Lắp đặt tuyến ống thoát nước mưa theo dấu



- Kiểm tra   


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Xác định chính xác vị trí tuyến ống tại mặt bằng thi công


- Đo chính xác cao độ(cốt) điểm đầu, cuối, của tuyến ống theo bản vẽ thiết kế thi công


- Sửa lỗ sạch pavia đảm bảo độ sâu, chiều dài, rộng


- Mặt cắt vuông góc với đường trục ống, ít pavia, đảm bảo kích thước theo thiết kế


- Làm sạch các bề mặt ống bôi keo


- Bôi keo bề ống phải đảm bảo đủ chiều dài, phủ đều keo mối nối ống     


- Lồng mối nối phải đủ lực ép, ống đồng trục, đủ chiều dài, keo bám đều miệng ống. Thời gian keo khô từ 2- 4 phút


- Lắp cụm ống thoát đúng vị trí, kích thước, trùng đường tim, cao độ, định vị chắc chắn khoảng cách giữa các giá định vị khoảng 1,5m, sai số lắp đặt cho phép khoảng ±4 mm, độ dốc(i) ống nhánh nằm ngang cho phép từ 0,02-0,03, ống thoát đứng đảm bảo theo phương thẳng đứng, cách mặt tường khoảng từ 100-150mm 


- Lắp đặt phễu thu nước mưa đảm bảo kích thước, chắc chắn, cao độ theo thiết kế


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công lắp đặt ống 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một tuyến ống thoát nước mưa của một tầng nhà từ 6- 8giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, lấy dấu, cắt ống, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt tuyến ống thoát nước mưa trên mái nhà 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt tuyến ống thoát nước mưa trên mái nhà 


- Cấu tạo, phân loại ống thoát nước mưa trên mái nhà


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt tuyến ống thoát nước mưa trên mái nhà  


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện thoát nước


- Vật liệu phụ 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống, giá đỡ ống


- Công trình thoát nước thải trong nhà  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt ống thoát nước mưa trên mái nhà thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra, lấy dấu, cắt, làm sạch, bôi keo, lồng mối nối  ống trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác lắp đặt tuyến ống thoát nước mưa trên mái nhà 

		 - Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm, độ dốc cho phép từ 0,02-0,03



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị tuyến ống thoát nước mưa trên mái nhà 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ    



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6- 8 giờ lắp đặt cho một tuyến ống thoát nước mưa của một tầng nhà 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT ỐNG THOÁT BỂ TỰ HOẠI  


Mã số công việc:  I6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đặt ống thoát vào bể tự hoại theo bản vẽ thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 

- Xác định vị trí 



- Vạch dấu đường sửa lỗ rãnh



- Sửa lỗ rãnh theo dấu



- Lắp đặt ống thoát 



- Kiểm tra   


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Xác định chính xác vị trí đặt ống thoát tại mặt bằng bể tự hoại


- Đo chính xác cao độ(cốt) điểm đầu, cuối của ống theo bản vẽ thiết kế


- Dấu phải rõng ràng, chính xác


- Sửa lỗ, rãnh sạch pavia đảm bảo độ sâu, chiều dài, rộng


- Làm sạch các bề mặt ống bôi keo


- Bôi keo bề ống phải đảm bảo đủ chiều dài, phủ đều keo mối nối ống     


- Lồng mối nối phải đủ lực ép, ống đồng trục, đủ chiều dài, keo bám đều miệng ống. Thời gian keo khô từ 2- 4 phút


- Lắp cụm ống thoát đúng vị trí, kích thước, trùng đường tim, cao độ, định vị chắc chắn, sai số lắp đặt cho phép khoảng ± 4 mm, độ dốc(i) ống nhánh nằm ngang cho phép từ 0,02- 0,03, ống thoát đứng đảm bảo theo phương thẳng đứng


- An toàn lao ®éng trong thi công lắp đặt ống 


- Thời gian định mức lắp đặt ống thoát nước cho một bể tự hoại 5- 6 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, lấy dấu, cắt ống, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- lắp đặt, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt ống thoát nước thải bể tự hoại 


- Yêu cầu kỹ thuật lắp ống thoát nước thải bể tự hoại  


- Cấu tạo, phân loại ống thoát nước thải bể tự hoại 


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt ống thoát nước thải bể tự hoại   


- Quy phạm an toàn trong thi công lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện thoát nước


- Vật liệu phụ                                                                     


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống, trụ đỡ ống


- Công trình bể tự hoại trong nhà  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt ống thoát nước thải bể tự hoại thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra, lấy dấu, cắt, làm sạch, bôi keo, lồng mối nối ống trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác lắp đặt ống thoát  nước thải bể tự hoại 

		 - Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm, độ dốc cho phép từ 0,02-0,03



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống thoát nước thải bể tự hoại 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ    



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 5- 6 giờ lắp đặt ống thoát nước thải cho một bể tự hoại 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



   Tên công việc: VẬN HÀNH THỬ LƯU THÔNG ĐƯỜNG ỐNG

              Mã số công việc: I7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành thử lưu thông hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà. Để kiểm nghiệm chính xác các thông số kỹ thuật của hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà theo thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Kiểm tra 
 



- vận hành thử  



- Theo dõi vận hành



- Xử lý sự cố



- Lập biên bản 



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ sơ đồ nguyên lý làm việc của hệ thống đường ống thoát nước 
thải trong nhà thành thạo



- Kiểm tra chính xác từng bộ phận của hệ thống đường ống thoát 
nước thải 


         trong nhà đảm bảo yêu cầu theo thiết kế 



- Đóng, mở van, vòi nước vào các máy, thiết bị dùng nước thành thạo



- Lưu lượng nước, vận tốc dòng 
chảy thoát nước đảm bảo theo thiết kế



- Quan sát các mối nối ống, mực nước, dòng nước chảy thoát ra hố ga, ghi 
chép đầy đủ vào sổ vận hành, đối chiếu theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Phát hiện chính xác các sự cố như: mối nối bị thấm, hở, ống bị tắc. Xử lý 
nhanh chóng, chính xác đảm bảo kỹ thuật



- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong công tác vận hành thiết bị


- Thời gian định mức vận hành thử lưu thông hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà theo thiết kế thi công


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ


- Quan sát, ghi chép, tư duy


- Vận hành hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị chuyên dùng


- Kiểm tra, theo dõi


- Đóng, mở van, xử lý, lập biên bản


2. Kiến thức


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà    


- Tính chất lý, hóa của nước thải  


- Quy trình thử lưu thông hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi vận hành thử đường ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm xử lý nước   


- Biểu mẫu, giấy, bút, sổ ghi 


- Dụng cụ kiểm tra, thiết bị chuyên dùng vận hành


- Nguồn nước 


- Nguồn điện 220- 380v


- Máy tính. bộ đàm 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các biểu mẫu, tài liệu , số liệu, sổ ghi chép

		- Kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy trình vận hành thử lưu thông

		- Quan sát,xem xét, đối chiếu với bảng quy trình vận hành thử lưu thông



		- Kỹ năng vận hành thử lưu thông hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà và xử lý các sự cố 

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người vận hành và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình vận hành

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ vận hành, thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo thiết kế thi công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc: I8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài, bản vẽ thi công lắp hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    



- Vẽ bản vẽ hoàn công



- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện chính xác các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công


- Đối chiếu các thông số kỹ thuật thay đối trong bản vẽ thi công so với thực tế của hệ thống đường ống thoát nước thải trong nhà đã thi công 


- Các đường nét vẽ của bản vẽ hoàn công phải  rõ ràng, chính xác


- Vẽ đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói đủ số lượng, đúng chủng loại bản vẽ hoàn công và các tài liệu có liên quan 


- Có kỹ năng nghề thành thạo 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu cơ bản thường dùng cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Các dụng cụ, thiết bị dùng trong công việc lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật  


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình trong nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩnTCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu hướng dẫn sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: NGHIỆM THU- BÀN GIAO 


Mã số công việc: I9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao l¾p ®Æt hệ thống đường ống thoát nước trong nhà là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:


- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thực hiện đúng qui trình, thứ tự các bước công việc bàn giao 


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định hiện hành


- Kế hoạch bàn giao chi tiết,chuẩn xác


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


- Thời gian định mức tùy theo mức độ phức tạp của công trình 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch  


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức



- Liệt kê được danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật l¾p ®Æt hệ 
thống đường ống thoát nước thải trong nhà

 - Nêu được cách lập kế hoạch bàn giao


- Trình bày được thủ tục và nội dung bàn giao

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Các văn bản, giấy tờ tài liệu liên quan đến l¾p ®Æt hệ thống đường ống thoát nước trong nhà



- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính



- Tài liệu tổ chức thi công lắp đặt hệ thống đường ống thoát nước trong nhà



- Bảng tiến độ thi công của dự án


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện   

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức theo thiết kế thi công 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: PHÓNG TUYẾN ỐNG 


Mã số công việc: J1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Phóng tuyến ống mạng lưới thoát nước ngoài nhà theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  

- Đóng cọc tiêu điểm đầu, cuối tuyến ống


- Lấy dấu đường tim tuyền ống


- Kiểm tra  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc, hiểu được bản vẽ thi công


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc phóng tuyến ống


- Khảo sát chính xác vị trí tuyến ống mạng lưới thoát nước ngoài nhà tại mặt bằng thi công đúng theo bản vẽ thiết kế thi công


- Các kích thước dài, rộng, độ cao cốt điểm đầu, cuối tuyến ống đảm bảo theo bản vẽ thiết kế thi công


- Đánh dấu chính xác điểm đầu, cuối, đường tim tuyến ống 


- Dấu phải rõ ràng, chính xác, cọc tiêu vững chắc, đúng độ cao, đủ số lượng cọc tiêu 


- Phát hiện chính xác đường tim tuyến ống sai số kích thước dài, rộng, độ cao cốt và lệch vị trí so với thiết kế thi công   


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


- An toàn lao động cho người, thiết bị


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 6- 8 giờ cho một tuyến ống  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo đánh dấu, vạch dấu


- Đóng cọc


- Sử dụng thiết bị, dung cụ 


- tổ chức, kiểm tra, đối chiếu 


2. Kiến thức


- Phân tích bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Trình tự các bước công việc phóng tuyến ống 


- Yêu cầu kỹ thuật phóng tuyến ống


- Công dụng, cấu tạo, phân loại của máy kinh vĩ, thủy bình


- Kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Máy kinh vĩ, máy thủy bình, ống nước 


- Máy tính, bút, sổ tay  


- Dụng cụ lấy dấu


- Dây bật mực, thước chữ T


- Thước đo kim loại


- Cọc tiêu 


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công thành thạo

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công bằng cách đối chiếu thực tế tại mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, lấy dấu đường tim, cắm cọc mốc tuyến ống trên mặt bằng thi công  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự phóng tuyến ống


- Quan sát quá trình thực hiện phóng tuyến ống trên mặt bằng thi công  



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ phóng tuyến ống

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với Catolog của thiết bị



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6-8 giờ cho một tuyến ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: ĐÀO MƯƠNG 

Mã số công việc: J2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đào mương trên nền đất theo đường dấu để lắp đặt ống thoát nước ngoài nhà. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Lấy dấu đường vách mương



- Đào mương


- Sửa mương


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ thi công

- Thực hiện đúng trình tự các bước đào mương


- Vạch dấu đường vách mương trên mặt đất đúng kích thước theo đường tim của tuyến ống có từ Ø>250mm 


- Đào mương phải đúng độ dốc, kích thước theo tiêu chuẩn thiết kế


- Đổ đất về một phía, cách mép mương từ 500- 1000mm  


- Sửa mương phải đúng chiều dài, rộng, độ sâu, độ dốc  


- Phát hiện chính xác thành mương cong, đáy mương không phẳng 


- Thận trọng, kiên trì, tỉ mỉ


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn sử dụng máy, thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 6- 8 giờ đào cho 1m mương  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, cắm cọc mốc


- Sử dụng máy đào 


- Đào, sửa mương 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự đào mương đặt ống thoát nước 


- Yêu cầu kỹ thuật đào mương đặt ống thoát nước 


- Các dạng mương đào đặt ống thoát nước


- Các máy, thiết bị, dụng cụ đào mương


- Quy phạm an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng tuyến ống 


- Máy thủy bình, ống nước  


- Dụng cụ, thiết bị thi công


- Thước đo kim loại


- Máy đào


- Biển báo, rào che chắn công trường


- Nguồn điện 


- Công trình tngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo, quan sát, đối chiếu thực tế tại vị trí của mương   

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công bằng cách so sánh với tiêu chuẩn thiết kế 


- Chỉ ra được các kích thước giữa bản vẽ thi công so với kích thước thực tế của mương   



		- Độ chính xác khi thực hiện các bước công việc đào mương đặt ống  

		- Giám sát thao tác quá trình thực hiện quy trình đào mương  



		Kỹ năng: Đào, Sửa mương, đo, quan sát thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công thành thạo

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ của người thực hiện, đối chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện so với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6- 8 giờ đào cho 1m mương





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: GIA CỐ ĐÀO MƯƠNG

Mã số công việc: J3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Gia cố vững chắc nền đáy, thành vách mương để lắp đặt đường ống dẫn nước thải về trạm xử lý. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Đổ vật liệu gia cố nền mương



- Văng chống thành mương



- Đầm nền mương


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ thi công

- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc


- Vật liệu gia cố phải đúng chủng loại, đủ số lượng và rải đều bề mặt đáy mương


- Chống thành mương phải đúng khoảng cách thanh chống, đủ cường độ chịu lực. Thành mương đảm bảo vững chắc, 


- Nền đáy mương phải đảm bảo vững chắc, đúng độ dốc. Nước nén cát phải đủ và di chuyển đầm rung đều, đủ số lượt


- Phát hiện chính xác thanh chống thành mương không đủ lực chống, đáy mương không phẳng, còn chỗ sụt lở 


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn sử dụng máy, thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 10- 12 giờ cho 1m mương  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, cắm cọc chống, đổ đất


- Sử dụng máy rung 


- Di chuyển, đầm, rung 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Trình tự các bước gia cố mương đào  


- Yêu cầu kỹ thuật gia cố mương đào  

- Các phương pháp gia cố mương đào  

- Các máy, thiết bị dụng cụ gia cố mương đào  

- Quy phạm an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng tuyến ống 


- Máy thủy bình, ống nước 


- Dụng cụ, thiết bị thi công


- Thước đo kim loại


- Máy rung


- Biển báo, rào che chắn công trường


- Nguồn điện 


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo, quan sát, đối chiếu thực tế tại vị trí của mương   

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công bằng cách so sánh với tiêu chuẩn thiết kế 






		- Độ chính xác khi thực hiện các bước công việc gia cố mương đặt ống  

		- Giám sát thao tác quá trình thực hiện trình tự các bước gia cố mương  



		Kỹ năng: Đổ, san chải, di chuyển, chống, đo thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công thành thạo

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với phiếu hướng dẫn sử dụng của  thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng máy, thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện so với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 10- 12 giờ cho 1m mương





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: RẢI ỐNG, PHỤ KIỆN THOÁT NƯỚC

Mã số công việc: J4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Rải ống, phụ kiện thoát nước vào vị trí lắp đặt mạng thoát nước trong mương theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


- Xác định vị trí đặt ống, phụ kiện 



- Rải ống, phụ kiện   



- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt tuyến ống thoát nước thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- xác định chính xác vị trí, kích thước chiều dài, rộng, độ dốc đặt ống, phụ kiện theo thiết kế


- Đặt ống, phụ kiện phải đảm bảo đồng trục, đúng độ dốc, định vị ống chắc chắn, sai số cho phép khoảng ±10 mm


- Có tác phong làm việc công nghiệp và kỹ năng nghề thành thạo


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian rải đặt cho 1m ống khoảng từ 160- 180 phút 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Rải đặt, căn chỉnh, định vị  


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình rải đặt đường ống thoát nước


- Yêu cầu kỹ thuật rải đặt đường ống thoát nước 


- Công dung, phân loại ống thoát nước  


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để rải đặt ống thoát nước   


- Quy phạm an toàn khi rải đặt đường ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện thoát nước 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Thiết bị cẩu chuyển


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác rải đặt tuyến ống trong kênh mương

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, định vị ống thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc 



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 160- 180 phút rải đặt cho 1m ống thoát nước  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP MỐI NỐI GIOĂNG 


Mã số công việc:  J5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, phụ kiện mạng thoát nước bằng cách dùng lực ép và các gioăng để tạo thành mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


- Căn chỉnh ống 



- Lắp gioăng chèn 



- Lắp ghép nối ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp mối nối ống thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Căn chỉnh ống, phụ kiện đồng trục, đúng độ dốc theo bản vẽ thiết kế     


- Làm sạch bề mặt ống, phụ kiện. Lồng gioăng đúng chiều rãnh. Tra mỡ đúng vị trí, phủ kín bề mặt nối


- Mối ghép kín khít, lực kéo nối đều, đủ cường độ lực


- Phát hiện mối nối gioăng không đồng trục, nghiêng lệch   


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối gioăng từ 80- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu, tra mỡ


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lồng, căn chỉnh, kéo, đẩy


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp mối nối gioăng ống thoát nước     


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp mối nối gioăng thoát nước  


- Công dụng, cấu tạo mối nối gioăng ống thoát nước  


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp mối nối gioăng ống thoát nước     


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công 


- Ống, phụ kiện  


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Dụng cụ đo


- Giẻ sạch


- Gioăng đệm


- Mỡ bôi trơn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lắp mối nối gioăng ống thoát nước     

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc  



		- Kỹ năng: Lồng, căn chỉnh, kéo, đẩy, đo, tra dầu   

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  thực tế 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 80- 90 phút cho một mối gioăng ống thoát nước  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: CHÈN VỮA MỐI NỐI 


Mã số công việc:  J6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, phụ kiện mạng lưới thoát nước ngoài nhà bằng cách dùng vữa xi măng chèn kín mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


- Căn chỉnh ống 



- Chèn vữa xi măng  



- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc  


- Căn chỉnh ống, phụ kiện đồng trục, đúng độ dốc theo bản vẽ thiết kế


- Khe hở mối nối đều, hướng dòng chảy đúng chiều đầu loe


- Làm sạch các bề mặt mối nối ống thoát


- Trộn vữa chèn nối phải đảm bảo tỉ lệ, mác vữa theo tiêu chuẩn thiết kế      


- Chèn vữa mối nối đảm bảo chiều dài, chèn chắc, đầy, lớp vữa đông kết không rạng nứt, co ngót quá qui định 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, khoa học 


- Thực hiện đúng tác phong làm việc công nghiệp 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối nối chèn vữa từ 50- 60 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Căn chỉnh, lồng, ép, trộn, chèn vữa 


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình chèn nối ống bằng vữa xi măng  


- Yêu cầu kỹ thuật  chèn nối ống bằng vữa xi măng  


- Công dụng, cấu tạo mối nối ống bằng chèn vữa xi măng 


- Các dụng cụ, dùng để lắp nối ống bằng chèn vữa xi măng   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện, vật liệu chèn mối nối 


- Dụng cụ đo 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Thiết bị nâng chuyển


- Nước sạch


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong việc chèn vữa mối nối ống mạng lưới thoát nước ngoài nhà

		- Giám sát thao động tác của người thực hiện công việc theo thứ tự các bước công việc 






		Kỹ năng: Làm sạch, lồng, ép, chèn vữa mối nối ống mạng lưới thoát nước ngoài nhà  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  thực tế 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian  định mức: 50- 60 phút cho một mối chèn vữa xi măng 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP MỐI NỐI MẶT BÍCH

Mã số công việc:  J7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, phụ kiện mạng lưới thoát nước ngoài nhà bằng cách dùng bu lông, đai ốc xiết chặt mặt bích và vật liệu đệm tạo thành mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


           - Căn chỉnh ống 



- Lắp gioăng chèn 



- Lắp ghép nối ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp ống mối nối mặt bích thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Căn chỉnh ống đồng trục, đúng độ dốc, các lỗ bu lông trùng tâm     


- Làm sạch mặt bích. Lồng gioăng, bu lông đúng lỗ. Thân bu lông phải song song với trục của ống


- Vặn đai ốc phải theo đúng thứ tự, lực xiết đều đủ cường độ  


- Độ dày của vật liệu đệm giảm từ 20- 25( so với độ dày tự nhiên ban đầu


- Phát hiện mối nối mặt bích không đồng tâm, nghiêng lệch   


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối mặt bích ống từ 160- 180 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ


- Nâng, hạ ống 


- Lồng, căn chỉnh, đẩy, vặn, xiết


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp mối nối ống bằng mặt bích  


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp mối nối ống bằng mặt bích 


- Công dụng, cấu tạo mối nối ống bằng mặt bích


- Các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp mối nối ống bằng mặt bích  


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị lắp đặt ống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện thoát nước 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Dụng cụ đo


- Giẻ sạch


- Gioăng đệm


- Bu lông, đai ốc


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp ống thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lắp mối nối ống bằng mặt bích mạng lưới thoát nước 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự các bước công việc  



		- Kỹ năng: Lồng, căn chỉnh, nâng, hạ, đẩy, đo, vặn, xiết 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 160- 180 phút cho một mối ống bằng mặt bích  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      Tên công việc: KIỂM TRA HIỆU CHỈNH TUYẾN ỐNG THOÁT NƯỚC   


      Mã số công việc: J8 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra để phát hiện những yêu cầu kỹ thuật chưa đạt yêu cầu theo thiết kế. Hiệu chỉnh tuyến ống thoát nước theo yêu cầu kỹ thuật thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Kiểm tra tuyến ống 



- Hiệu chỉnh tuyến ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thiết kế thi công thành thạo  

- Thực hiện đúng qui trình kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống    


- Phát hiện tuyến ống không đồng trục, sai cao độ, sai số kích thước lắp đặt vượt quá sai số cho phép > 10 mm


- Hiệu chỉnh tuyến ống phải đảm bảo cao độ, độ dốc, trùng đường tim, đảm bảo kích thước lắp đặt theo thiết kế


- Định vị tuyến ống chắc chắn, mối nối kín


- Kiểm tra sau khi hiệu chỉnh phải đảm bảo chính xác các thông số kỹ thuật đối chiếu theo thiết kế 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức kiểm tra hiệu chỉnh cho một tuyến ống từ 4- 6 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công 


- Kiểm tra, hiệu chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống trên mạng lưới đường ống thoát nước    


- Yêu cầu kỹ thuật khi kiểm tra hiệu chỉnh tuyến ống trên mạng lưới đường ống thoát nước

- Sơ đồ nguyên lý làm việc của mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà    


- Các dụng cụ, thiết bị dùng trong việc hiệu chỉnh tuyến ống trên mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà    


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống thoát nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tuyến ống        


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Dụng cụ, thiết bị đo kiểm


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra tuyến ống của mạng lưới thoát nước

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo qui trình kiểm tra mạng lưới thoát nước   



		- Độ chính xác công việc hiệu chỉnh tuyến ống của mạng lưới thoát nước 

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 10mm



		- Kỹ năng: kiểm tra, hiệu chỉnh, quan sát, đối chiếu

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo  trình tự và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ trong thi theo các bước công việc 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308- 91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 4- 6 giờ kiểm tra hiệu chỉnh cho một tuyến ống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: XÂY LẮP HỐ GA 


Mã số công việc:  J9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xây lắp thành và đậy nắp hố ga vào vị trí mạng lưới đường ống thoát nước theo bản vẽ thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Lấy dấu vị trí  



- Xây lắp hố ga


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ xây lắp hố ga

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Lấy dấu vị trí xây lắp hố ga rõ ràng, đúng kích thước, đủ số lượng theo bản vẽ thiết kế thi công  


- Xây lắp hố ga phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường kính trong của hố ga từ 700- 1000mm theo tiêu chuẩn thiết kế TCVN4474:1987


- Đậy nắp hố ga phải kín khít, chắc chắn, đảm bảo mỹ quan, an toàn cho giao thông 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong thi công xây lắp 


- Thực hiện đúng thời gian xây lắp cho một hố ga khoảng từ 30- 36 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu, đối chiếu


- Xây, trát


- Sử dụng thiết bị thi công 


- Lắp đặt, nâng, hạ, căn chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình xây lắp hố ga 


- Yêu cầu kỹ thuật xây lắp hố ga 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại hố ga mạng lưới thoát nước


- Các dụng cụ, thiết bị xây lắp hố ga


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị xây lắp 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Mạng lưới đường ống thoát nước


- Vật liệu xây dựng


-  Nắp hố van 


- Dụng cụ , thiết bị thi công


- Máy, thiết bị nâng chuyển 


- Thước đo kim loại, ni vô, quả dọi


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ xây lắp hố ga thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác công việc xây lắp hố ga theo thiết kế  

		- Giám sát thao tác, của người thực hiện trình tự xây lắp hố ga 



		- Kỹ năng: Nâng, hạ, đặt, căn chỉnh, xây, trát

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình  và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, xây lắp hố ga

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ, xây lắp hố ga

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 30- 36 giờ xây lắp cho một hố ga 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THỬ LƯU THÔNG MANG LƯỚI  


                                                                                                    ĐƯỜNG ỐNG 
                                 

Mã số công việc: J10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành thử lưu thông mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà. Để kiểm nghiệm chính xác các thông số kỹ thuật của mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà theo thiết kế. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:


- Kiểm tra 
 



- vận hành thử  



- Theo dõi vận hành



- Xử lý sự cố



- Lập biên bản 



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ sơ đồ nguyên lý làm việc mạng lưới đường ống thoát nước 
thải ngoài nhà thành thạo



- Kiểm tra chính xác từng bộ phận, hố ga mạng lưới đường ống thoát nước 
thải ngoài nhà đảm bảo yêu cầu theo thiết kế 


- Xác định chính xác vị trí đặt máy bơm nước, đảm bảo công suất, lưu lượng, hiệu suất của máy bơm theo thiết kế


- Cung cấp lượng nước thử đầy đủ, mực nước lớn hơn 0,5 đường kính ống


- Nước chảy đều qua các hố ga, đúng vận tốc v = 4-8 m/s


- Chảy hết nước, cặn bẩn khi ngừng cấp nước thử 



- Quan sát các mối nối ống, mực nước, dòng nước chảy thoát ra hố ga, ghi 
chép đầy đủ vào sổ vận hành, đối chiếu theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Phát hiện ®­îc các sự cố như: mối nối bị hở, ống bị tắc. Xử lý nhanh, chính 

          xác đảm bảo đúng kỹ thuật


 
- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn trong công tác vận hành thử lưu thông


- Thời gian định mức vận hành thử lưu thông mạng lưới đường ống thoát nước thải ngoài nhà theo thiết kế thi công


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ


- Quan sát, ghi chép, tư duy


- Lưu thông 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị chuyên dùng


- Kiểm tra, theo dõi


- Vận hành máy bơm, xử lý, lập biên bản


2. Kiến thức


- Sơ đồ nguyên lý làm việc của mạng lưới đường ống thoát nước thải ngoài nhà    


- Tính chất lý, hóa của nước thải  


- Quy trình thử lưu thông mạng lưới đường ống thoát nước thải ngoài nhà


- Quy phạm kỹ thuật an toàn lưu thông thử mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà 


- Biểu mẫu, giấy, bút, sổ ghi 


- Dụng cụ kiểm tra, thiết bị máy bơm nước


- Nguồn nước 


- Nguồn điện 220- 380v


- Máy tính. bộ đàm 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các biểu mẫu, tài liệu , số liệu, sổ ghi chép

		- Kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy trình vận hành thử lưu thông

		- Quan sát,xem xét, đối chiếu với bảng quy trình vận hành thử lưu thông



		- Kỹ năng vận hành thử lưu thông mạng lưới đường ống thoát nước thải ngoài nhà và xử lý các sự cố 

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người vận hành và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình vận hành

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ vận hành, thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo thiết kế thi công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  J11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài liệu, bản vẽ thi công lắp đặt mạng lưới đường ống thoát nước theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    



- Vẽ bản vẽ hoàn công



- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện chính xác các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công


- Đối chiếu các thông số kỹ thuật thay đối trong bản vẽ thi công so với thực tế của mạng lưới đường ống thoát nước thải ngoài nhà 


- Các bản vẽ hoàn công néi dung chÝnh x¸c đảm bảo đường nét vẽ rõ ràng, đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam hoặc theo các tiêu chuẩn tương đương


- Vẽ, in ấn đóng gói đủ số lượng, theo tiªu chuÈn hiÖn hµnh

- Có tác phong lµm viÖc công nghiệp và chuyên môn hóa 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 90- 120 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu cơ bản thường dùng cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Các dụng cụ, thiết bị dùng trong công việc lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật  


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình ngoài nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thi công thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ bản vẽ hoàn công

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩnTCVN4519 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 90- 120 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: NGHIỆM THU- BÀN GIAO 


Mã số công việc: J12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao là công việc được thực hiện khi kết thúc một nhiệm vụ lắp đặt mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà, nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:


- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thực hiện đúng qui trình, thứ tự các bước công việc 


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định hiện hành


- Kế hoạch bàn giao chi tiết chuẩn xác


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


- Thời gian định mức tùy theo mức độ phức tạp của công trình 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch  


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức


- Liệt kê được danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật 


- Nêu được cách lập kế hoạch bàn giao


- Trình bày được thủ tục và nội dung bàn giao

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, giấy tờ tài liệu liên quan đến lắp đặt ống, phụ kiện của mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà


- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính


- Tài liệu thi công lắp đặt mạng lưới đường ống thoát nước ngoài nhà


- Bảng tiến độ thi công của công trình

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẤY DẤU VỊ TRÍ TUYẾN ỐNG 

Mã số công việc: K1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy dấu vị trí lắp đặt đường ống dẫn ga theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Lấy dấu điểm đầu, cuối tuyến ống


- Vạch dấu đường tim ống


- Đánh dấu vị trí lắp giá đỡ ống


- Kiểm tra sau khi lấy dấu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc, hiểu được bản vẽ thi công


- Thực hiện đúng trình tự lấy dấu


- Chỉ ra được vị trí lắp đặt đường ống dẫn ga tại mặt bằng thi công


- Đo chính xác cao độ điểm đầu, cuối của đường ống dẫn ga theo bản vẽ thiết kế thi công


- Đánh dấu chính xác điểm đầu, cuối và đường tim ống dẫn  


- Vạch đúng dấu vị trí lắp đặt gía đỡ ống theo bản vẽ thiết kế


- Dấu phải rõ ràng, chính xác


- Phát hiện chính xác sai kích thước, lệch vị trí đường tim ống dẫn


 - Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động cho người, thiết bị


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức: 4- 6 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đọc bản vẽ


- Đo, đánh dấu, vạch dấu


- Sử dụng 


- Kiểm tra, đối chiếu


2. Kiến thức


- Bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Trình tự lấy dấu tuyến ống 


- Yêu cầu kỹ thuật khi lấy dấu tuyến ống


- Công dụng, cấu tạo, phân loại của máy kinh vĩ, thủy bình


- Các dụng cụ lấy dấu


- Quy phạm an toàn trong thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công


- Máy kinh vĩ, máy thủy bình, ống nước 


- Máy tính, bút, sổ tay 


- Dụng cụ vạch dấu


- Dây bật mực, quả dọi


- Thước đo kim loại


- Nguồn điện, bóng điện 


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, tài liệu kỹ thuật thi công, quan sát, đối chiếu thực tế với mặt bằng thi công 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ và tài liệu kỹ thuật thi công bằng cách so sánh với bảng tiêu chuẩn 



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, đánh dấu, vạch dấu, lắp đặt ống trên mặt bằng thi công  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện công việc theo trình tự lấy dấu đặt ống


- Quan sát quá trình thực hiện lấy dấu tuyến ống trên mặt bằng thi công  



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ lấy dấu

		- Theo dõi quá trình sử dụng của thiết bị, dụng cụ đối chiếu và so sánh với Catolog của thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 4- 6 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP GIÁ ĐỠ ỐNG DẪN GA 


Mã số công việc:  K2 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các giá đỡ ống dẫn ga vào vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Vạch dấu vị trí khoan lỗ



- Khoan lỗ


- Đặt nở


- Lắp giá đỡ


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc được bản vẽ lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga

- Thực hiện đúng trình tự theo thứ tự các bước công việc 


- Dấu vị trí lỗ khoan đặt nở rõ ràng, đúng vị trí, đủ số lượng  


- Đặt nở vừa, chặt, nở không bị nứt vỡ     


- Đặt giá đỡ chắc chắn, không nghiêng, lệch. Sai lệch cho phép ± 2mm 


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, sạch sẽ


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian lắp đặt cho một giá đỡ khoảng từ 60- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị 


- Lắp đặt, khoan, vặn vít, căn chỉnh


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga 


- Được yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga  


- Công dụng, cấu tạo, phân loại giá đỡ ống dẫn ga  


- Các dụng cụ, thiết bị thi công


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Giá đỡ ống dẫn ga   


- Dụng cụ lấy dấu


- Máy khoan bê tông cầm tay


- Thước đo kim loại, ni vô


- Vít, nở


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình nhà, xưởng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, vạch dấu trên mặt bằng lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga   

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự lấy dấu 


- Quan sát dấu thực tế tại mặt bằng thi công  



		Kỹ năng: Khoan, lắp, căn chỉnh, vặn, lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình  và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, lắp đặt giá đỡ ống dẫn ga

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ lắp đặt  

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 60- 90 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: CHẾ TẠO PHỤ KIỆN ỐNG



Mã số công việc: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ngoài các phụ kiện có sẵn theo tiêu chuẩn trong thi công lắp đặt ống và thiết bị phụ kiện đường ống dẫn ga, khi thực hiện các công việc còn phải gia công thêm các phụ kiện khác. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


- Đọc bản vẽ                                                                                                                - Tính kích thước gia công                                                                                         - Lựa chọn vật tư                                                                                                          - Lấy dấu                                                                                                                     - Cắt ống                                                                                                                      - Sửa pavia


- Uốn ống                                                                                                                    - Lắp ghép hàn đính                                                                                                     - Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



- Xác định đúng tên, số lượng, chủng loại vật liệu ống và phụ kiện



- Nhận biết được liên kết ống và phụ kiện



- Tính toán kích thước khai triển chính xác 



- Vạch dấu rõ ràng chính xác



- Cắt đúng kích thước, đường cắt sạch pavia



- Gá, hàn đính đúng tiêu chuẩn cho phép, chiều cao h = 1,5-2mm



- Gia công được chi tiết phụ kiện đúng kích thước, góc độ theo thiết kế


- Bán kính nhỏ nhất của cung uốn bằng 1,5 đường kính trong của ống


- Độ ô van tiết diện ống tại chỗ uốn được đánh giá bằng tỉ số giữa Dtrước / Dsau là 10%


- Sai số kích thước không vượt quá 2mm



- Vệ sinh bảo dưỡng thiết bị, máy thi công phải đảm bảo sạch, đủ dầu mỡ, 
khi máy chạy tiếng kêu êm 


- Thời gian định mức chế tạo cho 1 phụ kiện theo thiết kế


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Đọc bản vẽ, xử lý phần mềm khai triển 



- Quan sát, nhận dạng 



- Tính toán, khai triển, vạch dấu, cắt, mài, sửa pa via, uốn



- Gá, hàn đính 



- Sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng máy tính, dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức:



- Đọc bản vẽ chi tiết 



- Các liên kết ống và phụ kiện



- Phương pháp khai triển ống, phụ kiện


- Các dụng cụ, thiết bị gia công chế tạo ống



- Các bước tiến hành vạch dấu, cắt, sửa phôi


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị thi công


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hệ thống các bản vẽ



- Bảng quy trình công nghệ gia công ống và phụ kiện



- Ống, que hàn, vật liệu phụ



- Máy tính, phần mềm ứng dụng



- Dụng cụ, máy thi công


- Nguồn điện ba pha


- Nhà xưởng, kho bãi 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết, phụ kiện .

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác chế tạo ống, phụ kiện đường ống dẫn ga

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng sai số chế tạo cho phép ±2mm



		- Kỹ năng: Đọc, xử lý, tính toán, khai triển, vạch dấu, cắt, mài, sửa pa via, gá, hàn đính  

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy thi công, sử dụng máy tính, dụng cụ đo, kiểm tra 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn hiện hành



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức chế tạo cho 1 phụ kiện theo thiết kế





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: HÀN KHÍ NỐI ỐNG DẪN GA

Mã số công việc:  K4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hàn các đoạn ống, thiết bị, phụ kiện đường ống dẫn ga bằng cách dùng nhiệt nung nóng toàn bộ phần nối và que hàn thép, giữa các phần nối tạo thành mối hàn nóng chảy. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

         
- Cắt, sửa đầu ống thép



- Gá ống vào phụ kiện


- Hàn nối ống


- Kiểm tra sau khi hàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Mặt cắt vuông góc với đường trục ống, ít pavia, đúng kích thước theo bản vẽ thiết kế 


- Bề mặt vị trí mối hàn ống phải sạch lớp ôxýt sắt, có ánh kim


- Gá  mối hàn ống và hàn đính phải đảm bảo theo tiêu chuẩn    


- Nhiệt độ mối hàn nóng chảy khoảng 30000c


- Di chuyển mỏ, que hàn đúng theo chiều hàn trái hoặc hàn phải. Duy trì khoảng cách giữa ngọn lửa và vật hàn khoảng 3-5mm


- Ống đồng trục, mối hàn ngấu, miệng hàn bám đều chu vi ống, h =( 1- 2mm) 


- An toàn lao động khi sử dụng thiết bị dễ cháy nổ 


- Thực hiện thời gian cho một mối hàn nóng chảy khoảng từ 60-90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị 


- Lắp, cắt, gia nhiệt, căn chỉnh, 


- Hàn đính, hàn


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình hàn ống dẫn ga bằng mối hàn nóng chảy 


- Yêu cầu kỹ thuật khi hàn nóng chảy  


- Công dụng, cấu tạo mối hàn nóng chảy   


- Các dụng cụ, thiết bị hàn mối hàn nóng chảy   


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị hàn khí 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện thép đen 


- Dụng cụ lấy dấu, cắt ống thép đen


- Thiết bị hàn khí


- Thước đo kim loại, ni vô


- Bàn chải thép


- Que hàn thép đen 


- Nguồn khí: Ôxy, axtylen 


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp ống dẫn ga thành thạo  

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác đo kích thước, vạch dấu, cắt ống thép đen 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc  



		Kỹ năng: Cắt, sửa, gá, căn chỉnh, gia nhiệt, hàn đính, hàn nóng chảy 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, hàn ống dẫn ga 

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  tài liệu hướng dẫn sử dụng 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh với thời gian định mức: 60- 90 phút cho một mối hàn nóng chảy 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: HÀN ĐIỆN NỐI ỐNG DẪN GA 


Mã số công việc: K5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hàn các đoạn ống thép, thiết bị, phụ kiện đường ống dẫn ga bằng cách dùng nhiệt hồ quang nung nóng chảy toàn bộ phần nối và que hàn điện tạo thành mối nối hàn. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Cắt sửa đầu ống


- Gá ống vào phụ kiện


- Hàn mối nối


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Cắt sửa đầu ống, phụ kiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Mặt cắt các đầu ống, phụ kiện vuông góc với đường trục, ít pavia, đúng kích thước theo bản vẽ thiết kế  



- Gá, hàn đính đúng tiêu chuẩn cho phép, chiều cao h = 1,5-2mm


- Sai lệch độ đồng tâm không quá 0,5mm, đảm bảo khe hở hàn a = 1-2 mm


- Mối hàn ống đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, không có các khuyết tật


- An toàn lao động khi sử dụng thiết bị dễ cháy nổ 

- Thời gian định mức hàn điện cho 1 mối nối ống khoảng t = 60-90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ lắp


- Quan sát, nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu với ống, phụ kiện


- Lấy dấu, kê, kích, di chuyển, gá hàn đính, hàn mối nối


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy thi công


2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ mối nối ống bằng hàn điện


- Phân loại mối nối hàn ống bằng hàn điện hồ quang 


- Yêu cầu kỹ thuật hàn điện hồ quang


- Đặc điểm, công dụng, phân loại bộ gá hàn ống


- Các dụng cụ, thiết bị thi công lắp đặt ống hàn điện


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Bảng quy trình công nghệ hàn ống bằng hàn điện hồ quang


- Ống, phụ kiện thép đen, 


- Dụng cụ, máy thi công


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Que hàn điện, bộ đồ gá hàn chuyên dùng


- Nguồn điện ba pha


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng ống, phụ kiện.

		- Kiểm tra, đối chiếu với tiêu chuẩn và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Độ chính xác trong quá trình hàn điện nối ống dẫn ga 

		Quan sát, đo, kiểm tra đối chiếu với bảng tiêu chuẩn hàn điện ống dẫn ga



		- Kỹ năng đo, lấy dấu, gá, kẹp, định vị, hàn đính, hàn mối nối, kiểm tra

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy, thiết bị thi công 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức: 60-90 phút hàn điện cho 1 mối nối ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP KHỚP NỐI GIOĂNG 


Mã số công việc: K6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt các đoạn ống thẳng, thiết bị, phụ kiện đường ống dẫn ga bằng cách dùng lực của ren và các gioăng tạo thành mối nối ống. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:  


- Kiểm tra ống, phụ kiện 



- Cắt ống 



- Lồng đai ốc, gioăng chèn vào đầu ống



- Lắp ghép khớp nối ống


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ chi tiết thành thạo

- Thực hiện đúng thứ tự các bước công việc 


- Ống, phụ kiện, gioăng đệm, đai ốc có đường kính và vật liệu chế tạo phải đảm bảo theo tiêu chuẩn kỹ thuật


- Mặt cắt của ống vuông góc với đường trục, ít pavia


- Đai ốc, gioăng đệm lồng đúng chiều ren


- Căn chỉnh ống nối đồng tâm, lực vặn đều đủ để siết chặt mối nối, chiều dày gioăng giảm đi còn lại 85( chiều dày tự nhiên của nó    


- Đai ốc không bị cháy ren, nghiêng lệch ống


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, sạch sẽ 


- An toàn lao ®éng khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thực hiện đúng thời gian cho một mối nối khớp nối gioăng từ 30- 40 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, vạch dấu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Cắt, lồng, căn chỉnh, vặn, siết


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp khớp nối gioăng ống dẫn ga  


- Yêu cầu kỹ thuật lắp khớp nối gioăng ống dẫn ga


- Công dụng, cấu tạo mối khớp nối gioăng ống dẫn ga


- Các dụng cụ, thiết bị lắp khớp nối gioăng ống  


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Ống, phụ kiện thép đen 


- Dụng cụ lấy dấu, cắt ống 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Bàn gia công cơ khí


- Giẻ sạch


- Gioăng đệm 


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp ống dẫn ga thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Sự chính xác trong khi đo kích thước, vạch dấu, cắt ống 

		- Giám sát thao tác theo trình tự lấy dấu, cắt ống  



		Kỹ năng: Lồng, căn chỉnh, vặn, siết mối nối ống 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  thực tế 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 30- 40 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT CỤM ỐNG DẪN GA 


Mã số công việc:  K7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt cụm ống dẫn ga vào vị trí của công trình theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 

- Kiểm tra cụm ống 



- Đặt cụm ống 


- Kiểm tra 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ lắp đặt thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện đúng các khuyết tật của cụm ống về kích thước, hình dáng


- Lắp cụm ống đúng vị trí, đảm bảo kích thước, trùng đường tim, định vị chắc chắn, sai số kích thước lắp đặt khoảng ±5 mm


- Có kỹ năng nghề thành thạo 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm ống từ 40- 60 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, định vị


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm ống dẫn ga


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt cụm ống dẫn ga


- Cấu tạo, phân loại cụm ống dẫn ga


- Các dụng cụ, lắp đặt cụm ống dẫn ga  


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Cụm ống 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Đai giữ ống


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp đặt cụm ống dẫn ga thành thạo  

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công



		- Độ chính xác trong kiểm tra cụm ống dẫn ga trước khi đặt vào vị trí 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm ống dẫn ga 

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren, định vị thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình lắp đặt 



		- Kỹ năng: Kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với  phiếu công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 40- 60 phút cho một cụm ống 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT BỒN CHỨA GA   


Mã số công việc:  K8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt bồn chứa ga vào vị trí của công trình theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 

- Xác định vị trí đặt bồn chứa ga 



- Lắp bồn chứa ga lên bệ


- Nối bồn với đường ống dẫn ga


- Kiểm tra sau lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Vị trí đặt bồn chứa ga phải đảm bảo kích thước, độ vững chắc của nền móng theo qui định hiện hành


- Bồn chứa ga phải đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo thiết kế     


- Thiết bị, dụng cụ nâng chuyển đúng vị trí, đủ tải trọng


- Bồn ga đặt đúng vị trí theo bản vẽ thiết kế thi công

- Sai lệch đường tâm, độ cao cốt, độ thăng bằng, độ thẳng đứng theo tiêu chuẩn TCXD 183 năm 1986


- Sai số độ đồng tâm khớp nối gioăng theo tiêu chuẩn TCXD187 năm 1986 


- Các mối nối cụm ống với bồn ga phải đảm bảo kín, chụi được áp suất theo thiết kế


- An toàn khi sử dụng thiết bị thi công  


- Thời gian định mức lắp đặt cho một bồn chứa ga từ 6- 8 giờ  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Lắp đặt, căn chỉnh, nâng, hạ, xiết bu lông đai ốc


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt bồn chứa ga    


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt bồn chứa ga  


- Công dụng, cấu tạo, phân loại bồn chứa ga 


- Các dụng cụ, thiết bị lắp đặt bồn chứa ga    


- Quy phạm an toàn khi sử dụng máy, thiết bị thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Bồn chứa ga, cụm ống dẫn ga, vật liệu phụ 


- Thiết bị, dụng cụ thi công


- Nguồn điện 220- 380v


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra bệ móng, bồn chứa ga và vật liệu phụ 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước kiểm tra 



		- Độ chính xác lắp đặt bồn chứa ga của công trình nhà, xưởng

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Lắp đặt, căn chỉnh, vặn ren, nâng hạ, xiết đai ốc 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ và phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ đối chiếu với thao tác của người thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 6-8 giờ lắp đặt cho 1 bồn chứa ga 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT CỤM VAN ỐNG DẪN GA

Mã số công việc:  K9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt cụm van của ống dẫn ga vào vị trí của công trình theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Kiểm tra van 



- Lắp cụm van


- Kiểm tra sau khi lắp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện đúng các khuyết tật của van về chủng loại, kích thước, hình dáng, bề mặt ren, độ đóng mở của van


- Lắp cụm van đúng vị trí, đúng chiều mũi tên, đồng trục với ống dẫn


- Mối nối cụm van ống dẫn ga đảm bảo độ kín, chịu được áp suất thiết kế 


- Sai số lắp đặt cụm van cho phép khoảng ± 5mm 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thi công 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm van từ 80- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, vặn thử


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp cụm van khí ga   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cụm van khí ga


- Công dụng, cấu tạo, phân loại van khí ga


- Các dụng cụ, dùng để lắp đặt van  


- Quy phạm an toàn khi lắp đặt ống, thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Cụm van khí ga, bồn chứa ga, ống, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với thực tế tại mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác trong kiểm tra cụm van khí ga 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình kiểm tra van khí ga 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm van khí ga 

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 5mm



		Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren mối nối, làm sạch 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị, dụng cụ của người thực hiện công việc



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 80- 90 phút lắp cho một cụm van 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẮP ĐẶT ĐỒNG HỒ ĐO ÁP LỰC KHÍ GA

Mã số công việc:  K10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lắp đặt thiết bị, phụ kiện, đồng hồ đo áp lực khí ga của công trình vào vị trí thiết kế theo bản vẽ thiết kế thi công. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Xác định vị trí lắp đặt    



- Lựa chọn đồng hồ



- Lắp đặt đồng hồ


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Phát hiện loại bỏ đồng hồ đo áp lực khí ga có thang mặt số mờ, phiếu kiểm định chất lượng không rõ ràng   


- Vị trí đặt cụm đồng hồ đo áp lực khí ga đảm bảo kích thước, tọa độ theo bản vẽ thiết kế thi công 


- Đồng hồ đo áp lực khí ga phải đảm bảo chủng loại, mã số, hình dáng, phiếu kiểm định chất lượng còn nguyên vẹn


- Mối nối thiết bị, phụ kiện và đồng hồ đảm bảo kín, không rò rỉ, sai số kích thước trong phạm vi cho phép ± 4mm


- Lắp đặt đồng hồ đảm bảo thăng bằng, thẳng đứng và đúng chiều mũi tên


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị lắp đặt 


- Thời gian định mức lắp đặt cho một cụm đồng hồ khí ga từ 90- 120 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lắp đặt cụm đồng hồ đo áp lực khí ga   


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt đồng hồ đo áp lực khí ga 


- Công dụng, cấu tạo, phân loại đồng hồ đo áp lực khí ga 


- Các dụng cụ, thiết bị kiểm tra, lắp đặt đồng hồ đo áp lực khí ga


- Kỹ thuật an toàn trong lắp đặt ông, thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Đồng hồ khí ga, ống, phụ kiện, vật liệu chèn kín 


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch


- Đường ống dẫn ga, bồn chứa ga


- Công trình nhà, xưởng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ lắp thành thạo 

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ lắp đặt, đối chiếu với mặt bằng thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn đồng hồ đo áp lực khí ga 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác lắp đặt cụm đồng hồ đo áp lực khí ga

		- Quan sát, đo, đối chiếu với sai số lắp đặt cho phép ± 4mm



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, vặn ren, lựa chọn 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 90- 120 phút lắp cho một cụm đồng hồ đo áp lực khí ga 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỬ ÁP LỰC ĐƯỜNG ỐNG DẪN GA 


Mã số công việc:  K11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đường ống dẫn ga sau khi lắp đặt hoàn thiện, cần tiến hành thử nghiệm đường ống bằng không khí nén, để kiểm tra độ kín của đường ống, thiết bị phụ kiện, các mối nối của ống dấn khí ga. Các khuyết tật nếu có phải được khắc phục ngay. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


- Lắp thiết bị thử vào đường ống  



- Bịt đầu ống tự do và văng chống



- Nén khí thử áp lực 


- Kiểm tra phát hiện sự cố


- Xử lý sự cố


- Thử áp lực sau sự cố


- Lập hồ sơ thử áp lực  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Các đồng hồ đo áp lực đã được kiểm tra chất lượng theo tiêu chuẩn kiểm định chất lượng Việt Nam


- Lắp thiết bị thử đúng vị trí, các mối nối đảm bảo kín    


- Xác định đúng các đầu ống tự do, bịt kín, văng chống đầu bịt cứng chắc, chụi được áp lực thử


- Khí nén thử áp lực phải đảm bảo sạch theo tiêu chuẩn qui định hiện hành


- Áp lực thử bằng 1,25 áp lực làm việc


- Trong khoảng thời gian thử áp lực, sự chênh áp lực không quá ( 0,35 bar


- Các mối nối ống, phụ kiện khí ga, kín không rò rỉ khí khi thử áp lực 


- Thử nghiệm đường ống vào ban ngày, nếu vào ban đêm thì đủ ánh sáng


- Những người tham gia thử áp phải đứng ở vị trí an toàn có che chắn.


- Vùng nguy hiểm khi thử áp lực trong phạm vi khoảng từ 7- 25 m 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi thử áp lực 


- Thời gian định mức thử áp lực theo tiến độ thi công của công trình


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Quan sát, kiểm tra, vận hành, đóng mở van,  


- Lắp thiết bị thử, lắp đầu bịt, đo đọc áp suất, đánh dấu, xử lý


- Sử dụng bộ đàm, dụng cụ, thiết bị, máy thi công


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 


- Sơ đồ nguyên lý làm việc ống dẫn khí ga theo bản vẽ


- Công dụng, phân loại các thiết bị thử áp lực đường ống


- Cấu tạo của các dụng cụ, thiết bị thử áp lực


- Quy trình thử áp lực, kiểm tra, xử lý sự cố, vận hành thiết bị thử áp lực, an toàn cho người và thiết bị 


- Yêu cầu kỹ thuật bịt, văng chống đầu ống khi thử áp lực


- Trình tự lập biên bản thử áp lực


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công


- Sơ đồ đường ống, sổ ghi chép, bút, biên bản thử áp lực


- Bảng quy trình xử lý sự cố


- Bảng quy trình an toàn thử áp lực


- Bút đánh dấu, búa cao su


- Ống nối, phụ kiện, và thiết bị  


- Dụng cụ thi công, máy nén không khí, dụng cụ đo kiểm tra


- Bu lông, đai ốc, vật liệu phụ, cây chống gỗ, nước xà phòng, che chắn an toàn, biển báo cấm


- Nguồn điện ba pha


- Đường ống dẫn ga


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, chuẩn bị dụng cụ thiết bị thử áp lực




		- So sánh với sơ đồ thử áp thực tế, đối chiếu 


bảng danh mục dụng cụ thiết bị thử áp lực 



		- Độ chính xác thử áp lực

		- Quan sát, đo, đối chiếu với qui trình và phiếu công nghệ thử áp lực



		- Kỹ năng quan sát, kiểm tra, vận hành, đóng mở van, lắp thiết bị thử, lắp đầu bịt, đo đọc áp suất, đánh dấu, xử lý




		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình thử áp lực 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị thử áp lực, máy nén khí, sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra  




		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện 



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học


 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thử áp lực




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng: TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: theo tiến độ thi công của công trình 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THÔNG RỬA ĐƯỜNG ỐNG DẪN GA

Mã số công việc: K12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Được tiến hành sau khi thử áp lực đạt yêu cầu, dùng không khí sạch chuẩn nén vào đường ống để tẩy rửa sạch đất, cát, cặn bẩn lọt vào trong ống khi thi công hoặc vật nằm trong đường ống. kiểm tra và lập hồ sơ thông rửa đường ống dẫn ga. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau:

- Chuẩn bị nguồn khí


- Lắp thiết bị rửa


- Nén khí rửa


- Kiểm tra


- Lập hồ sơ thông rửa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Lựa chọn máy nén khí đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo thiết kế


- Nguồn khí nén đưa vào đường ống dẫn khí ga đảm bảo sạch theo tiêu chuẩn qui định hiện hành


 Vận tốc không khí nén thông rửa tối thiểu là 1,2- 3 m/s


- Lượng khí súc xả lấy bằng 1,5 lần thể tích của đoạn ống 

- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị thông rửa 


- Thời gian định mức thông rửa từ 1,5- 2giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Quan sát, nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu, đọc, ghi số liệu, lập biên bản 


- Lắp đặt thiết bị, vận hành máy nén khí, xả, rửa, đóng mở van


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị thi công


- Sử dụng , đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 


- Phương pháp thông rửa đường ống dẫn ga 


- Quy trình thông rửa đường ống


- Yêu cầu kỹ thuật công tác thông rửa đường ống dẫn ga


- Các dụng cụ, thiết bị thông rửa đường ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ


- Máy tính, bút, sổ tay, biểu mẫu


- Bảng danh mục ống, phụ kiện, thiết bị thông rửa


- Bảng quy trình công nghệ thông rửa đường ống


- Thiết bị, ống, phụ kiện, máy nén khÝ

- Dụng cụ, máy thi công


- Đường ống dẫn ga, bồn chứa ga


- Nguồn điện ba pha


- Phòng kiểm nghiệm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng, kiểm tra, đối chiếu

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


và tài liệu thi công



		- Kỹ năng lắp đặt thiết bị, vận hành máy nén khí, xả, rửa, đóng mở van

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn trong phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, máy thi công, sử dụng máy tính, dụng cụ đo, kiểm tra  

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, máy và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thông rửa đường ống 




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 1,5- 2 giờ cho một lần thông rửa đường ống dẫn ga





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: SƠN ĐƯỜNG ỐNG DẪN GA 


Mã số công việc:  K13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sơn chống gỉ và sơn phân biệt ống, thiết bị, phụ kiện trên đường ống dẫn ga bằng các loại sơn. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

         
- Làm sạch ống   



- Sơn lớp sơn chống gỉ



- Sơn phân biệt ống dẫn


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị làm sạch ống và sơn chống gỉ


- Loại bỏ hết lớp ôxít trên bề mặt ống, ®é nhÊp nh« bÒ mÆt theo tiêu chuẩn SIS     


- Sơn chống gỉ và sơn phân biệt ống dẫn phải đảm bảo chủng loại, màu sơn 


- Sơn phủ đều bề ống, đảm bảo số lớp, chiều dày sơn và đúng màu sơn


- Bề mặt sơn bóng, đảm bảo theo tiêu chuẩn và sơn phân biệt đủ số vòng  


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn sơn chống gỉ và sơn phân biệt ống dẫn


- Thời gian định mức sơn cho 1m ống từ 4- 6 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn, khuấy sơn, sơn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Làm sạch, kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình sơn chống gỉ và sơn phân biệt ống dẫn ga


- Yêu cầu kỹ thuật sơn chống gỉ, sơn phân biệt ống dẫn ga


- Công dụng, cấu tạo, phân loại dụng cụ, thiết bị sơn ống 


- Quá trình hòa tan sơn vào dung môi


- Kỹ thuật an toàn trong lắp đặt ống, thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Sơn, dung môi  


- Thiết bị, dung cụ thi công


- Giẻ sạch, dầu mỡ, gỗ kê  


- Đường ống dẫn ga, bồn chứa ga


- Công trình nhà, xưởng 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng làm sạch bề mặt ống ga thành thạo 

		- Theo dõi quá trình làm sạch đối chiếu với bảng tiêu chuẩn 



		- Độ chính xác lựa chọn sơn, dụng cụ, thiết bị sơn, làm sạch 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác làm sạch bề mặt ống và sơn ống dẫn ga

		- Quan sát, đo, đối chiếu với bảng tiêu chuẩn làm sạch SIS và tiêu chuẩn sơn 



		- Kỹ năng: Gá lắp, căn chỉnh, làm sạch, lựa chọn, phun sơn, di chuyển 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công đối chiếu với phiếu sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 4- 6 giờ sơn cho 1m đường ống dẫn khí ga 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: LẬP BẢN VẼ HOÀN CÔNG

Mã số công việc:  K14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vẽ, sửa các tài, bản vẽ thi công lắp đặt đường ống dẫn ga theo các thông số kỹ thuật đã thay đổi so với thiết kế ban đầu. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải có khả năng:

- Thu thập thông tin    



- Vẽ bản vẽ hoàn công



- Lưu trữ hồ sơ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công thành thạo

- Thực hiện đúng qui trình theo thứ tự các bước công việc  


- Phát hiện các thông số kỹ thuật thay đổi trong bản vẽ thi công so với thực tế của đường ống dẫn ga đã thi công   


- Các bản vẽ hoàn công đảm bảo néi dông chÝnh x¸c, đường nét vẽ rõ ràng, đúng tỉ lệ theo tiêu chuẩn Việt Nam 


- Vẽ, in ấn, đóng gói theo tiªu chuÈn hiÖn hµnh

- Có kỹ năng nghề thành thạo 


- Thời gian định mức vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công từ 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, đọc bản vẽ

- Đo, đối chiếu, lựa chọn 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ 


- Sửa, vẽ, in ấn, đóng gói


- Kiểm tra


2. Kiến thức


- Qui trình lập bản vẽ hoàn công   


- Yêu cầu kỹ thuật khi vẽ các bản vẽ hoàn công


- Các bản vẽ, tài liệu cơ bản thường dùng cho công việc lập bản vẽ hoàn công 


- Các dụng cụ, thiết bị dùng trong công việc lập bản vẽ hoàn công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công


- Tài liệu kỹ thuật  


- Thiết bị, dung cụ 


- Máy tính, máy in, giấy in


- Nguồn điện 220 vôn


- Công trình nhà, xưởng  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ và tài liệu thi công thành thạo  

		- Theo dõi việc đọc bản vẽ, tài liệu thi công, đối chiếu với hiện trường thi công 



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật đã sửa đổi trong thi công 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc 



		- Độ chính xác các tài liệu, bản vẽ hoàn công 

		- Quan sát, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn TCVN4513 :1988



		- Kỹ năng: đọc, vẽ, in ấn, đóng gói tài liệu 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo quy trình, phiếu công nghệ 



		- Kỹ năng kiểm tra, sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công, thiết bị văn phòng  

		- Theo dõi quá trình sử dụng thiết bị thi công, đối chiếu với phiếu sử dụng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thi công




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 220- 240 phút vẽ cho 1 bản vẽ hoàn công  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  NGHIỆM THU-BÀN GIAO 


Mã số công việc: K15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu bàn giao là công việc được tiến hành sau khi kết thúc một nhiệm vụ nó mang tính chất thủ tục pháp quy. Để thực hiện công việc này, người hành nghề có khả năng:

- Tập hợp hồ sơ


- Lập kế hoạch bàn giao


- Lập biên bản bàn giao và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc 


- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, rõ ràng đúng quy định


- Kế hoạch bàn giao chi tiết chuẩn xác


- Nội dung biên bản đầy đủ, chính xác, không tẩy xoá


- Có chữ ký, dấu của các cấp có thẩm quyền hai bên giao nhận


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Tập hợp tài liệu


- Lập kế hoạch  


- Lập biên bản 


- Bàn giao


2. Kiến thức


- Danh mục các văn bản bàn giao và hồ sơ kỹ thuật 


- Phương pháp lập kế hoạch bàn giao


- Các thủ tục và nội dung bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản giấy tờ tài liệu liên quan đến lắp đặt đường ống dẫn ga


- Biểu mẫu, giấy, bút


- Máy tính


- Tài liệu tổ chức thi công lắp đặt đường ống dẫn ga


- Bảng tiến độ thi công của dự án


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ khả thi, chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  GIAO TIẾP VỚI CỘNG ĐỒNG

Mã số công việc: M1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ứng xử giao lưu tình cảm và khả năng nghề nghiệp với cộng đồng.


- Tư thế tác phong


- Ngôn ngữ


- Đánh giá


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tác phong giao tiếp thoải mái, lịch sự


- Giao tiếp bằng ngôn ngữ trong sáng, ngắn gọn, dễ hiểu


- Đánh giá, cảm nhận môi trường giao tiếp để nâng cao chất lượng công việc

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp cử chỉ, ứng xử


- Giao tiếp ngôn ngữ


- Nhận xét


- Đánh giá


2. Kiến thức


- Các nội dung cần giao tiếp

- Bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ngôn ngữ 


- Kiến thức chuyên môn 


- Kiến thức xã hội


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ lịch sự, thoải mái trong tác phong giao tiếp.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Sự trong sáng, ngắn gọn và dễ hiểu của ngôn ngữ giao tiếp

		- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra



		- Mức độ tự đánh giá và cảm nhận được môi trường giao tiếp để nâng cao chất lượng giao tiếp




		- Quan sát và đánh giá kết quả quá trình giao tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  TRAO ĐỔI VỚI ĐỒNG NGHIỆP

Mã số công việc: M2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trao ®æi, học hái ®ång nghiÖp để n©ng cao vµ ph¸t triÓn nghÒ nghiÖp.  


            - Đặt vấn đề cần trao đổi


- Trao đổi vấn đề


- Đánh giá, nhận xét rút ra được kinh nghiệm của bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đặt vấn đề ngắn gọn chính xác dễ hiểu


- Giải quyết trän vÑn vấn đề cần trao đổi


- Đánh giá kh¸ch quan quá trình cần trao đổi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp 


- Phân tích


- Chọn lọc


- Giải quyết


- Vấn đáp


2. Kiến thức


- Các nội dung cần trao đổi


- Các bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu


- Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ngắn gọn, dễ hiểu của việc đặt vấn đề cần trao đổi

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Tìm ra mấu chốt của vấn đề và giải quyết nhanh vấn đề cần trao đổi

		- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra



		- Đánh giá kết quả quá trình trao đổi

		- Kiểm tra việc đánh giá và so sánh với mục tiêu của quá trình trao đổi








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  THAM DỰ TẬP HUẤN CHUYÊN MÔN

Mã số công việc: M3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nâng cao, phát triển nghề nghiệp thông qua sự hướng dẫn, tập huấn  được tổ chức vào thời điểm cần thiết, cho quá trình làm việc.                   


            - Lĩnh hội kiến thức


- Trao đổi vấn đề


- Đánh giá, nhận xét rút ra được kinh nghiệm của bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận biết đầy đủ thông tin, tín hiệu của đợt tập huấn.


- Vận dụng kiến thức tập huấn linh hoạt.


- Đánh giá, nhận biết được ưu nhược điểm để khắc phục nâng cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tư duy 


- Lĩnh hội


- Thực hiện


- Nhận xét 


- Đánh giá


2. Kiến thức


- Nội dung, kiến thức thông qua đợt tập huấn


- Phương pháp lĩnh hội kiến thức

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu


- Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc lĩnh hội thông tin

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Sự vận dụng linh hoạt kỹ năng kiến thức đã được tập huấn

		- Kiểm tra đánh giá thông qua kết quả công việc đã được vận dụng sau tập huấn



		- Đánh giá kết quả tập huấn

		- Kiểm tra đánh giá và so sánh với mục tiêu của đợt tập huấn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: KÈM CẶP THỢ MỚI

Mã số công việc: M4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nâng cao và phát triển tay nghề của người hành nghề thông qua việc đào tạo với mục tiêu, chương trình và kế hoạch cụ thể


            - Xác định mục tiêu đào tạo


- Thiết kế nội dung chương trình


- Lập kế hoạch đào tạo


- Thực hiện theo kế hoạch


- Tổ chức kiểm tra đánh giá kết quả


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mục tiêu đào tạo phù hợp với nhu cầu xã hội


- Nội dung chương trình đáp ứng được mục tiêu đào tạo


- Kế hoạch đào tạo phù hợp với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo


- Quá trình thực hiện đảm bảo mục tiêu và kế hoạch


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích, xác định 


- Tổng hợp


- Thiết kế, lập kế hoạch

- Vẽ biểu đồ


- Sử dụng máy tính


2. Kiến thức


- Mục tiêu đào tạo


- Kế hoạch và nội dung đào tạo


- Trình tự các bước thực hiện công việc kèm cặp

- Phương pháp đánh giá quá trình kết quả thực hiện c«ng viÖc

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu về phát triển kinh tế xã hội của địa phương, bộ, ngành, quốc gia


- Chương trình khung dạy nghề quốc gia


- Các biểu mẫu lập kế hoạch


- Cơ sở vật chất thực hiện kèm cặp


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phù hợp của mục tiêu đào tạo 

		- Kiểm tra, đối chiếu với thực tiễn của xã hội



		- Sự phù hợp giữa nội dung chương trình với mục tiêu đào tạo

		- Kiểm tra, đối chiếu sự phù hợp



		- Sự phù hợp giữa kế hoạch đào tạo với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo

		- Kiểm tra để đánh giá 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THAM DỰ THI TAY NGHỀ

Mã số công việc: M5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thể hiện khả năng nghề nghiệp thông qua việc thực hiện một sản phẩm cụ thể trong những điều kiện cho phép nhất định.


- Phân tích yêu cầu


- Chuẩn bị


- Thực hiện


- Kết thúc            


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng yêu cầu


- Chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị dụng cụ cần thiết


- Thực hiện đúng quy theo quy trình


- Đảm bảo thời gian định mức cña bµi thi

- Thùc hiÖn an toàn lao ®éng và vệ sinh công nghiệp đểng quy ®Þnh

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Lập quy trình, quan sát, phân tích, lựa chọn


- Khai triển, vạch dấu, cắt, uốn, làm ren, hàn, gia nhiệt, tóp, khoan.


- Lắp đặt, đấu nối, căn chỉnh, kê, kích, làm sạch, kiểm tra 


- Làm sạch, sắp xếp, thu dọn, vệ sinh 


2. Kiến thức


- C¸c yêu cầu khi dự thi tay nghề


- Trình tự thực hiện bài thi


- Các thiết bị, dụng cụ thi tay nghÒ

- Nội quy thi, an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Quy trình thực hiện công việc


- Trang thiết bị, dụng cụ nghề


- Các điều kiện khác (Nhà xưởng, nguồn điện, tài liệu)


- Bảo hộ lao động 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định yêu cầu chính xác 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu thi tay nghề



		- Sự chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị dụng cụ cần thiết

		- Kiểm tra, đối chiếu sự phù hợp với yêu cầu của bài thi 



		- Quá trình thực hiện quy trình

		- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với phiếu công nghệ



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức của đề thi



		- Sự đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp

		- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


         Tên công việc: BÁO CÁO KẾT QUẢ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

         Mã số công việc: M6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập dữ liệu, lập báo cáo, trình bày kết quả thực hiện công việc. Để thực hiện được công việc này người thợ cần phải có khả năng:

- Thu thập dữ liệu


- Lập báo cáo thực hiện công việc


- Trình báo kết quả thực hiện công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các dữ liệu báo cáo đầy đủ, chính xác


- Báo cáo ngắn gọn, rõ ràng


- Đúng thời gian quy định theo kế hoạch


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thu thập


- Lập báo cáo


- Báo cáo


2. Kiến thức


- Trình bày được phương pháp lập báo cáo


- Diễn giải được cách tiến hành báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Công việc thực hiện có kết quả


- Các dữ liệu, thông tin đầy đủ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, chính xác của các dữ liệu

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết của các dữ liệu thực tế



		- Sự rõ ràng, khoa học của quá trình báo cáo

		- Xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc 
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TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ: GIA CÔNG VÀ LẮP DỰNG KẾT CẤU THÉP

MÃ SỐ NGHỀ: .............................................................


Năm 2011.


GIỚI THIỆU CHUNG

I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG:


Đối với một quốc gia công việc đánh giá chất lượng của đội ngũ lao động là một vấn đề hết sức quan trọng.


Bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề đã đáp ứng được mục tiêu đó ngoài ra nó còn phản ánh nhiệm vụ, công việc của người lao động, giúp cho người lao động có hướng phấn đấu nâng cao trình độ, đồng thời làm cơ sở cho việc tuyển dụng, đào tạo ở các cơ sở.


Ngày 15 tháng 6 năm 2009 phối hợp với Bộ Lao động Thương binh và Xã hội về việc xây dựng bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia. Bộ Xây dựng có Quyết định số 672/QĐ - BXD thành lập các Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề với nhóm nghề Xây dựng. ”Nghề gia công và lắp dựng kết cấu thép” đã được thành lập có 9 thành viên với nhiệm vụ chỉnh sửa và hoàn chỉnh bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề “Gia công và lắp dựng kết cấu thép” thành quả của Dự án Giáo dục kỹ thuật và dạy nghề đã xây dựng.


Các bước công việc chính đã được triển khai và thực hiện:


1. Từ 13/7 đến 28/8/2009 thu thập tài liệu thông tin liên quan đến xây tiêu chuẩn kỹ năng nghề Gia công và lắp dựng kết cấu thép.


2. Từ 03/9 đến 30/9/2009 nghiên cứu, điều tra khảo sát bổ sung quy trình sản xuất, vị trí việc làm của nghề (Xây dựng phiếu điều tra, tiến hành khảo sát, nghiên cứu chỉnh sửa…).


Các cơ sở sản xuất mà nhóm đã tiến hành khảo sát:


     - Công ty Cổ phần cơ khí xây dựng COMA 5.


     - Các công ty của tổng công ty lắp máy Việt nam.


     - Công ty Cổ phần đầu tư công nghiệp VICON.


     - Các đơn vị sản xuất kinh doanh có liên quan đến nghề Gia công lắp dựng kết cấu thép.


3. Từ 01/10 đến 09/10/2009 Xây dựng danh mục công việc theo bậc trình độ kỹ năng: lấy ý kiến các chuyên gia qua các mẫu khảo sát, nghiên cứu xây dựng…


4. Từ 05/10 đến 25/10/2009 điều chỉnh bổ sung hoàn chỉnh bộ Tiêu chuẩn kỹ năng nghề: bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc, hoàn thiện theo mẫu định dạng ban hành kèm theo quyết định 09/200/QĐ - BLĐTBXH của Bộ Lao động Thương binh và Xã hội.


5. Tháng 11/2009 hội thảo khoa học và dự tập huấn thẩm định

Ngày nay cách mạng khoa học và công nghệ phát triển vô cùng nhanh chóng do đó thời gian sử dụng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề được giới hạn trong thời gian đến 2015, tuỳ theo lĩnh vực của nghề mà các Tiêu chuẩn kỹ năng nghề được xem xét, điều chỉnh, bổ sung cập nhật nhằm đáp ứng những thay đổi về công nghệ phù hợp yêu cầu thực tế xã hội.


Trong suốt quá trình xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề nhóm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề “Gia công và lắp dựng kết cấu thép” đã được sự giúp đỡ nhiệt tình của chuyên gia tư vấn và sự đóng góp ý kiến của các chuyên gia sản xuất. Tổng cục Dạy nghề và Bộ Xây dựng đã chỉ đạo sát sao và giúp đỡ kịp thời về chuyên mô qua các cuộc hội thảo. Chính vì vậy bộ Tiêu chuẩn kỹ năng nghề “Gia công và lắp dựng kết cấu thép” đã được hoàn thành, cơ bản đáp ứng được yêu cầu đặt ra.





BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG TCKNN 




NGHỀ GIA CÔNG VÀ LẮP DỰNG KẾT CẤU THÉP


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG 


		TT




		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Nguyễn Bỉnh Khiêm

		K.s CKĐL Hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề CGCKXD số 1- Bộ XD



		2

		Nguyễn Văn Tiến

		K.s Chuyên viên chính Vụ TCCB – Bộ XD



		3

		Phạm Ngọc Bối

		K.s CK Trưởng khoa cơ khí Trường Cao đẳng nghề CGCKXD số 1- Bộ XD



		4

		Trịnh Hồng Xuân

		K.s CK Trưởng phòng KHKT-Trường Cao đẳng nghề CGCKXD số 1-Bộ XD



		5

		Nghiêm Đình Thắng

		K.s CK Cán bộ Phòng ĐT-Trường Cao đẳng nghề CGCKXD số 1- Bộ XD



		6

		Nguyễn Hải Đường

		K.s CK Trưởng phòng ĐT-Trường Cao đẳng nghề Phú Thọ



		7

		Hoàng Tùng

		G.s-T.s Hội cơ khí Việt Nam



		8

		Lê Văn Chiến

		K.s CK GĐ xí nghiệp cơ khí-Công ty Cổ phần xây dựng số 5 – COMA5



		9

		Mai Khoa

		T.s Trưởng phòng kỹ thuật -Viện kỹ thuật cơ giới quân sự - TCKT – Bộ QP





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		TT




		Họ và tên

		Nơi làm việc



		   1

		Uông Đình Chất

		Phó vụ trưởng vụ TCCB-Bộ Xây dựng



		2

		Hoàng Công Thi

		Hiệu trưởng trường CĐN LILAMA 1 Ninh Bình



		3

		Bùi Văn Dũng

		Chuyên viên vụ TCCB-Bộ Xây dựng



		4

		Đặng Đình Tiệu

		Trưởng khoa cơ khí trường CĐN LILAMA Ninh Bình



		5

		Phạm Văn Định

		Phòng kỹ thuật Tổng công ty LILAMA



		6

		Hoàng Mạnh Liêm

		Trưởng Khoa cơ khí trường CĐN Sông đà



		7

		Nguyễn Quang Đức

		Trưởng phòng CK Công ty TECOTEC



		8

		Phạm Văn Chung

		Chuyên gia CK Công ty TECOTEC





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ: GIA CÔNG VÀ LẮP DỰNG KẾT CẤU THÉP


      MÃ SỐ NGHỀ: ………………………................................


“ Gia công và lắp dựng kết cấu thép” là một nghề cơ khí - sử dụng các dụng cụ và thiết bị của nhiều lĩnh vực như : Gia công phôi, nguội, gò, hàn, cắt gọt, bảo quản thẩm mỹ… để tiến hành gia công hoàn chỉnh các sản phẩm là các kết cấu thép, sau đó tiến hành khảo sát các yếu tố mặt bằng công trình, sử dụng các thiết bị đo kiểm, nâng hạ để lắp ráp các kết cấu thép đó thành công trình kỹ thuật.

Nhiệm vụ chủ yếu của nghề là:

- Chuẩn bị vật liệu và phương tiện;


- Chuẩn bị mặt bằng sản xuất;


- Gia công chi tiết;


- Định hình cụm chi tiết;


- Hoàn thiện kết cấu;


- Lắp dựng kết cấu;


- Thực hiện an toàn cho người và thiết bị;


- Phát triển nhân lực;

Các vị trí làm việc của nghề:


- Phạm vi làm việc của người hành nghề “Gia công và lắp dựng kết cấu thép“ cũng rất đa dạng : 



- Trong phân xưởng cơ khí;


- Trên mặt bằng xây dựng các công trình của ngành xây dựng, giao thông, công nghiệp...



- Trên mặt đất; 



- Trong lòng đất; 



- Trên cao hoặc dưới nước…


Trang thiết bị chủ yếu của nghề:


· Máy công cụ: Máy dập, uốn, cắt, đột, khoan, tiện phay, mài, bào, hàn…


· Máy nâng chuyển và các thíêt bị dựng lắp;

· Các loại dụng cụ cơ khí và thiết bị, dụng cụ đo kiểm;

Môi trường làm việc: Người  hành  nghề  “Gia công và lắp dựng kết cấu thép“ làm việc trong môi trường khắc nghiệt như nóng, bụi, ồn và tiềm ẩn nhiều nguy cơ cháy nổ, tai nạn cơ khí, trên cao… và đặc biệt môi trường làm việc có vị trí phụ thuộc rất nhiều vào thời tiết, khí hậu do đó dễ mất an toàn lao động và phát sinh các bệnh nghề nghiệp. 

DANH MỤC CÔNG VIỆC


                    TÊN NGHỀ :  GIA CÔNG VÀ LẮP DỰNG KẾT CẤU THÉP


                    MÃ SỐ NGHỀ :…………………………………..

		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU VÀ PHƯƠNG TIỆN 

		

		

		

		

		



		1 

		A1

		Đọc bản vẽ lắp.

		X

		

		

		

		



		2 

		A2

		Đọc bản vẽ chi tiết.

		

		X

		

		

		



		3 

		A3

		Lập kế hoạch thi công

		

		

		

		X

		



		4 

		A4

		Dự trù vật tư.

		

		

		X

		

		



		5 

		A5

		Nhận vật tư.

		X

		

		

		

		



		6 

		A6

		Vận chuyển vật tư đến vị trí gia công

		X

		

		

		

		



		7 

		A7

		Chuẩn bị thiết bị và dụng cụ gia công phù hợp

		

		

		X

		

		



		8 

		A8

		Lắp đặt máy vào vị trí gia công.

		

		

		X

		

		



		9 

		A9

		Thử máy, thiết bị

		

		X

		

		

		



		10

		A10

		Lập báo cáo

		

		

		X

		

		



		11

		A11

		Lưu trữ hồ sơ

		X

		

		

		

		



		12

		A12

		Bảo dưỡng thường xuyên thiết bị

		

		X

		

		

		



		

		B

		CHUẨN BỊ MẶT BẰNG SẢN XUẤT

		

		

		

		

		



		13

		B1

		Chuẩn bị mặt bằng gia công.

		X

		

		

		

		



		14

		B2

		 Kiểm tra sự phù hợp giữa bản vẽ hoàn công xây dựng của giai đoạn trước với mặt bằng thực tế.

		

		

		X

		

		



		15

		B3

		Kiến nghị sửa chữa sai lệch so với bản vẽ hoàn công.

		

		

		X

		

		



		16

		B4

		Chuẩn bị đường tập kết thiết bị và vật liệu.

		

		

		X

		

		



		17

		B5

		Chuẩn bị bãi tập kết thiết bị và vật liệu.

		

		

		X

		

		



		18

		B6

		Chuẩn bị nơi ở của cán bộ, công nhân.

		

		

		

		X

		



		

		C

		GIA CÔNG CHI TIẾT

		

		

		

		

		



		19

		C1

		Khai triển chi tiết.

		X

		

		

		

		



		20

		C2

		Lấy dấu.

		X

		

		

		

		



		21

		C3

		Chuẩn bị đồ gá gia công.

		

		X

		

		

		



		22

		C4

		Cắt phôi bằng khí 02 + C2H2.

		X

		

		

		

		



		23

		C5

		Cắt phôi bằng plasma.

		X

		

		

		

		



		24

		C6

		Cắt phôi bằng máy cắt đá.

		X

		

		

		

		



		25

		C7

		Cắt phôi bằng máy cưa.

		X

		

		

		

		



		26

		C8

		Cắt phôi bằng máy đột dập.

		X

		

		

		

		



		27

		C9

		Cắt phôi bằng máy thái tôn.

		X

		

		

		

		



		28

		C10

		Nắn chi tiết.

		

		

		X

		

		



		29

		C11

		Vát mép phôi.

		X

		

		

		

		



		30

		C12

		Làm sạch vị trí hàn.

		X

		

		

		

		



		31

		C13

		Khoan lỗ chi tiết.

		X

		

		

		

		



		32

		C14

		Uốn chi tiết.

		X

		

		

		

		



		33

		C15

		Dập tạo hình chi tiết

		

		X

		

		

		



		34

		C16

		Lốc chi tiết.

		

		X

		

		

		



		35

		C17

		Kiểm tra  chi tiết.

		

		X

		

		

		



		36

		C18

		Chỉnh sửa chi tiết sai hỏng.

		

		

		X

		

		



		37

		C19

		Đánh mã số chi tiết.

		X

		

		

		

		



		

		D

		ĐỊNH HÌNH KẾT CẤU

		

		

		

		

		



		38

		D1

		Làm đồ gá, dưỡng.

		

		

		X

		

		



		39

		D2

		Gá, đính chi tiết thành cụm.

		

		X

		

		

		



		40

		D3

		Hiệu chỉnh sau gá, đính.

		

		

		X

		

		



		41

		D4

		Gia cố chống biến dạng.

		

		

		X

		

		



		

		E

		HOÀN THIỆN KẾT CẤU

		

		

		

		

		



		42

		E1

		Liên kết cụm chi tiết bằng hàn hồ quang tay.

		X

		

		

		

		



		43

		E2

		Liên kết cụm chi tiết bằng hàn bán tự động.

		X

		

		

		

		



		44

		E3

		Liên kết cụm chi tiết bằng hàn tự động

		

		x

		

		

		



		45

		E4

		Liên kết cụm chi tiết bằng đinh tán.

		X

		

		

		

		



		46

		E5

		Liên kết cụm chi tiết bằng bulông.

		X

		

		

		

		



		47

		E6

		Lắp thử tổ hợp 

		`

		x

		

		

		



		48

		E7

		Chỉnh sửa kết cấu sau liên kết

		

		

		x

		

		



		49

		E8

		Làm sạch kết cấu bằng thủ công

		x

		

		

		

		



		50

		E9

		Làm sạch kết cấu bằng phun cát.

		X

		

		

		

		



		51

		E10

		Làm sạch kết cấu bằng hoá chất.

		

		

		X

		

		



		52

		E11

		Sơn chống gỉ kết cấu.

		X

		

		

		

		



		53

		E12

		Sơn phủ kết cấu theo màu chỉ thị.

		X

		

		

		

		



		54

		E13

		Bảo quản kết cấu.

		X

		

		

		

		



		55

		E14

		Bàn giao sản phẩm.

		x

		

		

		

		



		

		F

		LẮP DỰNG KẾT CẤU

		

		

		

		

		



		56

		F1

		Kiểm tra kết cấu trước khi lắp.

		

		

		X

		

		



		57

		F2

		Vận chuyển kết cấu đến vị trí lắp.

		X

		

		

		

		



		58

		F3

		Xác định thứ tự lắp dựng kết cấu.

		

		

		

		X

		



		59

		F4

		Kiểm tra tim cốt đầu chờ.

		

		

		X

		

		



		60

		F5

		Chuẩn bị thiết bị và dụng cụ neo buộc.

		

		X

		

		

		



		61

		F6

		Cung cấp thông tin trợ giúp việc lắp ráp.

		

		

		X

		

		



		62

		F7

		Dựng cột chống bằng thủ công.

		X

		

		

		

		



		63

		F8

		Dựng cột bằng cơ giới.

		X

		

		

		

		



		64

		F9

		Đổ bê tông chân cột.

		X

		

		

		

		



		65

		F10

		Lắp dầm.

		

		X

		

		

		



		66

		F11

		Lắp sàn.

		X

		

		

		

		



		67

		F12

		Lắp vì kèo.

		

		X

		

		

		



		68

		F13

		Lắp giằng liên kết cột.

		

		X

		

		

		



		69

		F14

		Lắp giằng liên kết dầm.

		

		X

		

		

		



		70

		F15

		Lắp giằng liên kết sàn.

		X

		

		

		

		



		71

		F16

		Lắp giải liên kết mái.

		X

		

		

		

		



		72

		F17

		Lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt.

		X

		

		

		

		



		73

		F18

		Lắp  tấm cách nhiệt.

		X

		

		

		

		



		74

		F19

		Lắp cửa trời thông gió.

		X

		

		

		

		



		75

		F20

		Lắp mái bao che.

		X

		

		

		

		



		76

		F21

		Lắp  tấm nhựa lấy ánh sáng.

		X

		

		

		

		



		77

		F22

		Lắp  tấm bao xung quanh.

		X

		

		

		

		



		78

		F23

		Lắp dựng cầu thang kim loại.

		X

		

		

		

		



		79

		F24

		Lắp dựng lan can kim loại.

		X

		

		

		

		



		80

		F25

		Lắp dựng bồn chứa bằng kim loại.

		

		X

		

		

		



		81

		F26

		Lắp hệ thống chống sét.

		

		X

		

		

		



		

		G

		THỰC HIỆN AN TOÀN

		

		

		

		

		



		82

		G1

		Thực hiện quy định về trang bị bảo hộ lao động.

		X

		

		

		

		



		83

		G2

		Thực hiện quy định về phòng chống cháy nổ.

		X

		

		

		

		



		84

		G3

		Thực hiện quy định an toàn điện.

		X

		

		

		

		



		85

		G4

		Thực hiện quy định an toàn sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay.

		X

		

		

		

		



		86

		G5

		Thực hiện quy định làm việc trên cao.

		X

		

		

		

		



		87

		G6

		Cắm biển báo  rào chắn khu vực thi công.

		X

		

		

		

		



		88

		G7

		Sơ cứu người bị nạn.

		X

		

		

		

		



		89

		G8

		Tham gia xử lý sự cố.

		

		X

		

		

		



		90

		G9

		Giữ vệ sinh môi trường..

		X

		

		

		

		



		

		H

		PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		

		

		

		

		



		91

		H1

		Tham khảo tài liệu chuyên môn.

		X

		

		

		

		



		92

		H2

		Tham dự tập huấn chuyên môn.

		X

		

		

		

		



		93

		H3

		Trao đổi với đồng nghiệp.

		X

		

		

		

		



		94

		H4

		Giao tiếp với cộng đồng.

		X

		

		

		

		



		95

		H5

		Kèm cặp thợ mới.

		

		

		

		X

		



		96

		H6

		Tham dự thi tay nghề.

		X

		

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: ĐỌC BẢN VẼ LẮP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nhận dạng đúng kết cấu, tác dụng của từng chi tiết, quan hệ lắp ghép giữa các chi tiết của cấu thành sản phẩm:  


- Chuẩn bị bản vẽ lắp.


- Chuẩn bị tài liệu và tra cứu các số liệu kỹ thuật có liên quan.


- Đọc, phân tích và hiểu rõ tác dụng của từng kết cấu chi tiết, quan hệ lắp ghép giữa các chi tiết và phương pháp lắp ráp.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận đúng, đầy đủ số lượng bản vẽ lắp 



- Nhận dạng được hình dạng, kích thước các ký hiệu quy ước trong bản vẽ kỹ thuật.


- Thể hiện được các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Thống kê đầy đủ các chi tiết trong bản vẽ lắp


- Nhận diện được kích thước lắp ráp, chuẩn lắp ráp của kết cấu. 


- Vẽ tách được các chi tiết. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Giao tiếp.



- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Vẽ tách chi tiết



- Làm việc độc lập, nhóm

2. Kiến thức 



- Hiểu công dụng của các loại bản vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật .


- Hiểu các hình  biểu  diễn , mặt  cắt ký hiệu  và  các  chỉ  dẫn  kỹ  thuật .



- Các loại liên kết trong cơ khí



- Công dụng, ký hiệu vật liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ lắp.


- Máy tính


- Bàn để bản vẽ, dụng cụ tính toán và sổ tay ghi chép.


- Sổ tay công nghệ, sổ tay dung sai và các tài liệu kỹ thuật.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc thành thạo, chính xác bản vẽ.


- Phân tích chính xác các yêu cầu nội dung của bản vẽ lắp.


- Khả năng hình dung quy trình lắp đảm bảo theo tiêu chuẩn.


- Vẽ tách được chi tiết


- Thống kê đầy đủ, chính xác chủng loại, số lượng, vật liệu, kích thước các chi tiết

		- Theo dõi quá trình đọc, kết quả  của người đọc.


- Theo dõi quá trình trình bầy, phân tích bản vẽ lắp của người làm: Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, ký hiệu...


- Theo dõi quá trình trình bày, giải thích về chế độ lắp, vị trí tương quan, yêu cầu kỹ thuật...


- Nghiệm thu, đánh giá bản vẽ tách theo khung điểm


- So sánh kết quả bảng thống kê với số liệu trong bản vẽ, 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: ĐỌC BẢN VẼ CHI TIẾT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Nhận dạng đúng hình dáng, kết cấu, yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.   

- Chuẩn bị bản vẽ chi tiết.


- Đọc, phân tích và hình dung đúng hình dạng, kết cấu, yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.


- Chuẩn bị các tài liệu kỹ thuật tra cứu liên quan.


- Phát hiện những sai sót của bản vẽ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận đúng bản vẽ. 



- Nhận dạng được hình dạng, kích thước, dung sai, các ký hiệu quy ước trong bản vẽ chi tiết.


- Thể hiện được các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.



- Nhận diện được kích thước lắp ráp, bề mặt lắp ráp. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Giao tiếp.



- Nhận dạng đúng loại bản vẽ 



- Đọc bản vẽ chi tiết.


- Làm việc độc lập, nhóm.

2. Kiến thức 



- Hiểu công dụng của các loại bản vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật .


- Hiểu các hình  biểu  diễn , mặt  cắt ký hiệu  và  các  chỉ  dẫn  kỹ  thuật .



- Công dụng, ký hiệu vật liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ chi tiết.


- Máy tính.


- Bàn để bản vẽ, dụng cụ tính toán và sổ tay ghi chép.



- Sổ tay công nghệ, sổ tay dung sai và các tài liệu kỹ thuật.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng được hình dạng, kích thước, dung sai, các ký hiệu quy ước trong bản vẽ chi tiết.


- Thể hiện được các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Nhận diện được kích thước lắp ráp, bề mặt lắp ráp. 



		- Theo dõi quá trình đọc, kết quả  của người đọc.


- Theo dõi quá trình trình bầy, phân tích bản vẽ chi tiết của người làm: Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, ký hiệu, kích thước và bề mặt lắp ráp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: LẬP KẾ HOẠCH THI CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xây dựng tiến độ, phương án biện pháp thi công công trình:   


- Chuẩn bị bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp ráp.



- Lập quy trình công nghệ liên quan.


- Lập trình tự kiểm tra kỹ thuật. 



- Lập bảng tiến độ thi công.


- Chỉ ra được những địa chỉ để thực hiện các bước công nghệ đó.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận đầy đủ tài liệu, vật tư cần dùng cho công việc.



- Thể hiện mọi khía cạnh công nghệ của chi tiết, hoặc cụm kết cấu và các biện pháp xử lý.


- Xây dựng tiến độ, phương án biện pháp thi công công trình.  



- Thống kê chính xác về chủng loại, số lượng vật tư.



- Lập kế hoạch kiểm tra những công đoạn cần thiết trong quá trình sản xuất.


- Lập biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường.



- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Giao tiếp.



- Làm việc độc lập, nhóm.


- Vận dụng.


- Phân tích.


- Tra cứu tài liệu. 



- Lập quy trình công nghệ. 




- Lập bảng tiến độ thi công.




-.Tính toán.

2. Kiến thức 


- Hiểu các quy phạm pháp luật trong lao động.


- Các phương pháp gia công, chế tạo.


- Biểu diễn vật thể: Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt.


- Cấu tạo, công dụng các loại dụng cụ đo kiểm.


- Phương pháp lập quy trình công nghệ. 


- Công nghệ chế tạo sản phẩm.


- Phương pháp điều chỉnh tiến độ khi có phát sinh.


- Quy định về an toàn và bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp ráp.



- Sổ tay công nghệ chế tạo, sổ tay vật liệu, định mức.


- Tài liệu về  máy móc thiết bị, dụng cụ đo, lấy dấu...


- Hợp đồng kinh tế. 



- Bảng kế hoạch.


- Giấy giao việc. 


- Trang thiết bị dụng cụ kiểm tra: đo lường, vị trí tương quan.


- Bảng treo tường, bút .



- Máy tính. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận đầy đủ tài liệu, vật tư cần dùng cho công việc.


- Thể hiện mọi khía cạnh công nghệ của chi tiết, hoặc cụm kết cấu và các biện pháp xử lý.

- Xây dựng tiến độ, phương án biện pháp thi công công trình.  


- Lập kế hoạch kiểm tra những công đoạn cần thiết trong quá trình sản xuất

- Lập biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.



		- Theo dõi, đánh giá bảng thống kê tài liệu, vật tư cần cho công việc.

- Đánh giá sự phân tích các thông số kỹ thuật của chi tiết, kết cấu yêu cầu và các biện pháp công nghệ.

- So sánh với quy trình công nghệ sản xuất và lắp dựng.


- Theo dõi, giám sát  quá trình thực hiện quy trình công nghệ.


- Đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.

- Theo dõi thời gian lập kế hoạch với thời gian định mức và hợp đồng kinh tế.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: DỰ TRÙ VẬT TƯ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A4.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Tính toán và thống kê khối lượng vật tư chuẩn bị sản xuất:  


- Tập hợp số liệu thống kê vật tư từ bản vẽ.


- Liệt kê, phân tích chủng loại, quy cách, cường độ vật liệu, tiêu chuẩn vật liệu.



- Tổng hợp số lượng và khối lượng vật tư cho từng loại vật tư, từ đó dự trù được lượng vật tư cần cho sản xuất.



- Lập bảng danh mục vật tư tổng hợp.


- Thống kê các loại vật tư đặc chủng, phương án thay thế nếu thị trường không có. 



- Lập kế hoạch cung cấp vật tư theo từng giai đoạn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận đầy đủ thông tin chi tiết từ bản vẽ thiết kế.



- Kiểm tra các thông tin trong hợp đồng sản xuất.



- Xác định chính xác khối lượng, chủng loại vật tư, vật tư thay thế có tính năng tương đương, loại vật tư mua về lắp mà không chế tạo được.  


- Xác định được lượng vật tư tổng hợp các loại cho toàn bộ quá trình sản xuất.


- Lập bảng tổng hợp toàn bộ vật tư.


- Lập thời gian biểu cho việc chuẩn bị phôi liệu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 




- Giao tiếp.



- Xử lý thủ tục giao nhận.



- Đọc các thông số ký hiệu của vật liệu.



- Phân tích.


- Tổng hợp.



- Sử dụng máy tính.


- Lập bảng.


- Phân loại được chủng loại, quy cách vật tư. 



- Phân bổ thời gian cung cấp vật tư  đúng theo kế hoạch thi công.


2. Kiến thức 



- Tổ chức quản lý sản xuất.



- Thống kê.


- Hiểu được quy cách, cường độ vật liệu, tiêu chuẩn vật liệu, ký hiệu trong bản vẽ.



- Đặc điểm, ký hiệu của vật liệu.


- Tin học văn phòng.



- Quy định về yêu cầu mua sắm vật tư.



- Hiểu quy trình sản xuất.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bàn, tủ để  tài liệu.



- Bản vẽ và tài liệu liên quan.



- Máy tính.


- Sổ tay, giấy bút.


- Phiếu xác nhận vật tư đặc biệt đáp ứng theo yêu cầu thiết kế.



- Hợp đồng.



- Các loại tài liệu tra cứu vật tư về tiêu chuẩn, quy cách, chủng loại, cường độ vật tư….



- Bảng kê vật tư.



- Danh sách các nhà cung cấp.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định chính xác khối lượng, chủng loại vật tư, vật tư thay thế có tính năng tương đương, loại vật tư mua về lắp mà không chế tạo được.  

- Xác định được lượng vật tư tổng hợp các loại cho toàn bộ quá trình sản xuất.

- Lập bảng tổng hợp toàn bộ vật tư.

- Lập thời gian biểu cho việc chuẩn bị vật tư.



		- Theo dõi quá trình cung cấp vật tư cho quá trình sản xuất, đối chiếu với hợp đồng kinh tế.


- So sánh đối chiếu với bản vẽ, bảng tổng hợp vật tư.


- Theo dõi thời gian dự trù vật tư với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: NHẬN VẬT TƯ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   

Chuẩn bị số lượng vật tư để đảm bảo cho sản xuất:



- Trình giấy đề nghị nhận vật tư.


- Kiểm tra quy cách vật tư từ thực tế so với bảng thống kê và phiếu lĩnh vật tư



- Phân loại vật tư theo nhóm.


- Quy tập từng vị trí để  thuận lợi cho vận chuyển.


- Đánh dấu vật tư. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Xuất trình đầy đủ giấy tờ quy định khi yêu cầu nhận vật tư


- Xác định chính xác chủng loại, quy cách vật tư.



- Phân loại đúng, hợp lý các loại vật tư.



- Bố trí được vị trí để vật tư theo đúng nhóm, chủng loại, quy cách vật tư.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Giao tiếp.


- Sử dụng dụng cụ đo.



- Phân tích chủng loại.


- Đánh giá. 



- Tổ chức quản lý sản xuất.



- Áp dụng kỹ thuật an toàn.


- Đánh dấu.



- Sắp xếp.

2. Kiến thức 



- Quy định về giao nhận vật tư.


- Hiểu về chủng loại, nguồn gốc xuất xứ của vật tư. 


- Nhận biết được ký hiệu chỉ dẫn của nhãn mác vật tư, biển báo, tem…..


- Hiểu quy trình sản xuất. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  



- Giấy tờ đã được phê duyệt.



- Bảng thống kê vật tư cần nhận.


- Bút, phấn đánh dấu.



- Giấy tờ xác nhận nguồn gốc, xuất xứ (CO; CQ).


- Diện tích từng vị trí sắp xếp vật liệu.



- Kho vật tư.



- Dụng cụ đo: thước mét, thước cặp…



- Bảng dự trù vật tư.



- Sổ tay ghi chép khi giao nhận.



- Bảng pha ghép vật tư (nếu có).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giáƠ



		- Xác định chính xác chủng loại, quy cách vật tư.


- Phân loại đúng, hợp lý các loại vật tư.


- Bố trí được vị trí để vật tư theo đúng nhóm, chủng loại, quy cách vật tư.


- An toàn cho người, vật tư và thiết bị.




		- Quan sát, so sánh với quy trình sản xuất.


- Giám sát khi nhận vật tư và đối chiếu với bảng kê vật tư, với vị trí máy móc thiết bị có trong nhà xưởng.


- Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                 TÊN CÔNG VIỆC: VẬN CHUYỂN VẬT TƯ 

                  ĐẾN VỊ TRÍ GIA CÔNG



        MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   



Đưa vật tư về vị trí thuận tiện cho quá trình sản xuất:



- Chuẩn bị thiết bị phương tiện vận chuyển, bốc xếp.



- Nhận đủ số lượng, khối lượng, chủng loại, quy cách vật tư.



- Xác định vị trí cần chuyển vật tư tới.



- Vận chuyển vật tư đến vị trí gia công. 



- Bàn giao với bên gia công.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện sau khi vận chuyển.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn phương tiện phù hợp, kinh tế.


- Lựa chọn nhân lực: Đáp ứng được công việc, tiến độ.


- Đối chiếu chính xác, đầy đủ chủng loại vật tư giữa chứng từ với thực tế.



- Lựa chọn vị trí tập kết vật tư: phù hợp quá trình sản xuất, an toàn.


- Tập kết đúng vị trí, bàn giao đúng trình tự và thủ tục.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 




- Chọn máy móc thiết bị, phương tiện 


 
- Thực hiện quy trình, quy phạm về an toàn lao động




- Lựa chọn và phân tích 



- Sử dụng phương tiên vận chuyển.



- Áp dụng kỹ thuật an toàn


2. Kiến thức 



- Kỹ thuật nâng chuyển


- Hiểu quy trình sản xuất


- Tổ chức quản lý sản xuất



- Hiểu về kỹ thuật bảo hộ và an toàn lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Lý lịch máy




- Máy móc thiết bị phương tiện vận chuyển, bốc xếp.



- Máy móc dụng cụ trợ giúp.



- Bảo hộ an toàn  lao động.



- Sổ tay ghi chép vị trí phôi liệu.



- Vật tư thực tế 



- Bút phấn đánh dấu.



- Quy trình sản xuất 



- Mặt bằng tập kết


- Sổ tay ghi chép vị trí vật tư, sơ đồ hướng dẫn vị trí gia công, thứ tự của các nguyên công.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn phương tiện phù hợp, kinh tế


- Lựa chọn nhân lực: Đáp ứng được công việc, tiến độ

- Đối chiếu chính xác, đầy đủ chủng loại vật tư giữa chứng từ với thực tế.


- Lựa chọn vị trí tập kết vật tư: phù hợp quá trình sản xuất, an toàn

- Tập kết đúng vị trí, bàn giao đúng trình tự và thủ tục


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi, đối chiếu bảng tổng hợp vật tư với các thiết bị nâng, bốc, xếp. 


- Quan sát quá trình nhận vật tư và đối chiếu với bảng tổng hợp vật tư, sơ đồ máy móc thiết bị trong nhà xưởng.


- Theo dõi thao tác cuả người làm và đối chiếu với các quy định an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian vận chuyển thực tế với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊNCÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ THIẾT BỊ VÀ DỤNG CỤ 

GIA CÔNG PHÙ HỢP

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị chủng loại máy, dụng cụ cắt, đồ gá và dụng cụ cần thiết.    


- Xác định chủng loại máy, các dụng cụ, thiết bị phù hợp với điều kiện gia công, phù hợp với đặc tính của từng chi tiết.



- Lập kế hoạch sử dụng máy, đồ gá, thiết bị.



- Lập kế hoạch thay thế dụng cụ cắt.



- Lựa chọn đồ gá chuyên dùng cho từng nguyên công và thiết bị phụ trợ.



- Xác định dụng cụ đo kiểm phù hợp cho từng công đoạn.



- Chăm sóc và bảo dưỡng máy móc thiết bị sau khi gia công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Xác định đầy đủ chính xác các nguyên công, bước thực hiện từ quy trình công nghệ.


- Xác định đúng loại máy,  trang thiết bị kèm theo đảm bảo tính đồng nhất về chất lượng sản phẩm theo tiêu chuẩn kỹ thuật, đảm bảo nhịp sản xuất và tính kinh tế.



- Lập biểu đồ tải trọng sản xuất của phân xưởng trong kỳ kế hoạch.


- Lập kế hoạch sử dụng đồ gá chuyên dùng và thiết bị phụ trợ đầy đủ. Yêu cầu tu chỉnh và mua sắm. Phương án xử lý thích hợp khi có sự cố.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Điều hành sản xuất.


- Sử dụng các loại dụng cụ đo và kiểm tra.



- Phân tích: quy trình công nghệ, yêu cầu kỹ thuật...


- Đánh giá, so sánh các phương án.


- Lập kế hoạch sử dụng máy, đồ gá, thiết bị.



- Lập kế hoạch thay thế dụng cụ cắt.


2. Kiến thức 



- Công nghệ gia công chi tiết.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động, công dụng của các máy gia công.


- Tổ chức và quản lý sản xuất.



- Quy trình công nghệ.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng thiết bị dụng cụ.



- Các quy định về bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  



- Bảng quy trình sản xuất .


- Danh mục số lượng và chủng loại máy, đồ gá và dụng cụ sẵn có.


- Kế hoạch điều tiết sản xuất, kế hoạch bảo dưỡng, sửa chữa và mua sắm dụng cụ cắt.


- Máy móc thiết bị, dụng cụ đồ gá trong nhà máy, xí nghiệp.



- Lý lịch máy, sổ tay kỹ thuật, danh sách đặc tính đồ gá.



- Nguồn lực. 



- Dụng cụ đo kiểm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đầy đủ chính xác các nguyên công, bước thực hiện từ quy trình công nghệ.

- Xác định đúng loại máy,  trang thiết bị kèm theo đảm bảo tính đồng nhất về chất lượng sản phẩm theo tiêu chuẩn kỹ thuật, đảm bảo nhịp sản xuất và tính kinh tế.


- Lập kế hoạch sử dụng đồ gá chuyên dùng và thiết bị phụ trợ đầy đủ,phù hợp với điều kiện cụ thể của từng đơn vị.

- Sự an toàn cho người và phương tiện.


- Mức độ đạt năng suất và chất lượng của sản phẩm.




		- Theo dõi việc chuẩn bị và đối chiếu với quy trình công nghệ, máy móc thiết bị, dụng cụ gia công có trên thực tế.


- So sánh  kế hoạch sử dụng máy móc thiết bị, dụng cụ cắt, dụng cụ đo với điều kiện thực tế.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

     TÊNCÔNG VIỆC: LẮP ĐẶT THIẾT BỊ VÀO VỊ TRÍ GIA CÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Lắp đặt máy móc và các thiết bị liên quan vào vị trí trong dây chuyền theo quy trình công nghệ:    

- Kiểm tra nền móng, nhà xưởng.


- Lập quy trình lắp máy và chuẩn bị trang, thiết bị, nhân lực.


- Lắp đặt máy móc vào vị trí đã xác định.


- Căn chỉnh máy.


- Vận hành thử và bảo dưỡng máy móc thiết bị sau khi lắp đặt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN  


- Xác định vị trí, mặt bằng lắp đặt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Lựa chọn đầy đủ, chính xác các máy móc, dụng cụ cần thiết phù hợp với kế hoạch sản xuất.


- Lắp đặt máy đúng vị trí theo TCVN 170-1989.


- Máy hoạt động tốt: Tiếng ồn, độ rung trong tiêu chuẩn cho phép TCVN 5639-1991.

- Đảm bảo an toàn cho người và máy móc trong khi lắp đặt.


- Thời gian lắp đặt đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Tra cứu tài liệu. 



- Phân tích: đặc tính kỹ thuật máy, mặt bằng, phương án lắp đặt....


- Gá, lắp đặt, căn chỉnh.


- Kiểm tra sau khi lắp đặt. 



- Sử dụng dụng cụ nâng chuyển, tháo lắp, đo kiểm, căn. 



- Thực hiện quy trình, quy phạm về an toàn lao động.



- Đánh giá được độ chính xác trong khi lắp, lắp xong và vận hành thử máy.


2. Kiến thức 



- Cấu tạo nguyên lý của máy cần lắp. 


- Kỹ thuật lắp đặt, trình tự lắp đặt.


- Tổ chức quản lý sản xuất.


- Các quy định về an toàn và bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Mặt bằng và sơ đồ vị trí máy 


- Số lượng máy móc thiết bị cần lắp đặt. Lý lịch hoặc Catalog máy, hướng dẫn lắp đặt, vận hành của Nhà sản xuất.



- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật nhà xưởng. 


- Quy trình công nghệ.TCVN 5639-1991; TCVN 170-1989.


- Dụng cụ tháo lắp, nâng chuyển, dụng cụ đo, căn đệm, trang thiết bị máy móc hỗ trợ phù hợp. Thợ lắp máy lành nghề, phù hợp với yêu cầu.


- Sổ tay công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vị trí, mặt bằng lắp đặt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. 

- Lựa chọn đầy đủ, chính xác các máy móc,  dụng cụ cần thiết phù hợp với kế hoạch sản xuất.

- Lắp đặt máy đúng TCVN 170-1989


- Máy hoạt động tốt: Tiếng ồn, độ rung trong tiêu chuẩn cho phép TCVN 5639-1991


- Đảm bảo an toàn cho người và máy móc trong khi lắp đặt.


- Lắp đặt đúng thời gian định mức.




		- Kiểm tra việc bố trí máy móc thiết bị và so sánh với mặt bằng nhà xưởng và quy trình công nghệ.


- Giám sát việc lắp đặt, quan sát thực tế sau khi lắp đặt và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.


- Kiểm tra các thông số của thiết bị sau khi lắp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: THỬ MÁY, THIẾT BỊ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

  
Gá lắp phôi và chạy thử  thiết bị

        - Chuẩn bị phôi thử, dụng cụ, đồ gá.


- Chạy thử thiết bị không tải lần 1 và lần 2 xác định khả năng ổn định của thiết bị.


- Gá lắp đồ gá và phôi liệu vào vị trí.


- Chạy thử thiết bị khi có tải và xác định mức tải cho phép của thiết bị.


- Chăm sóc và bảo dưỡng máy móc sau khi vận hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   

- Thực hiện đúng quy trình công nghệ.


- Gá đặt phôi, đồ gá đúng, chính xác, chắc chắn.


- Vận hành được các thiết bị, sản phẩm đạt yêu cầu kỹ thuật.

- Đo đạc ghi chép, đánh giá đúng kết quả.


- Đảm bảo an toàn cho người và máy móc khi vận hành.


- Thời gian chạy thử đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Kiểm tra  trước khi vận hành.


- Đánh giá được khả năng ổn định của thiết bị.



-  Lựa chọn chế độ thử máy, làm việc của thiết bị.


- Sử dụng dụng cụ đo .



- Gá đặt, kẹp chặt.


- Vận hành máy.


- Phân tích sai số ở từng bộ phận.



- Áp dụng các biện pháp an toàn.

2. Kiến thức 



- Quy trình chạy thử.



- Quy trình công nghệ và nguyên tắc định vị.



- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị, đồ gá. 


- An toàn lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 



- Phôi, dụng cụ gá lắp, dụng cụ kẹp chặt.


- Thiết bị nâng chuyển, cầu trục, xe nâng.



- Thiết bị đo độ rung, tiếng ồn.



- Lý lịch hoặc Catalô máy, hướng dẫn lắp đặt vận hành của Nhà sản xuất.


- Sổ tay thông số kỹ thuật chạy thử của máy để đối chiếu khi thực hiện.


- Dụng cụ đo đạc và căn chỉnh.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình thử máy và quy trình công nghệ.


- Gá đặt phôi, đồ gá đúng, chính xác, chắc chắn.


- Vận hành được các thiết bị đúng, thành thạo.


- Sự phù hợp của các thông số của thiết bị, phân tích được sai số ở từng bộ phận của thiết bị.


- Thời gian  thực hiện.


- Sự an toàn cho người và thiết bị.




		- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong yêu cầu kỹ thuật của máy.


- Theo dõi qua trình chạy thử của thiết bị và so sánh với Catolog của máy.


- Theo dõi thời gian chạy thử và đối chiếu với thời gian định mức.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: LẬP BÁO CÁO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    Lập báo cáo kết quả lắp đặt, thử thiết bị:


- Chuẩn bị nhân lực, hồ sơ kỹ thuật, kết quả chạy thử của máy.


- Thống kê số liệu của từng hạng mục.


- Tập hợp biên bản nghiệm thu kết quả từng hạng mục kỹ thuật liên quan.


- Tổ chức nghiệm thu đánh giá kết quả. 


- Lập hồ sơ báo cáo kết quả cuối cùng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN  


- Đánh  giá sự hoàn thành của quá trình chuẩn bị.



- Đánh giá đúng kết quả chạy thử máy. 



- Đánh giá  đầy đủ chính xác  các thông số kỹ thuật của  mỗi máy.



- Tổng hợp đầy đủ, chính xác  các số liệu thực tế trong quá trình tiến hành nghiệm thu: nhân lực; vật tư cung cấp; tiến độ, khối lượng thực hiện công việc và chấp hành ATLĐ trong quá trình thi công. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Kiểm tra hồ sơ nghiệm thu.



- Sử dụng máy tính.



- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc: Tiến độ thực hiện; chất lượng, chủng loại vật tư; chất lượng sản phẩm và việc chấp hành an toàn lao động.



- Tổng hợp, phân tích.


- Lập báo cáo cuối cùng.

2. Kiến thức 



- Tổ chức và quản lý sản xuất



- Tin học văn phòng



- An toàn lao động


- Quy trình nghiệm thu, hồ sơ nghiệm thu 


- Phương pháp báo cáo công việc, giám sát.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ chi tiết, bản vẽ lắp. 


- Sản phẩm chi tiết đã gia công, kết quả kiểm tra chi tiết gia công khi chạy thử, các thiết bị dụng cụ để kiểm tra, nghiệm thu.


- Kế hoạch nghiệm thu.


- Số liệu kiểm tra của từng hạng mục.


- Sổ tay ghi chép, túi cặp lưu giữ hồ sơ, và mọi giấy tờ liên quan khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh  giá sự hoàn thành của quá trình chuẩn bị.


- Đánh giá đúng kết quả chạy thử máy. 


- Đánh giá  đầy đủ chính xác  các thông số kỹ thuật của  mỗi máy.


- Tổng hợp đầy đủ, chính xác  các số liệu thực tế trong quá trình tiến hành


- Sự an toàn cho người và thiết bị.




		- Giám sát việc nghiệm thu và đối chiếu với tiêu chuẩn nghiệm thu.


- Theo dõi báo cáo kết quả nghiệm thu đối chiếu với hồ sơ nghiệm thu.


- Theo dõi thời gian nghiệm thu đối chiếu với thời gian định mức.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: LƯU TRỮ HỒ SƠ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng những thiết bị phương tiện bảo quản lưu giữ hồ sơ chính xác an toàn :   

- Chuẩn bị thiết bị lưu giữ như tủ, máy tính, túi cặp, tem dán, biển hiệu….


- Phân loại từng hạng mục, từng bộ phận của hồ sơ.


- Sắp xếp thứ tự, ghi ngày tháng lưu giữ, ký hiệu trong sổ tổng hợp.


- Chuẩn bị thiết bị, vật liệu bảo quản hồ sơ. 


- Bảo quản hồ sơ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Bảo quản hồ sơ an toàn: 




+ Lập được bảng danh mục hồ sơ, lịch và danh sách cho các chu kỳ bảo quản.




+ Nội quy bảo quản tài liệu.



- Hồ sơ lưu giữ đảm bảo đầy đủ, khoa học, đúng thứ tự, phân loại, không bị nhầm lẫn. 


- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, công cụ lưu giữ.


- Giải mã được ký hiệu và mật khẩu trên mỗi danh mục đã được đánh dấu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Sử dụng máy tính và các phương tiện lưu trữ.



- Quản lý.


- Lập được lịch các chu kỳ bảo quản hồ sơ.


- Lập được danh mục hồ sơ lưu giữ theo thứ tự, chủng loại, công trình hoặc hạng mục.

2. Kiến thức 



- Văn thư lưu trữ.



- Môi trường bảo quản.



- Tác dụng của  phương tiện, thiết bị đồ dùng lưu giữ, bảo quản.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Máy tính.


- Tủ, bàn, giá, kệ, túi, cặp đựng….



- Chất khử mốc hư ẩm do môi trường tác động.



- Tem dán, biển hiệu đánh số danh mục để dễ nhận biết.  


- Không gian hợp lý để bố trí sắp xếp tài liệu, hồ sơ theo thứ tự.


- Các thiết bị, phương tiện sao chép, đánh dấu, lưu giữ, bảo quản hồ sơ.


        
- Nguồn lực có kiến thức về môi trường, quy trình bảo quản.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá





		- Bảo quản hồ sơ an toàn: 



+ Lập được bảng danh mục hồ sơ, lịch và danh sách cho các chu kỳ bảo quản, phù hợp, khoa học.


+ Nội quy bảo quản tài liệu.


- Tính hợp lý, ngăn nắp, khoa học của  các loại hồ sơ.




		- Giám sát quá trình sắp xếp hồ sơ và đối chiếu với quy định lưu giữ hồ sơ.


- Quan sát và so sánh với các tính năng của thiết bị lưu giữ.


- Theo dõi và đối chiếu với lịch bảo quản.


- Giám sát thao tác của người sắp xếp hồ sơ đối chiếu với quy định về an toàn hồ sơ, trang thiết bị...





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊNCÔNG VIỆC: BẢO DƯỠNG THƯỜNG XUYÊN

THIẾT BỊ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  


Bảo dưỡng thường xuyên thiết bị theo định kỳ đã xác định:  

- Chuẩn bị dụng cụ đồ nghề, chất bảo dưỡng.


- Phân loại thiết bị theo nhóm, theo chu trình để tiến hành lập kế hoạch bảo dưỡng hợp lý.


- Chuẩn bị thợ lành nghề theo yêu cầu của từng lọai thiết bị.


- Chuẩn bị tài liệu, kiến thức liên quan đến bảo dưỡng thiết bị.


- Bảo dưỡng các thiết bị thường xuyên, liên tục theo chu kỳ đã xác định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Chuẩn bị đầy đủ mặt bằng, vật tư, thiết bị máy bảo dưỡng.



- Bảo dưỡng đúng quy trình kỹ thuật.



- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong bảo dưỡng.



- Máy, thiết bị được bảo dưỡng tốt.



- Chỗ làm việc bố trí khoa học.



- Lập hồ sơ.



- Chuyển giao, đúng, đủ, khoa học.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 



- Quan sát, nhận biết.



- Tháo, lắp thiết bị, máy.



- Sử dụng các dụng cụ.


- Tra dầu, mỡ.



- Vận hành thử.



- Ghi biên bản, lập hồ sơ.


2. Kiến thức 



- Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị, máy; đặc tính kỹ thuật của máy cần bảo dưỡng.


- Phân loại được nhóm máy  theo chức năng nhiệm vụ.


- Đặc điểm tính năng, tác dụng của các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Công tác an toàn khi  sử dụng các loại dụng cụ, thiết bị sửa chữa.


- Hiểu được quy trình bảo dưỡng.



- Công tác tổ chức quản lý thiết bị trong phân xưởng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Kế họach, danh sách thiết bị cần bảo dưỡng, mức độ bảo dưỡng.  



- Sổ tay ghi chép, các tài liệu kỹ thuật về máy.



- Quy trình bảo dưỡng cho từng loại máy, cho từng bộ phận quan trọng.



- Tủ hộp đồ nghề, dầu mỡ bôi trơn, chất bảo dưỡng, thiết bị hỗ trợ….



- Thợ lành nghề phù hợp .


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ mặt bằng, vật tư, thiết bị máy bảo dưỡng.


- Bảo dưỡng đúng quy trình kỹ thuật.


- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong bảo dưỡng.


- Máy, thiết bị được bảo dưỡng tốt.


- Chỗ làm việc bố trí khoa học.


- Lập hồ sơ.


- Sự phù hợp về thời gian bảo dưỡng.




		- Theo dõi các phương án bảo dưỡng cụ thể cho từng loại máy móc thiết bị và đối chiếu với điều kiện cụ thể của đơn vị mình.


- Theo dõi qui trình bảo dưỡng cho từng loại máy đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật của từng loại máy móc thiết bị.


- Giám sát thao tác của người làm và so sánh với các qui định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

           TÊNCÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ MẶT BẰNG GIA CÔNG

                     MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B1 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Chuẩn bị, bố trí diện tích mặt bằng sản xuất :  


- Nghiên cứu quy trình gia công, kết cấu sản phẩm.


- Chuẩn bị, bố trí diện tích mặt bằng sản xuất.


- Lập phương án tổ chức sản xuất cho phù hợp với mặt bằng sản xuất.


- Ban hành các nội quy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đầy đủ các  yếu tố cần thiết  của mặt bằng gia công theo quy trình: Mặt bằng đủ diện tích cho các chủng loại, số lượng máy, dụng cụ thi công, phù hợp cho các vị trí sản xuất.



- Lập phương án gia công đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật của quy trình công nghệ.


- Sắp xếp nơi làm việc khoa học đảm bảo phù hợp với nhịp sản xuất.



- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị sản xuất.


- Ban hành đầy đủ nghiêm túc các quy định,  nội quy : chế độ làm việc,  bảo quản trang thiết bị, an toàn lao động ...


- Nguồn điện, nước... phục vụ cho thi công thuận lợi và an toàn .

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Đọc và phân tích quy trình.


- Vận hành  các thiết bị trợ giúp.



- Sử dụng thành thạo các thiết bị trong việc phòng chống cháy nổ .



- Tổ chức, phân phối , điều hành.



- Khảo sát mặt bàng thi công.



- Đánh giá mức độ  hợp lý của việc bố trí mặt bằng thi công.


2. Kiến thức 



- Quy trình công nghệ.



- Tổ chức , quản lý sản xuất.



- Xây dựng cơ bản nguyên tắc bố trí mặt bằng thi công.


- Luật lao động.


- Đặc tính kỹ thuật , công dụng của thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Quy trình công nghệ chế tạo và sản xuất chi tiết gia công.



- Sơ đồ hoặc bản vẽ bố trí máy móc thiết bị trên mặt bằng.



- Tổng hợp máy móc, trang thiết bị, nhà xưởng, đường xá...



- Trang thiết bị hỗ trợ để giải phóng mặt bằng, tổ chức sản xuất.



- Nội qui chung của nhà máy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá[Ơ



		- Xác định đầy đủ các  yếu tố cần thiết  của mặt bằng gia công theo quy trình: Mặt bằng đủ diện tích cho các chủng loại, số lượng máy, dụng cụ thi công, phù hợp cho các vị trí sản xuất.


- Lập phương án gia công đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật của quy trình công nghệ

- Sắp xếp nơi làm việc khoa học đảm bảo phù hợp với nhịp sản xuất.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị sản xuất.


- Ban hành đầy đủ nghiêm túc các quy định,  nội quy : chế độ làm việc,  bảo quản trang thiết bị, an toàn lao động ...



		- Quan sát so sánh với quy trình công nghệ.


- Theo dõi nơi sản xuất đối chiếu với qui trình chế tạo chi tiết và nhịp sản xuất.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian chuẩn bị mặt bằng gia công với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

  TÊNCÔNG VIỆC: KIỂM TRA SỰ PHÙ HỢP GIỮA BẢN VẼ HOÀN CÔNG MẶT BẰNG XÂY DỰNG CỦA GIAI ĐOẠN TRƯỚC


VỚI MẶT BẰNG THỰC TẾ


      MÃ SỐ CÔNG VIỆC  : B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  


Đánh giá sự hợp lý của quá trình chuẩn bị mặt bằng gia công thực tế so với bản vẽ xây dựng hoàn công : 


- Nghiên cứu bản vẽ hoàn công.


- Kiểm tra mặt bằng thực tế.


- Lập phương án đối chiếu.


- Đánh giá sự hợp lý của quá trình chuẩn bị mặt bằng gia công thực tế so với bản vẽ hoàn công. 


- Tiến hành kiểm tra chi tiết từng hạng mục với bản vẽ hoàn công.


- Lập phương án sữa chữa những điểm chưa phù hợp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thống kê đầy đủ từng hạng mục và phân tích chi tiết cụ thể rành mạch, rõ ràng, lập danh sách tổng quát chung.


- Kiểm tra  toàn bộ hạng mục thiết bị, cơ sở hạ tầng, đảm bảo tính chính xác.


- Đánh giá được sự thống nhất, phù hợp của hai quá trình chuẩn bị vật liệu và phương tiện với chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


- Xây dựng các giải pháp xử lý những  điểm chưa hợp lý của hai giai đoạn.



- Đảm bảo được hiểu quả kinh tế.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Lập bảng thống kê.



- Đọc bản vẽ chi tiết hoàn công.



- Đọc hồ sơ hoàn công.



- Phân tích tính toán đối chiếu giữa bản vẽ hoàn công và mặt bằng thực tế.



- Phân tích, đánh giá được sự phù hợp giữa bản vẽ và mặt bằng thực tế.


2. Kiến thức



- Nhận biết bản vẽ hoàn công.



- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.



- Chức năng, nhiệm vụ, công dụng của các trang thiết bị và dụng cụ vật tư.



- Lập các phương án sửa chữa những điểm chưa phù hợp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ tay, giấy bút ghi chép.


- Tài liệu về mặt bằng sản xuất.


- Bản vẽ hoàn công.



- Bản vẽ chi tiết mặt bằng kèm theo danh mục thiết bị sản xuất.



- Dụng cụ kiểm tra và các phương tiện phụ trợ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   



		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của kết quả đối chiếu giữa chuẩn bị mặt bằng gia công thực tế so với  bản vẽ hoàn công.


- Thống kê đầy đủ từng hạng mục và phân tích chi tiết cụ thể rành mạch, rõ ràng, lập danh sách tổng quát chung.

- Kiểm tra  toàn bộ hạng mục thiết bị, cơ sở hạ tầng, đảm bảo tính chính xác

- Đánh giá được sự thống nhất, phù hợp của hai quá trình chuẩn bị vật liệu và phương tiện với chuẩn bị mặt bằng sản xuất

- Xây dựng các giải pháp xử lý những  điểm chưa hợp lý của hai giai đoạn.


- Đảm bảo được hiểu quả kinh tế




		- Kiểm tra so sánh các hạng mục trên mặt bằng với bản vẽ hoàn công.


- Kiểm tra cụ thể các sai lệch trên thực tế, sử dụng các dụng cụ, thiết bị đo đối chiếu với bản vẽ hoàn công.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian so sánh kiểm tra với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                  TÊN CÔNG VIỆC: KIẾN NGHỊ SỬA CHỮA SAI LỆCH SO VỚI BẢN VẼ HOÀN CÔNG

                    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đề ra phương án, biện pháp sửa chữa các sai lệch giữa bản vẽ hoàn công xây dựng và mặt bằng thực tế:                               

- Chuẩn bị bảng thống kê danh mục sai hỏng có phân tích nguyên nhân.


- Chuẩn bị các phương án cụ thể biện pháp sửa chữa sai lệch giữa bản vẽ hoàn  công và mặt bằng thực tế.


- Chuẩn bị số liệu phân tích sự hiệu quả.


- Lập được phương án khả thi.


- Lập kế hoạch hiệu chỉnh.


- Trình duyệt các phương án.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tập hợp toàn bộ các hạng mục không hợp lệ giữa bản vẽ hoàn công xây dựng và mặt bằng thực tế.


- Đề xuất phương án sửa chữa trình duyệt là tối ưu, kinh tế ít tốn kém, phù hợp với điều kiện sản xuất. 


- Các phương án sửa chữa đầy đủ cụ thể và rõ ràng.



- Đảm bảo thời gian đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  


1. Kỹ năng



- Đọc bản vẽ hoàn công.



- Phân tích nguyên nhân . 



- Phối hợp, điều hành thực hiện các phương án đem lại hiệu quả, năng suất và kinh tế.

2. Kiến thức 



- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.



- Chức năng , nhiệm vụ, công dụng của các trang thiết bị và dụng cụ vật tư.


- Quản lý doanh nghiệp.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ hoàn công.



- Bản vẽ sơ đồ bố trí mặt bằng gia công.



- Các bản thảo phương pháp chỉnh sửa.


- Dụng cụ và phương tiện có ngay tại hiện trường.



- Danh mục các hạng mục không hợp lệ so với bản vẽ hoàn công.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tập hợp toàn bộ các hạng mục không hợp lệ giữa bản vẽ hoàn công xây dựng và mặt bằng thực tế.

- Đề xuất phương án sửa chữa trình duyệt là tối ưu, kinh tế ít tốn kém, phù hợp với điều kiện sản xuất .

- Các phương án sửa chữa đầy đủ cụ thể và rõ ràng.

- Đảm bảo đúng thời gian định mức.



		- Kiểm tra các số liệu sai lệch, so sánh với các phương án sửa chữa đã đề ra.


- Theo dõi và so sánh giữa các phương pháp sửa chữa.


- Giám sát việc sửa chữa và đối chiếu với kế hoạch đề ra.


- Theo dõi thời gian sửa chữa so sánh với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

        TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ ĐƯỜNG TẬP KẾT

 THIẾT BỊ VÀ VẬT LIỆU.

        MÃ SỐ CÔNG VIỆC : B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị đường tập kết các loại thiết bị phục vụ cho thi công, sản xuất.     



- Khảo sát mặt bằng, địa hình.


- Tính toán khối lượng vật tư.



- Lập kế hoạch bố trí  máy móc  xây dựng đường vận chuyển.


- Bố trí nhân lực  thi công đường vận chuyển.


- Lập kế hoạch tiến độ thi công.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tập hợp đầy đủ các thông số sau khảo sát.


- Tính toán đầy đủ loại vật tư phục vụ cho sản xuất.



- Lập kế hoạch thi công đường vận chuyển:Thiết bị hiện có, thiết bị bổ sung nhân lực thi công đảm bảo kinh tế và chất lượng công trình.


- Lập tiến độ thi công đảm bảo: Chất lượng công trình, thời gian thi công và an toàn trong sản xuất. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Sử dụng dụng cụ đo.



- Vẽ Autocad



- Tính toán dự trù khối lượng vật tư, trang thiết bị.



- Lập kế hoạch .



- Tổ  chức thi công.


- Dự báo công việc phát sinh.

2. Kiến thức 



- Kiến thức quy hoạch tổng thể.



-  Kỹ thuật xây dựng cơ bản.


- Luật xây dựng, luật giao thông đường bộ.



- Tổ chức và quản lý thi công.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Quy hoạch tổng thể diện tích thực tế mặt bằng tại nhà máy.



- Bản vẽ , sơ đồ hệ thống đường xá tập kết. 



- Các thiết bị tính toán đo đạc.



- Máy tính.



- Sổ tay ghi chép….



- Các tư liệu vật tư kỹ thuật xây dựng



- Hồ sơ thiết kế đường vận chuyển.



- Máy, thiết bị thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tập hợp đầy đủ các thông số sau khảo sát

- Tính toán đầy đủ loại vật tư phục vụ cho sản xuất.


- Lập kế hoạch thi công đường vận chuyển:Thiết bị hiện có, thiết bị bổ sung nhân lực thi công đảm bảo kinh tế và chất lượng công trình.


- Lập tiến độ thi công đảm bảo: Chất lượng công trình, thời gian thi công và an toàn trong sản xuất. 



		- Quan sát đường tập kết thiết bị so sánh với quy hoạch tổng thể.


- Giám sát việc xây dựng đường sá đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn xây dựng.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian chuẩn bị đường sá so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                 TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ BÃI TẬP KẾT 

                      THIẾT BỊ VÀ VẬT LIỆU.

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Chuẩn bị bãi tập kết các loại thiết bị và vật liệu phục vụ sản xuất:     

- Khảo sát mặt bằng, địa hình.


- Thiết kế bãi tập kết thiết bị và vật liệu.


- Chuẩn bị khối lượng vật tư, máy móc thiết bị xây dựng sân bãi.


- Nghiên cứu quy trình sản xuất.


- Xây dựng sân bãi, mái che bảo vệ.


- Lập kế hoạch sử dụng sân bãi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tập hợp đầy đủ các thông số sau khảo sát.


- Tính toán đầy đủ loại vật tư phục vụ cho cho thi công bãi tập kết, 



- Phân tích các bước của quy trình sản xuất.


- Lập quy trình điều vận phương tiện và vật liệu phù hợp.


- Lập kế hoạch sử dụng sân bãi: Phù hợp cho mọi hoạt động sản xuất. Bảo quản an toàn thiết bị. Tránh được sự tác động của môi trường bên ngoài đến vật tư, máy móc thiết bị.



- Xây dựng mái che đảm bảo: Gần nơi sản xuất, thuận tiện trong các khâu 


cung cấp phôi liệu, gần đường vận chuyển. An toàn khi bảo quản và khi gia công. Phương án phòng chống cháy nổ, mất cắp. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Sử dụng dụng cụ đo.



- Vẽ Autocad.


- Tính toán dự trù khối lượng vật tư, trang thiết bị.



- Tổ chức, điều hành.



- Xử lý các tình huống.

2. Kiến thức 


- Kiến thức quy hoạch tổng thể.



- Kỹ thuật xây dựng cơ bản.


- Luật xây dựng, luật giao thông đường bộ.



- Tổ chức và quản lý thi công.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Diện tích thực tế mặt bằng sân bãi, nhà xưởng.



- Số lượng, khối lượng thiết bị, vật liệu cần tập kết.



- Sơ đồ bố trí máy móc thiết bị.



- Bản kế hoạch tổng thể, kế hoạch sản xuất quý, tháng.



- Quy trình sản xuất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tập hợp đầy đủ các thông số sau khảo sát

- Tính toán đầy đủ loại vật tư phục vụ cho cho thi công bãi tập kết 


- Lập quy trình điều vận phương tiện và vật liệu phù hợp


- Lập kế hoạch sử dụng sân bãi: Phù hợp cho mọi hoạt động sản xuất. Bảo quản an toàn thiết bị. Tránh được sự tác động của môi trường bên ngoài đến vật tư, máy móc thiết bị.


- Xây dựng mái che đảm bảo: Gần nơi sản xuất, thuận tiện trong các khâu 


cung cấp phôi liệu, gần đường vận chuyển. An toàn khi bảo quản và khi gia công. Phương án phòng chống cháy nổ, mất cắp 



		- Quan sát sân bãi và so sánh với thực tế mặt bằng, số lượng thiết bị, vật liệu cho quá trình sản xuất.


- Theo dõi việc sử dụng sân bãi và đối chiếu với dây chuyền sản xuất.


- Giám sát việc xây dựng và đối chiếu với quy trình xây dựng sân bãi. 


- Giám sát thực hiện những quy định về an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian chuẩn bị sân bãi so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

   TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ NƠI Ở CỦA CÁN BỘ 

                                  VÀ CÔNG NHÂN.

                    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị sắp xếp chỗ ăn ở của cán bộ công nhân viên trong nhà máy và tại mặt bằng công trường thi công công trình kết cấu thép.   


- Quy hoạch nhà ở cho cán bộ công nhân viên.


- Chuẩn bị vật tư máy móc thiết bị.


- Triển khai xây dựng.


- Lập kế hoạch sử dụng nhà ở.


- Bàn giao sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Nhà ở đảm bảo đủ số lượng cho toàn thể cán bộ công nhân viên.


- Nhà ở đảm bảo tính thẩm mỹ, tính kinh tế, thuận tiện, phù hợp cho mục đích sử dụng của cán bộ công nhân viên.


- Đúng tiến độ xây dựng.


- Chấp hành nội quy, đảm bảo an toàn phòng chống cháy nổ, an ninh trật tự.


- Đảm bảo an toàn cho người và máy móc thiết bị trong xây dựng.


- Thời gian xây dựng đúng thời gian quy định.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 



- Vẽ bản vẽ xây dựng.


- Xây dựng nhà cửa.



- Làm việc theo nhóm.


- Lập kế hoạch sử dụng nhà ở và sử dụng các loại thiết bị sinh hoạt.

2. Kiến thức 



- Kiến thức về xây dựng và kiến trúc.


- Tổ chức quản lý khu tập thể.


- Pháp luật, quy định sinh hoạt tại nơi ở. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Số lượng cán bộ công nhân viên có nhu cầu về nhà ở.


- Bản vẽ thiết kế nhà và bản quy hoạch nhà ở.


- Diện tích đất xây dựng đã được quy hoạch.


- Vật tư, máy móc, thiết bị phục vụ xây dựng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của nhà ở đúng thiết kế, đúng quy hoạch.


- Quy trình xây dựng đúng, đảm bảo tiến độ.


- Sự an toàn cho người và thiết bị.


- Thời gian thực hiện.

		- Theo dõi và đối chiếu với bản quy hoạch tổng thể. 


- Giám sát quy trình xây dựng và đối chiếu với các tiêu chuẩn xây dựng hiện hành và quy trình xây dựng nơi ở.


- Giám sát thao tác thực hiện của người làm và đối chiếu với những quy định về an toàn lao động.


- Theo dõi thời gian xây dựng nơi ở so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                TÊN CÔNG VIỆC: KHAI TRIỂN CHI TIẾT

                MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Nghiên cứu bản vẽ chi tiết để nhận biết đúng hình dạng, kết cấu và các yêu cầu kỹ thuật, tính toán  tiến hành khai triển thử trên giấy.


- Nhận dạng chi tiết cần khai triển.



- Tính toán kích thước khai triển.



- Kiểm tra kích thước đã tính toán bằng cách khai triển thử trên giấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



- Xác định được hình dạng chi tiết. 



- Xác định được kích thước định khối của chi tiết (Đường bao, đường tâm...).


- Tính toán chính xác, đầy đủ các yếu tố (Kích thước danh nghĩa, lượng dư, dung sai...) của kích thước để khai triển chính xác chi tiết.


- Vẽ hoàn chỉnh hình khai triển trên giấy chính xác, rõ ràng, đầy đủ, theo yêu cầu kỹ thuật.    

- Đảm bảo thực hiện công việc đúng thời gian định mức.   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng:



- Đọc bản vẽ chi tiết: hình dáng, kích thước, vị trí tương quan, yêu cầu kỹ thuật


- Tính toán các kích thước trên  bản vẽ.


-  Khai triển các bề mặt hình học .


-  Sử dụng máy tính vẽ các điểm đường, bề mặt chi tiết 


-  Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.



-  Sử dụng các loại dụng cụ vẽ  : Com pa, ê ke, mũi vạch, phấn …

2. Kiến thức 


- Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, kích thước, vị trí tương quan......



- Phương pháp tính toán. 



- Phương pháp khai triển (Xác định kích thước và vẽ hình khai triển).


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  



- Phôi liệu. 


- Bản vẽ.



- Bút, tẩy.


- Thước lá, thước cặp, com pa, mũi vạch…


- Giấy.



- Máy tính v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của chi tiết sau khi nhận dạng. 


 - Kích thước khai triển đúng với yêu cầu.


 - Hình khai triển có đảm bảo chính xác.


 - Hình khai triển phải đúng, chuẩn xác theo quy trình.


 - Thời gian thực hiện.

		- Kiếm tra thông qua việc trình bày, mô tả công việc cần thực hiện của người làm. 


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn. 


- Đo kiểm đối chiếu với vật mẫu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LẤY DẤU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Nghiên cứu bản vẽ chi tiết, xác định kích thước của chi tiết trên tạo nên hình dạng sản phẩm trên vật liệu   

- Đọc bản vẽ.

- Chuẩn bị điều kiện thực hiện. 


- Đo và vạch dấu.


- Kiểm tra hoàn thiện. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định được hình dạng chi tiết. 



- Xác định được kích thước định khối của chi tiết (Đường bao, đường tâm...)



- Vẽ được chính xác trên bề mặt phôi liệu các mốc chuẩn, điểm, đường ... biểu thị sản phẩm.


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị, vật tư.



- Dấu vạch trên  phôi liệu chính xác, rõ ràng. Sai số cho phép ± 0.1



- Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng 



- Đọc và phân tích bản vẽ.



- Sử dung các dụng cụ đo.



- Vẽ đường nét



- Sử dụng các dụng cụ vạch dấu.


- Đánh giá kết quả

2. Kiến thức 



- Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, kích thước......



- Công dụng của từng loại dụng cụ


- Kỹ thuật đo kiểm


- Phương pháp vạch dấu


- Phương pháp kiểm tra

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  



- Phôi 


- Bản vẽ..



- Dụng cụ đo: Thước cặp, thước lá, ke...


- Dụng cụ vạch dấu: Mũi vạch, mũi chấm dấu, phấn, bột màu

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định được kích thước định khối của chi tiết (Đường bao, đường tâm...)


- Vẽ được chính xác trên bề mặt phôi liệu các mốc chuẩn, điểm, đường ... biểu thị sản phẩm.

- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị, vật tư.

- Dấu vạch trên  phôi liệu chính xác, rõ ràng. Sai số cho phép ± 0.1

- Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.


- Thời gian thực hiện.   




		- Kiếm tra thông qua việc trình bày, mô tả công việc cần thực hiện của người làm. 


- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ ĐỒ GÁ GIA CÔNG   

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Chọn loại đồ gá phù hợp và kê đặt chắc chắn phục vụ gia công chi tiết.      


- Chọn loại đồ gá phù hợp với công việc. 



- Kê đặt chắc chắn đồ gá đúng vị trí để phục vụ quá trình gia công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân tích chính xác mục đích, yêu cầu của nguyên công cần thực hiện.



- Chọn đồ gá đúng, phù hợp đảm bảo yêu cầu.


- Xác định chính xác vị trí đồ gá.



- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác  và thuận tiện cho việc gia công.


- Đảm bảo thời gian, an toàn theo quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Đọc và phân tích bản vẽ.



- Đọc và phân tích quy trình công nghệ.


- Chọn đúng loại đồ gá.



- Lắp  đặt và cân chỉnh. 

2. Kiến thức 



- Biểu diễn chi tiết và các yêu cầu kỹ thuật.



- Công nghệ gia công.



- Nguyên tắc định vị, kẹp chặt của đồ gá.



- Lắp đặt và cân chỉnh thiết bị.


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của đồ gá cần chọn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ .



- Bảng quy trình công nghệ.



- Danh mục, tính năng các loại đồ gá liên quan.



- Vị trí lắp đặt đồ gá.



- Dụng cụ cân chỉnh, tháo lắp.


- Đồ gá vạn năng, chuyên dùng



- Các phương tiện phục vụ kê đặt đồ gá.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Phân tích chính xác mục đích, yêu cầu của nguyên công cần thực hiện.


- Chọn đồ gá đúng, phù hợp đảm bảo yêu cầu


- Xác định chính xác vị trí đồ gá.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác  và thuận tiện cho việc gia công


- Thời gian thực hiện. 

		- Kiếm tra thông qua việc trình bày, mô tả công việc cần thực hiện của người làm


- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


             TÊN CÔNG VIỆC: CẮT PHÔI BẰNG KHÍ O2 + C2H2 , GAS

             MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng thiết bị cắt bằng ôxy acêtylen và gas để thực hiện cắt theo hình dạng, kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật :   


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ. 


 
- Hiệu chỉnh các thông số kỹ thuật. 


 
- Cắt kim loại. 


 
- Đánh giá kết quả công việc. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :



- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.



- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.



- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.



- Hiệu chỉnh chế độ cắt  đầy đủ, đúng kỹ thuật.



+ Loại ngọn lửa.




+ Công suất ngọn lửa.


- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 



- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng :



- Đọc và phân tích bản vẽ. 



- Chọn chính xác thông số áp suất khí theo loại mỏ cắt, chiều dầy kim loại.



- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


-  Sử dụng dụng cụ đo .



- Cắt được các loại vật liệu


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.


2. Kiến thức 



- Cấu tạo, công dụng, nguyên lý vận hành các thiết bị, dụng cụ cắt bằng khí.



- Chế độ cắt bằng khí.


- Kỹ thuật cắt khí.


- Phương pháp kiểm tra.


- An toàn lao động, phòng chống cháy nổ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC :



- Phôi liệu, bản vẽ, bảng thông số chế độ cắt.


- Thiết bị, dụng cụ cắt: Thiết bị cắt, chai khí O2 , chai khí C2H2., bình Gas, các loại van, thiết bị lấy lửa an toàn.


- Dụng cụ đo kiểm. 



- Thiết bị an toàn, bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Hiệu chỉnh chế độ cắt  đầy đủ, đúng kỹ thuật:



+ Loại ngọn lửa.



+ Công suất ngọn lửa.

- Cắt đảm bảo kỹ thuật: Cắt đúng quy trình, mép cắt phẳng, nhẵn, đạt thông số kích thước, biến dạng...

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 

- Thời gian thực hiện. 




		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Quan sát, ghi chép đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CẮT PHÔI BẰNG PLASMA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Sử dụng thiết bị cắt bằng Plasma để thực hiện cắt theo hình dạng kích thước đã được vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật .  

- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ. 


- Hiệu chỉnh các thông số kỹ thuật. 


- Cắt kim loại. 


- Đánh giá kết quả công việc. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :



- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.



- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.



- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.



- Hiệu chỉnh chế độ cắt  đầy đủ, đúng kỹ thuật:  Ngọn lửa đủ lớn và liên tục trong quá trình cắt...


- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 



- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng :



- Đọc và phân tích bản vẽ. 



- Chọn thông số của chế độ cắt.



- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt


-  Sử dụng dụng cụ đo .



- Đánh giá chính xác các nguyên nhân ảnh hưởng quá trình cắt.


- Cắt được các loại vật liệu.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.


2. Kiến thức 



- Cấu tạo, công dụng, nguyên lý vận hành các thiết bị, dụng cụ cắt bằng Plasma



- Chế độ cắt bằng Plasma.


- Kỹ thuật cắt Plasma.


- Phương pháp kiểm tra.


- An toàn lao động, phòng chống cháy nổ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC :



- Phôi liệu, bản vẽ, bảng thông số chế độ cắt.


- Thiết bị, dụng cụ cắt: Dụng cụ, thiết bị cắt Plasma, máy nén khí...



- Bảng trình tự gia công.


- Dụng cụ đo kiểm. 



- Thiết bị an toàn, bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Cắt đảm bảo kỹ thuật: Cắt đúng quy trình, mép cắt phẳng, nhẵn, đạt thông số kích thước, biến dạng...

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 

- Thời gian thực hiện. 




		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Quan sát, ghi chép đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:: CẮT PHÔI BẰNG MÁY CẮT ĐÁ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng thiết bị cắt bằng đá để thực hiện cắt theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật:    


- Chuẩn bị để thực hiện công việc.


 
- Gá đặt phôi chắc chắn.


 
- Cắt đúng yêu cầu.


 
- Kiểm tra để điều chỉnh.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        
- Quy trình cắt hợp lý.


       
 - Sản phẩm đúng kích thước. 


        
- Thao tác chính xác.


        
- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 


        
- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Tháo lắp thay đá.


- Kiểm tra độ an toàn của máy.


- Đo kiểm, điều chỉnh.



- Áp dụng biện pháp an toàn.


- Vận hành thiết bị cắt đá.


- Kẹp được phôi trên máy chắc chắn.


- Cắt đúng yêu cầu, an toàn.

2. Kiến thức 



- Tính năng kỹ thuật của máy cắt đá 


- Nguyên tắc định vị, kẹp chặt. 



- Phương pháp tháo lắp đá cắt.


- Kỹ thuật cắt bằng máy cắt đá



- Kỹ thuật an toàn.


- Phương pháp kiểm tra.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  



- Phôi.

         
- Bản vẽ.


         
- Quy trình cắt.


         
- Dụng cụ gá đặt phôi.


         
- Dụng cụ đo và kiểm tra.  


         
- Dụng cụ và thiết bị máy cắt đá.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình cắt hợp lý.


- Sản phẩm đúng kích thước, đạt yêu cầu kỹ thuật


- Cắt đúng quy trình, mép cắt phẳng, nhẵn.


 - Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 


- Thời gian thực hiện. 




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Quan sát, ghi chép đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CẮT PHÔI BẰNG MÁY CƯA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vận hành máy cưa để thực hiện cắt tạo phôi theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.    


- Tìm hiểu yêu cầu. 



- Chuẩn bị điều kiện thực hiện. 



- Gá đặt. 



- Cưa.



- Kiểm tra hoàn thiện. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.



- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.



- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.



- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ, an toàn.


- Xác định chính xác vị trí đồ gá.



- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.


- Cắt sản phẩm đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 



- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Lựa chọn thiết bị, dụng cụ phù hợp.

- Lắp đặt, cân chỉnh phôi, đồ gá, lưỡi cưa...



- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


 - Áp dụng kỹ thuật an toàn.


 - Sử dụng dụng cụ đo.


- Đánh giá được chất lượng sản phẩm.

2. Kiến thức 



- Đặc điểm, công dụng của kim loại.



- Đặc điểm , công dụng cấu tạo của lưỡi cưa. 



- Tính năng kỹ thuật của từng trang thiết bị. 



- Kỹ thuật cắt bằng cưa máy.


- An toàn lao động khi cắt bằng đá.


- Phương pháp kiểm tra.


- Nguyên tắc lắp đặt và cân chỉnh đồ gá.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Phôi.

- Bản vẽ.


- Thước lá, mũi vạch, dụng cụ gá đặt tháo lắp.


- Máy cưa, lưỡi cưa.


- Nước làm mát và trang bị công nghệ theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ, an toàn.

- Cắt sản phẩm đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng.

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. 

- Thời gian thực hiện đúng định mức.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CẮT PHÔI BẰNG MÁY ĐỘT DẬP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Vận hành máy cắt đột để thực hiện cắt tạo phôi theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật   

- Tìm hiểu yêu cầu. 


- Chuẩn bị điều kiện thực hiện. 


- Gá đặt. 


- Cắt.


- Kiểm tra hoàn thiện. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.



- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.



- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ, an toàn.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.



- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...



- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác, phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.


-Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Lựa chọn máy, dụng cụ...

- Lắp  đặt, cân chỉnh.


- Vận hành, hiệu chỉnh máy và khuôn cắt đột .



- Áp dụng kỹ thuật an toàn.


-  Sử dụng dụng cụ đo. 


.         - Đánh giá được chất lượng sản phẩm.

2. Kiến thức 



- Đặc điểm, công dụng của kim loại.



- Đặc điểm, công dụng cấu tạo của khuôn cắt đột 



- Tính năng kỹ thuật của  trang thiết bị,



- Kỹ thuật cắt bằng máy cắt đột


- Phương pháp kiểm tra


- An toàn lao động khi cắt bằng máy đột dập

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ. Phôi liệu.


- Dụng cụ đo và kiểm tra.


- Giẻ lau.


- Dụng cụ tháo lắp đo kiểm.


- Khuôn cắt đột.



- Dung dịch trơn nguội.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...


- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác, phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Thời gian thực hiện đúng định mức.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CẮT PHÔI BẰNG MÁY THÁI TÔN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vận hành máy thái tôn để thực hiện cắt tạo phôi theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuậ, an toàn    

- Tìm hiểu yêu cầu. 


- Chuẩn bị điều kiện thực hiện. 


- Lấy dấu.


- Gá đặt. 


- Cắt.


- Kiểm tra hoàn thiện. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.



- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.



- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ, an toàn.


- Vẽ được chính xác trên bề mặt phôi liệu các mốc chuẩn, điểm, đường cần cắt.


- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...



- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác, phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục



-Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Đọc và phân tích bản vẽ.



- Vẽ đường nét. Chấm dấu.

- Lựa chọn máy dụng cụ...

- Lắp  đặt.Cân chỉnh.


- Vận hành, hiệu chỉnh máy và lưỡi cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.


-  Sử dụng dụng cụ đo. 


- Đánh giá được chất lượng sản phẩm.


2. Kiến thức 



- Đặc điểm, công dụng của kim loại.



- Đặc điểm, công dụng cấu tạo của máy thái tôn. 



- Tính năng kỹ thuật của  trang thiết bị.


- Kỹ thuật cắt bằng máy cắt đột.


- Phương pháp kiểm tra.


- An toàn lao động khi cắt bằng máy thái tôn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ. Phôi liệu.


- Dụng cụ đo và kiểm tra.


- Giẻ lau.


- Dụng cụ tháo lắp đo kiểm.


- Khuôn cắt đột.



- Dung dịch trơn nguội.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...


- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác, phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Thời gian thực hiện đúng định mức.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: NẮN CHI TIẾT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng thiết bị, đồ gá để nắn hiệu chỉnh hình dáng của chi tiết    

- Tìm hiểu yêu cầu. 


- Chuẩn bị điều kiện thực hiện. 


- Nắn chi tiết. 


- Kiểm tra hoàn thiện. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ.


- Nắn đảm bảo kỹ thuật: thông số về vị trí tương quan , biến dạng...



-Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


- Thời gian thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


 1. Kỹ năng 


- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Lựa chọn đồ gá, dụng cụ.


- Sử dụng các dụng cụ nắn kim loại.


- Nắn chi tiết đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.


-  Sử dụng dụng cụ đo. 



- Đánh giá được chất lượng sản phẩm.



- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

2. Kiến thức 


- Đặc điểm , công dụng của kim loại.



- Đặc điểm kim loại khi chịu kéo , nén, uốn. 



- Tính năng kỹ thuật của  của các dụng cụ đồ gá nắn .


- Phương pháp kiểm tra.



- Phương pháp nắn kim loại .

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ.


- Dụng cụ nắn và đo kiểm.


- Đồ gá, dưỡng và trang bị công nghệ theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.

- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ.

- Nắn đảm bảo kỹ thuật: thông số về vị trí tương quan , biến dạng...


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Thời gian thực hiện đúng định mức.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VÁT MÉP PHÔI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Cắt bỏ một phần kim loại tạo ra mép vát theo đúng yêu cầu kỹ thuật, bằng máy công cụ hoặc thiết bị thủ công.    


- Tìm hiểu yêu cầu.


- Chuẩn bị điều kiện vát mép phôi.


- Kẹp phôi.


- Vát mép.


- Kiểm tra và vệ sinh công nghiệp.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn dụng cụ, thiết bị đầy đủ, đúng, thích hợp cho công việc


- Kiểm tra đầy đủ các  kích thước mép vát đúng, chính xác.


- Đảm bảo an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.


- Vát mép đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng.., theo tiêu chuẩn TCVN6834-1:2001.



- Thời gian thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Lựa chọn thiết bị, dụng cụ.


- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ vát mép kim loại.


- Mép vát đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.


-  Sử dụng dụng cụ đo. 



- Đánh giá được chất lượng sản phẩm.



- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

2. Kiến thức     


- Đặc điểm , công dụng của kim loại.



- Đặc điểm kim loại khi chịu kéo, nén, uốn. 



- Tính năng kỹ thuật của của các thiết bị, dụng cụ vát mép kim loại.


- Phương pháp kiểm tra.



- Phương pháp nắn kim loại. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Dụng cụ và thiết bị vát mép. 



- Phôi.


- Dụng cụ đo và kiểm tra.



- Dưỡng.


- Bản vẽ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.

- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ.

- Mép vát đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Thời gian thực hiện đúng định mức.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÀM SẠCH VỊ TRÍ HÀN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đánh sạch bề mặt nơi tiếp xúc hàn, để tạo ra liên kết chắc chắn khi hàn.        

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị làm sạch chi tiết.


- Làm sạch chi tiết bằng thiết bị làm sạch, khí nén, dung môi, hoá chất tẩy rửa v.v.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn phương pháp làm sạch phù hợp.


- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch.



- Lập các biện pháp an toàn khi làm sạch.


- Tẩy sạch đảm bảo kỹ thuật: Độ bóng , nhám , ba via ... 



-Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.

        
- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ tẩy sạch.


- Làm sạch chi tiết bằng thiết bị làm sạch, khí nén, dung môi, hoá chất tẩy rửa v.v.


2. Kiến thức 



- Các phương pháp làm sạch chi tiết.


- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ làm sạch.


- An toàn lao động.



- Đặc điểm ứng dụng của các phương pháp  tẩy sạch.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bề mặt cần làm sạch.  

        
- Dụng cụ, thiết bị, dung môi hoá chất để đánh gỉ, tẩy ba via, tẩy dầu mỡ….


        
- Dòng khí nén, khăn lau để vệ sinh sạch sẽ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Lựa chọn phương pháp làm sạch phù hợp.

- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch


- Tẩy sạch đảm bảo kỹ thuật: Độ bóng, nhám, ba via ... 


-Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989


- Đảm bảo thời gian định mức.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                       TÊN CÔNG VIỆC: KHOAN LỖ CHI TIẾT

                        MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Khoan lỗ chi tiết đạt  kích thước theo bản vẽ nhờ đồ gá, máy chuyên dùng vạn năng.    


- Nghiên cứu bản vẽ chi tiết.



- Kiểm tra  chi tiết trước khi khoan.


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, điều kiện làm việc.



- Kẹp chặt chi tiết.



- Khoan tạo lỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của lỗ cần khoan, vật liệu, kích thước...



- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.



- Kiểm tra sản phẩm trước khi khoan : kích thước, vật liệu...



- Chọn chế độ cắt phù hợp đảm bảo gia công đáp ứng yêu cầu kỹ thuật.


- Chọn máy, đồ gá, dao cắt phù hợp đảm bảo gia công đạy yêu cầu kỹ thuật, kinh tế.



- Lỗ khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Kích thước, độ bóng, sai số hình dạng...



- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ.



- Kiểm tra phôi theo yêu cầu kỹ thuật của phôi.



- Gá đặt dao, phôi.



- Vận hành máy khoan.



- Đo kiểm. 


- Khoan tạo lỗ đạt yêu cầu kỹ thuật.




- Áp dụng các biện pháp an toàn lao động.

2. Kiến thức 


- Vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- Đặc điểm , công dụng , ký hiệu kim loại.


-  Dung sai kích thước, sai lệch, độ bóng, vị trí tương quan.



- Công nghệ chế tạo máy: chọn chế độ cắt khi khoan.


- Cấu tạo, nguyên lý đặc tính kỹ thuật máy khoan. 



- An toàn lao động khi khoan.



- Quy trình khoan cắt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


 
- Bản vẽ, phôi, dao (Mũi khoan).


- Dụng cụ đo.



- Thiết bị kẹp chặt.



- Thiết bị khoan.



- Các loại thước dưỡng đo kiểm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.

- Chọn chế độ cắt phù hợp đảm bảo gia công đáp ứng yêu cầu kỹ thuật.

- Chọn máy, đồ gá, dao cắt phù hợp đảm bảo gia công đạy yêu cầu kỹ thuật, kinh tế.


- Lỗ khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Kích thước, độ bóng, sai số hình dạng...


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.

- Thời gian thực hiện. 




		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- So sánh thời gian gia công thực tế với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: UỐN CHI TIẾT

                                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC .


Vận hành máy uốn hoặc sử dụng dụng cụ cầm tay uốn các phôi liệu thành sản phẩm:   

- Nhận bản vẽ.


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, điều kiện làm việc.


- Uốn thử chi tiết.


- Uốn chi tiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


 - Tiếp nhận đầy đủ, chính xác nội dung yêu cầu.


 - Chuẩn bị đầy đủ hợp lý, khoa học nơi làm việc.


 - Thực hiện đúng quy trình.


 - Đảm bảo thời gian và yêu cầu kỹ thuật.


 - An toàn và vệ sinh công nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng .

- Tính toán phôi liệu.


- Chuẩn bị dụng cụ, đồ gá....


- Điều chỉnh máy đạt chế độ, đúng các thông số và dung sai cho phép 



- Uốn chi tiết đúng quy trình, quy phạm kỹ thuật


- Uốn chi tiết đúng hình dạng, kích thước đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức 


- Mô tả được yêu cầu việc uốn chi tiết.


- Kể tên từng thiết bị dụng cụ uốn chi tiết.


- Trình bày được trình tự uốn chi tiết.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

 - Bản vẽ.


 - Dụng cụ đo.


 - Thiết bị uốn.


 - Các loại thước dưỡng đo kiểm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích đầy đủ các yêu cầu của bản vẽ.


- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm phù hợp kiểm tra đầy đủ các yếu tố.


- Đo kiểm đầy đủ các yếu tố kỹ thuật của bản vẽ: Hình dạng, kích thước, vị trí tương quan, tính chất vật liệu...


- Đánh giá kết luận  đầy đủ các yếu tố về chi tiết kiểm tra.


- Các đề xuất, biện pháp xử lý.


- An toàn trong khi kiểm tra.


- Thao tác thuần thục.


- Thời gian thực hiện. 

		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: DẬP TẠO HÌNH CHI TIẾT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Vận hành máy đột dập và các bộ khuôn mẫu dập các phôi liệu thành sản phẩm:   

- Nhận bản vẽ.


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, điều kiện làm việc.


- Lắp khuôn dập.


- Dập chi tiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Tiếp nhận đầy đủ, chính xác nội dung yêu cầu.


- Chuẩn bị đầy đủ hợp lý, khoa học nơi làm việc.


- Thực hiện đúng quy trình.


- Đảm bảo thời gian và yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn và vệ sinh công nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Lắp khuôn dập đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Dập chi tiết đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và thời gian.


- An toàn và vệ sinh công nghiệp.

2. Kiến thức


-  Công dụng , đặc điểm, ký hiệu các loại vật liệu.


-  Các hình thức biến dạng của vật liệu.

-  Bản vẽ kỹ thuật.


-  Nguyên lý vận hành máy dập và các qui phạm gia công trên máy dập .

-  Kết cấu các loại khuôn dập.



-  Hiểu qui trình công nghệ gia công bằng máy dập.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ.


- Dụng cụ kẹp khuôn.


- Thiết bị dập.


- Khuôn dập.


- Vật liệu bôi trơn khuôn.


- Các loại thước dưỡng đo kiểm.


- Trang bị an toàn , bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích đầy đủ các yêu cầu của bản vẽ.


- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm phù hợp kiểm tra đầy đủ các yếu tố.


- Đo kiểm đầy đủ các yếu tố kỹ thuật của bản vẽ: Hình dạng, kích thước, vị trí tương quan, tính chất vật liệu...


- Đánh giá kết luận  đầy đủ các yếu tố về chi tiết kiểm tra.


- Các đề xuất, biện pháp xử lý.


- An toàn trong khi kiểm tra.

- Thao tác thuần thục.


- Thời gian thực hiện. 

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




TÊN CÔNG VIỆC: LỐC CHI TIẾT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Gia công sản phẩm đúng yêu cầu thiết kế  trên máy lốc trục vạn năng ( 2 trục chủ động, 1 trục cố định).

- Chuẩn bị máy, mặt bằng và phôi liệu.


- Lốc thô, cắt xén và lốc tinh.


- Kiểm tra hoàn chỉnh công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Sản phẩm lốc đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn sử dụng dụng cụ điện cầm tay theo tiêu chuẩn TCVN 4146-1985. 

- Đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ.


- Kỹ thuật lắp ghép quả lốc.


- Tra dầu mỡ đúng vị trí.


- Sử dụng máy lốc.

- Đo kiểm, lấy dấu.


- Lốc chi tiết đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, thời gian.


- Thực hiện các biện pháp an toàn lao động.

2. Kiến thức


- Cấu tạo, công dụng, nguyên lý vận hành máy lốc và qui phạm gia công trên máy  lốc tôn.


- Phương pháp lốc tôn.

- Kiến thức an toàn khi sử dụng máy lốc.


- Phương pháp đo kiểm.


- Đặc điểm và công dụng của vật liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Dụng cụ đo.


- Dụng cụ vạch dấu.


- Thiết bị lốc.


- Dụng cụ cắt xén, mài sửa.


- Các loại thước dưỡng đo kiểm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn máy có thông số kỹ thuật  phù hợp yêu cầu.

- Thực hiện lốc sản phẩm đúng quy trình lốc đã được vạch ra.


- Các thao tác sử dụng máy chính xác, an toàn.


- Sản phẩm lốc xoáy đúng kích thước yêu cầu.


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Quan sát, đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA CHI TIẾT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Sử dụng thiết bị, dụng cụ đo để kiểm tra các thông số của chi tiết đã gia công  so với yêu cầu kỹ thuật.

- Xác nhận yêu cầu.

- Lập phương án kiểm tra.


        
- Chuẩn bị dụng cụ kiểm tra.


        
- Đo và đối chiếu số liệu để có kết luận chính xác.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân tích đầy đủ các yêu cầu của bản vẽ.


- Nhận đầy đủ sản phẩm cần kiểm tra:  Chủng loại sản phẩm , vật liệu... 


- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm phù hợp kiểm tra đầy đủ các yếu tố.


- An toàn trong khi kiểm tra.


- Đo kiểm đầy đủ các yếu tố kỹ thuật của bản vẽ: Hình dạng, kích thước, vị trí tương quan, tính chất vật liệu...

- Đánh giá kết luận  đầy đủ các yếu tố về chi tiết kiểm tra.


  III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Nhận dạng. 

- Lựa chọn các laọi dụng cụ cần thiết.

- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Ghi chép.


- Đánh giá, phân tích được các sai hỏng trong quá trình gia công sản phẩm

- Lập báo cáo.


- Sử dụng máy tính.

2. Kiến thức 


- Hiểu về các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.

   

- Tổ chức quản lý sản xuất.

   

- Kích thước danh nghĩa, kích thước  hạn, dung sai cho phép... chuẩn đo lường.


- Phương pháp đo kiểm kỹ thuật.


- Công nghệ chế tạo máy.


- Phương pháp sử dụng máy tính, phần mềm văn phòng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ.


- Sổ tay ghi chép.


- Dụng cụ đo kiểm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích đầy đủ các yêu cầu của bản vẽ.

- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm phù hợp kiểm tra đầy đủ các yếu tố.


- Đo kiểm đầy đủ các yếu tố kỹ thuật của bản vẽ: Hình dạng, kích thước, vị trí tương quan, tính chất vật liệu...


- Đánh giá kết luận  đầy đủ các yếu tố về chi tiết kiểm tra.


- Các đề xuất, biện pháp xử lý.


- An toàn trong khi kiểm tra.



		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Căn cứ yêu cầu kỹ thuật và kết quả thực tế xem xét việc đánh giá có chính xác hay không.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHỈNH SỬA CHI TIẾT SAI HỎNG

 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C18


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC.    


Sửa chữa những  sai hỏng của chi tiết sau gia công.


        
- Xác nhận yêu cầu.


        
- Lập phương án chỉnh sửa.


        
- Sửa chữa.


        
- Đo và đối chiếu số liệu để có kết luận chính xác.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN.   


- Chi tiết sai hỏng đã được khẳng định.


- Các phương pháp sửa chữa đầy đủ tất cả sai hỏng.


-  Kiểm tra toàn bộ những sai hỏng của chi tiết: Kích thước, hình dạng, vị trí. 

- Xác định những nguyên nhân chủ yếu gây hỏng, biện pháp khắc phục  cần chú ý. - Sửa chữa được toàn bộ các sai hỏng của chi tiết. đảm bảo yêu cầu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU. 

1. Kỹ năng. 


- Đọc bản vẽ kỹ thuật.


- Phân tích được số liệu sửa này là đúng.


- Lập phương án sửa chữa sai hỏng.

- Sửa chữa.


- Phân tích các kích thước đã đạt.


- Đánh giá sản phẩm sửa chữa với số liệu trong bản vẽ. 

2. Kiến thức. 


- Tổ chức quản lý sản xuất.


- Yêu cầu làm việc của chi tiết máy.


- Phương pháp gia công kim loại.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.  


- Chi tiết cần chỉnh sửa.

         
- Phiếu sửa chữa.


         
- Thiết bị, dụng cụ sửa chữa và đo kiểm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các dạng sai hỏng của chi tiết, nguyên nhân.


- Các phương pháp sửa chữa đầy đủ tất cả sai hỏng.


- Sửa chữa được toàn bộ các sai hỏng của chi tiết. đảm bảo yêu cầu.      


- Thời gian thực hiện. 




		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Căn cứ công nghệ sửa chữa, xem xét đối chiếu giữa thực tế với phương án sửa chữa có phù hợp công nghệ sửa chữa không. 


- Quan sát đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: ĐÁNH MÃ SỐ CHI TIẾT



 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C19


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   

Đánh dấu các chi tiết theo một quy ước để bảo quản thuận lợi và  lắp ráp kết cấu được dễ dàng, chính xác . 

- Thiết lập kế hoạch đánh mã số.


- Chuẩn bị dụng cụ đánh mã số.


- Chọn vị trí đánh mã số.


- Làm sạch vị trí đánh mã số.


- Đánh mã số.


- Bảo quản dụng cụ và vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định các chi tiết trong cụm kết cấu.


- Thống kê các chi tiết cùng chủng loại.


- Đảm bảo kế hoạch tiến độ lắp ráp.


- Lập bảng mã số ký hiệu các chi tiết.


- Các vị trí nét mã số đi qua phải sạch, rõ.


- An toàn lao động .


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ chi tiết

- Phân biệt.


- Nhận dạng.


- Làm sạch.


- Đánh mã số.


- Sắp xếp.

2. Kiến thức 


- Các quy ước, ký hiệu trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- Đặc điểm, công dụng của các dụng cụ đánh mã số.

- Các yêu cầu của bề mặt đánh mã số.

- Phương pháp sử dụng bộ đánh mã số.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản phương án đánh mã số.


- Thước đo, mũi vạch, bộ số và búa tay.


- Đục, giũa, đá mài và bàn chải sắt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác, rõ ràng của con số.


- Kỹ năng đánh mã số.


- Thời gian thực hiện. 




		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LÀM ĐỒ GÁ, DƯỠNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

    
Gia công đồ gá, dưỡng phù hợp để gia công và gá lắp chi tiết thành cụm kết cấu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật nhanh và chính xác.

- Tìm hiểu yêu cầu.


- Chuẩn bị điều kiện thực hiện.


- Tạo phôi.


- Ráp sản phẩm.


- Thử nghiệm.

- Kết thúc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ (dụng cụ đo, dụng cụ gia công...).

- Lập phương án gia công.


- Gia công các chi tiết đồ gá tùy thuộc vào độ chính xác yêu cầu của từng loại chi tiết.


- Lập quy trình lắp ráp đồ gá.


- Thực hiện lắp ráp đồ gá.


- Gia công hoặc lắp ráp thử các sản phẩm đảm bảo: Thuận tiện, nhanh chóng, chính xác. 


- An toàn lao động. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Lập bảng trình tự gia công. 


- Lựa chọn.


- Gia công cơ khí.


- Lập qui trình công nghệ gia công đồ gá, dưỡng. 



- Chế tạo đồ gá đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Đánh giá được chất lượng sản phẩm.

2. Kiến thức 


          - Biểu diễn vật thể.


- Đặc điểm, công dụng ký hiệu của vật liệu.

- Các phương pháp gia công kim loại.


- Cấu tạo chung của đồ gá.


- Yêu cầu các bộ phận của đồ gá: Định vị, kẹp chặt.

- Các kiểu lắp ghép trong cơ khí.


- Các phương pháp gia công và lắp ráp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ.


 
- Thước lá, mũi vạch và dụng cụ kiểm tra.


        
- Dụng cụ gia công và trang bị công nghệ theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ (dụng cụ đo, dụng cụ gia công...).

- Gia công các chi tiết đồ gá tùy thuộc vào độ chính xác yêu cầu của từng loại chi tiết.

- Lập quy trình lắp ráp đồ gá.


- Thực hiện lắp ráp đồ gá.


- An toàn lao động.

		- Kiếm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Quan sát đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định an toàn cho người và dụng cụ.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: GÁ ĐÍNH CHI TIẾT THÀNH KẾT CẤU


       MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Ráp các chi tiết rời  thành kết cấu  theo yêu cầu và cố định bằng phương pháp đính

- Gá chi tiết thành kết cấu.


        
- Đính chi tiết thành kết cấu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   

- Chọn chuẩn gá đặt đảm bảo chính xác, đạt các  yêu cầu kỹ thuật. 

- Gá lắp chính xác, an toàn.

- Đính sản phẩm đảm bảo: không sai lệch vị trí gá đặt, hình dạng chi tiết.


- Đảm bảo an toàn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Gá đặt. 


- Đính giữ.


2. Kiến thức 


- Định vị , gá đặt chi tiết.


- Phương pháp đính. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Đồ gá, kẹp nhanh.


- Dụng cụ đo, kiểm.



- Thiết bị đính và trang bị công nghệ theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn chuẩn gá đặt  đảm bảo việc gá lắp chính xác đảm bảo các  yêu cầu kỹ thuật. 


- Gá lắp chính xác, an toàn.

- Đính sản phẩm đảm bảo: không sai lệch vị trí đã gá đặt, hình dạng các chi tiết.


- Đảm bảo an toàn.

		- Quan sát đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định an toàn cho người và dụng cụ.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: HIỆU CHỈNH SAU GÁ ĐÍNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC.  

Kiểm tra và chỉnh đúng các sai lệch về kích thước, về hình dáng của cụm chi tiết sau gá đính.


- Kiểm tra cụm chi tiết sau gá đính.



- Hiệu chỉnh cụm chi tiết sau gá đính.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN.   

- Xác định đúng sai lệch của kích thước, vị trí, hình dạng.

- Chọn phương pháp hiệu chỉnh phù hợp.


- Hiệu chỉnh đảm bảo độ chính xác, đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.

1. Kỹ năng 


- Kiểm tra kích thước, vị trí tương quan.

- Hiệu chỉnh.


2. Kiến thức 


- Cấu tạo phương pháp sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp hiệu chỉnh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Dụng cụ đo, kiểm và dưỡng kiểm tra.


- Thiết bị, dụng cụ hiệu chỉnh và trang bị công nghệ theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng  sai lệch của kích thước, vị trí, hình dạng.

- Chọn phương pháp hiệu chỉnh phù hợp.


- Hiệu chỉnh đảm bảo độ chính xác , đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định an toàn cho người và dụng cụ.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




TÊN CÔNG VIỆC: GIA CỐ CHỐNG BIẾN DẠNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Cố định chi tiết sao cho không bị biến dạng sau liên kết:

- Tính toán khả năng chống biến dạng.


- Lập kế hoạch gia công.


- Thực hiện gia công theo kế hoạch.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Phân tích được khả năng có thể biến dạng tại các vùng.


- Lập được phương án chống biến dạng theo tính toán. 


- Thực hiện đầy đủ theo trình tự kế hoạch đã lập.

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Đọc, Phân tích bản vẽ.


- Tính toán.


- Lập kế hoạch. 


- Gia công.


2. Kiến thức 


- Liên kết và phản lực liên kết.


- Nội. lực, ứng suất phát sinh  trong kết cấu khi chịu lực.


- Biến dạng kim loại khi chịu lực.


- Phương pháp chống biến dạng kim loại khi gia công.


- Các loại  liên kết trong cơ khí.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Dụng cụ đo, kiểm.



- Thiết bị gia cố chống biến dạng.



- Trang bị công nghệ theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích được khả năng có thể biến dạng tại các vùng.

- Lập được phương án chống biến dạng theo tính toán.

- Thực hiện đầy đủ theo trình tự kế hoạch đã lập.

		- Quan sát đo kiểm đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định an toàn cho người và dụng cụ.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế với thời gian được quy định .





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LIÊN KẾT CỤM CHI TIẾT 




BẰNG HÀN HỒ QUANG

     

   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Vận hành máy hàn hồ quang tay thực hiện hàn hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn:


- Lập quy trình hàn.


     - Gá, đính chắc chắn liên kết.



- Hàn liên kết.



- Lập quy trình kiểm tra.


       
- Làm sạch mối hàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN  

 
- Lựa chọn máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978.

- Qu y trình đầy đủ các yếu tố : Chế độ hàn, phương pháp hàn ...


- Đầy đủ các điều kiện an toàn lao động, phòng chống cháy nổ theo tiêu chuẩn TCVN 3146: 1986;  3254: 1989 và 3255: 1989.


- Đảm bảo an toàn lao động. 


- Đảm bảo các thông số mối hàn.


- Đảm bảo vị trí của kết cấu.

- Đảm bảo chất lượng mối hàn.


- Kiểm tra đầy đủ các yếu tố của mối hàn. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.


-  Đề ra các biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Lựa chọn thiết bị, dụng cụ

- Gá đặt


- Sử dụng các biện pháp an toàn lao động


- Hàn, đính


- Thao tác hàn. 


- Gõ và đánh xỉ.


- Đo kiểm.



- Chọn  chế độ hàn 


2. Kiến thức 


- Tính năng tác dụng của máy hàn, điện cực hàn, kim loại hàn.


- Quy định về phòng chống cháy nổ.

- Đặc điểm, công dụng, ký hiệu của kim loại và vật liệu hàn.


- Biến dạng và ứng suất khi hàn


- Phương pháp hàn hồ quang tay.

- Biện pháp chống biến dạng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục khuyết tật khi hàn .

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Máy hàn.



- Kìm hàn.


 
- Que hàn điện.


 
- Tủ sấy que hàn, kính hàn...


 
- Búa gõ xỉ.


 
- Thước, ke, bàn chải sắt, dụng cụ kiểm tra mối hàn v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978.

- Quy trình đầy đủ các yếu tố : Chế độ hàn, phương pháp hàn ...


- Đầy đủ các điều kiện an toàn lao động, phòng chống cháy nổ theo tiêu chuẩn TCVN 3146: 1986;  3254: 1989 và 3255: 1989.

- Mối hàn đạt các yếu tố KT. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.




		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Giám sát quá trình hàn theo tiêu chuẩn ghi trong phiếu công nghệ. 


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Theo dõi thời gian hàn thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát quá trình hàn đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LIÊN KẾT CỤM CHI TIẾT 




     BẰNG HÀN BÁN TỰ ĐỘNG

          
   MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Vận hành máy hàn bán tự động thực hiện hàn hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn:

       - Chuẩn bị điều kiện làm việc.


       - Hiệu chỉnh máy hàn bán tự động.


       - Hàn thử.


       - Hàn liên kết.


       - Làm sạch mối hàn và kiểm tra hoàn chỉnh.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN  


 
- Lựa chọn máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978.

- Qu y trình đầy đủ các yếu tố : Chế độ hàn, phương pháp hàn ...


- Đầy đủ các điều kiện an toàn lao động, phòng chống cháy nổ theo tiêu chuẩn TCVN 3146: 1986;  3254: 1989 và 3255: 1989.


- Đảm bảo an toàn lao động. 


- Đảm bảo các thông số mối hàn.


- Đảm bảo vị trí của kết cấu.

- Đảm bảo chất lượng mối hàn.


- Kiểm tra đầy đủ các yếu tố của mối hàn. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.


-  Đề ra các biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Lựa chọn. 


- Gá đặt.

- Sử dụng các biện pháp an toàn lao động.

- Hàn, đính.

- Thao tác hàn. 


- Gõ và đánh xỉ.


- Đo kiểm.



- Chọn được chế độ hàn. 


2. Kiến thức 


- Tính năng tác dụng của máy hàn, điện cực hàn, kim loại hàn.


- Quy định về phòng chống cháy nổ.


- Đặc điểm, công dụng, ký hiệu của kim loại và vật liệu hàn.


- Biến dạng và ứng suất khi hàn.

- Phương pháp hàn hồ quang tay.


- Biện pháp chống biến dạng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục khuyết tật khi hàn .


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


       
- Máy hàn bán tự động, máy vát mép.

      
- Điện cực, dây hàn, khí bảo vệ, đồng hồ áp lực


      
- Kìm hàn.


       
- Búa gõ xỉ.


       
- Thước, ke, bàn chải sắt, dụng cụ kiểm tra mối hàn v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978.

- Quy trình đầy đủ các yếu tố : Chế độ hàn, phương pháp hàn ...


- Đầy đủ các điều kiện an toàn lao động, phòng chống cháy nổ theo tiêu chuẩn TCVN 3146: 1986;  3254: 1989 và 3255: 1989.


- Mối hàn đạt các yếu tố KT. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.




		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LIÊN KẾT CỤM CHI TIẾT 

      


BẰNG HÀN TỰ ĐỘNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Vận hành máy hàn tự động thực hiện hàn hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn:

- Chuẩn bị máy hàn tự động.


- Chuẩn bị đồ gá hàn, đường chạy của máy.


- Chuẩn bị liên kết hàn.


- Hàn liên kết.


- Làm sạch mối hàn.


- Kiểm tra sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978 và TCVN 3146- 1986.


- Xác định đầy đủ các thông số của chế độ  khi hàn tự động.

- Đường chạy của máy : đủ cứng vững phù hợp với đường chạy của chi tiết, thuận lợi khi máy hàn di chuyển.


- Kiểm tra đầy đủ các yếu tố của mối hàn. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003. và TCVN 4396: 1986.


-  Đề ra các biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng.


- Mối hàn đảm bảo  yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.


- Gá chi tiết được lên đồ gá. 


- Đặt chế độ hàn lên máy đúng : Lớp thuốc, chế độ hàn.


- Vận hàn chạy thử trên đường chạy : Chạy thử, điều chỉnh.


- Đảm bảo quy định an toàn theo tiêu chuẩn TCVN 3146- 1985.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Chuẩn bị.


- Đọc bản vẽ.


- Quan sát.


- Hiệu chỉnh.


- Gá đặt


- Điều chỉnh, vận hành máy.


- Sử dụng máy hàn tự động


- Kiểm tra.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.



- Lập trình cho máy.


- Giám sát quá trình hàn của máy.

2. Kiến thức 


- Hiểu được các quy ước về mối ghép hàn. 


- Cấu tạo, nguyên lý máy hàn tự động.


- Đồ gá hàn.


- Vật liệu hàn tự động.


- Chế độ hàn tự động.

- Phương pháp hàn tự động.

- Kỹ thuật hàn tự động.


- Các biện pháp an toàn khi hàn.


- Phương pháp hàn. 


- Quy trình hàn.


  - Kỹ thuật hàn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Máy hàn tự động.



- Đồ gá hàn.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình hàn tự động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng gá lắp thiết bị của máy hàn, đồ gá đúng.


- Thứ tự hàn và chế độ hàn phù hợp với quy trình công nghệ.


- Chất lượng đường hàn.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc, thiết bị.




		- Theo dõi thao tác gá lắp thiết bị của máy hàn, đồ gá đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát quá trình chuẩn bị hàn, và đối chiếu với phiếu công nghệ.


- Kiểm tra mối hàn bằng trực giác so sánh đối chiếu với bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi thời gian hàn và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LIÊN KẾT CỤM CHI TIẾT BẰNG ĐINH TÁN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

Sử dụng dụng cụ cần thiết phù hợp thực hiện mối ghép đinh tán hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn:

       
- Gá đặt chi tiết.


       
- Tán đinh ghép các chi tiết với nhau

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Lựa chọn các dụng cụ tán đinh phù hợp.


- Kiểm tra đầy đủ các thông số của các chi tiết cần ghép nối.


 
- Kiểm tra đầy đủ cac yếu tố của đinh tán : Kích thước, vật liệu, số lượng


đinh tán.

- Đảm bảo yêu cầu độ chắc, hình dáng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ.


- Đo kiểm.


- Thao tác tán đinh.


- Sử dụng các biện pháp an toàn khi tán đinh.


- Kiểm tra.


2. Kiến thức 


- Phương pháp tán đinh.


- Phương pháp gá đặt.


- Đặc điểm công dụng của các loại mối ghép đinh tán.


- An toàn lao động khi tán đinh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

       
- Thiết bị, dụng cụ tán đinh.


       
-  Đinh tán.


       
- Thước.


       
- Dưỡng v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện. 


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LIÊN KẾT CỤM CHI TIẾT BẰNG BU LÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Sử dụng dụng cụ cần thiết phù hợp thực hiện mối ghép bu lông hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn:

        - Gá đặt chi tiết.


        - Ghép các chi tiết với nhau bằng bu lông

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Đảm bảo yêu cầu độ chắc, hình dáng.


- Lựa chọn các dụng cụ tháo lắp  phù hợp.


- Kiểm tra đầy đủ cac yếu tố của bulông : Kích thước, vật liệu, số lượng


Bu lông.

       
- Đảm bảo thời gian định mức và an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng:

- Đọc bản vẽ.


- Ghép bu lông.


- Gá đặt.


- Đo kiểm.


- Thao tác lắp ghép bằng bu lông.


- Sử dụng các biện pháp an toàn khi lắp ghép.



- Sử dụng thiết bị dụng cụ vặn đai ốc 

2. Kiến thức: 


- Đặc điểm công dụng của các loại mối ghép bu lông.


- Phương pháp lắp ghép bằng bu lông.


- An toàn lao động .


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

        - Dụng cụ ghép bu lông.


        - Bu lông.


        - Đai ốc.


        - Thước.


        - Dưỡng v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG .


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện. 


- Thao động tác có thuần thục, chính xác.


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần thiết.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP THỬ TỔ HỢP



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Ghép chặt các cụm kết cấu lại với nhau bằng bu lông, đai ốc thành tổ hợp theo kích thước lắp ráp của bản vẽ thiết kế để đánh giá chất lượng của tổ hợp trước khi lắp dựng công trình.

- Chuẩn bị bản vẽ lắp, các cấu kiện cần lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng và thiết bị lắp dựng.


- Lập quy trình lắp dựng.


- Lắp dựng các cụm kết cấu


        - Hoàn công sau khi tổ hợp.


        - Đánh dấu trước khi tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Xác định đầy đủ các thông số cần lắp: Các loại liên kết, kích thước lắp , vị trí ,hình dạng khi lắp. Theo tiêu chuẩn bản vẽ kết cấu kim loại và tiêu chuẩn thiết kế kết cấu thép  TCVN 5889: 1995; TCXDVN 338:2005.


- Lựa chọn các trang thiết bị phù hợp: thiết bị nâng chuyển, lắp, đo kiểm...


- Chọn đúng phương pháp lắp.


- Tập kết cấu kiện lắp và chi tiết phù hợp với mặt bằng và thiết bị lắp.


- Đúng quy trình đã lập: lắp đủ các chi tiết của kết cấu, kích thước hình dạng, vị trí tương quan...


- Đảm bảo an toàn theo quy định TCVN 3147:1990; quy phạm an toàn kỹ thuật thiết bị nâng: 4244:1986. 


- Đánh giá được chất lượng kết cấu lắp, kích thước lắp so với bản vẽ tổng thành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


- Đọc  và phân tích bản vẽ.


- Sử dụng các dụng cụ kê đặt.


- Tổ chức sản xuất.


- Lắp dựng kết cấu.


- Áp dụng  an toàn cho người và phương tiện.


- Kiểm tra, đánh giá. 


2. Kiến thức 


- Chuẩn và phương pháp chọn chuẩn trong lắp ráp.


- Đặc điểm , tính ngăng kỹ thuật và công dụng của  máy nâng chuyển.


- Phương pháp sử dụng và các biện pháp an toàn .


- Tổ chức và quản lý sản xuất.


- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn ..., các hình thức mối ghép.


- Quy trình lắp dựng.


- An toàn lao động.


  - Phương pháp kiểm tra và cách lập bản vẽ hoàn công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Mặt bằng lắp dựng.



- Quy trình lắp dựng.



- Máy móc thiết bị, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Bản vẽ lắp dựng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng chuẩn bị các cấu kiện và thiết bị cần thiết cho quá trình lắp dựng đúng.


- Thứ tự lắp dựng với quy trình công nghệ lắp dựng.


- Chất lượng lắp dựng.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác chuẩn bị các cấu kiện và thiết bị, đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát quá trình lắp dựng và đối chiếu với quy trình công nghệ lắp dựng.


- Kiểm tra các kích thước đối chiếu với kích thước tổng thành  trong bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CHỈNH SỬA KẾT CẤU SAU LIÊN KẾT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Kiểm tra kết cấu đã liên kết, sửa chữa sai sót không đúng yêu cầu kỹ thuật.


          - Kiểm tra xác định sai sót của kết cấu.


          - Lập phương án chỉnh sửa.


          - Tiến hành chỉnh sửa.


          - Đánh giá kết quả công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Đánh giá được chất lượng kết cấu.


- Lập phương án sửa chữa: Toàn bộ những sai hỏng của kết cấu đảm bảo tính kỹ thuật và kinh tế, an toàn.


- Đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật của kết cấu.


- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật của tổ hợp kết cấu.


  - Xác định đúng sai sót của kết cấu.

  - Vệ sinh công nghiệp.


  - Thời gian định mức và an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Kiểm tra.


- Đánh giá.


- Lựa chọn.


- Quyết định


- Vệ sinh.


- Sử dụng thiết bị. 

2. Kiến thức 


- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ.


- Phương pháp kiểm tra và vệ sinh công nghiệp.


- Các phương pháp gia công kim loại .

       
- Quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Kết cấu đã liên kết.  

        
- Dụng cụ thiết bị kiểm tra.


        
- Dụng cụ thiết bị gia công, chỉnh sửa.       


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định được sai sót.   


- Tính khoa học của phương án chỉnh sửa.


- Độ chính xác về yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện. 


- Thao động tác có thuần thục, chính xác.


 - Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra kết cấu đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật, so sánh với kết quả đánh giá.


- So sánh phương án sửa chữa với quy trình công nghệ và điều kiện thực tế hiện có để đánh giá.


- Kiểm tra kết cấu sau chỉnh sửa, đối chiếu với tiêu chuẩn cần đạt.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ  


và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÀM SẠCH KẾT CẤU BẰNG THỦ CÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Đánh sạch bề mặt kết cấu trước khi sơn chống gỉ bằng bàn chải và chổi đánh gỉ.                   


         
- Chuẩn bị điều kiện làm sạch.


         
- Đánh gỉ bề mặt kết cấu.


         
- Vệ sinh bề mặt kết cấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan


- Bề mặt kết cấu sạch sẽ, đảm bảo đảm theo quy phạm TCXDVN: 334:2005.


- Xác định yêu cầu kỹ thuật của từng bề mặt làm sạch.


- Bề mặt kết cấu sạch gỉ theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN:334:2005.


         
- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp.


         
- Đảm bảo thời gian định mức và an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Quan sát. 


- Phân tích. 


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ làm sạch, vệ sinh.

2. Kiến thức 

- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ. 


- Các phương pháp làm sạch. bề mặt bằng phương pháp thủ công, khí nén.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

         
- Dụng cụ thiết bị đánh gỉ.


         
- Khí nén.


         
- Khăn lau.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị phù hợp theo tiêu chuẩn.

- Đảm bảo về yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện.      


- Thao động tác thuần thục.    


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần đạt.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÀM SẠCH KẾT CẤU BẰNG PHUN CÁT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Đánh sạch bề mặt kết cấu trước khi sơn chống gỉ bằng dụng cụ phun cát.      

         - Chuẩn bị điều kiện làm sạch.


         - Kê đặt kết cấu chắc chắn.


         - Phun làm sạch bề mặt kết cấu.


         - Đánh giá kết quả công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.


- Chắc chắn dễ thao tác, an toàn theo quy phạm an toàn trong công tác xếp dỡ, thiết bị nén khí TCVN 3147:1990; TCVN 5181:1990.


- Kiểm tra đầy đủ các bề mặt làm sạch theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005


-  Phát hiện được những bề mặt chưa sạch để tiến hành phun lại.


- Xác định yêu cầu kỹ thuật của từng bề mặt làm sạch.


- Bề mặt kết cấu sạch gỉ theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.


- An toàn lao động:


+ Thiết bị nén khí TCVN 5181:1990.


+ Phương tiện bảo vệ người lao động TCVN 2291:1978.   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng

- Quan sát.


- Phân tích. 


- Kê đặt.


- Sử dụng thiết bị phun cát.


- Áp dụng các biện pháp an toàn lao động

2. Kiến thức 

- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ. 


- Phương pháp kê đặt.


- Các yêu cầu khi làm sạch bề mặt chi tiết.


- Kỹ thuật làm sạch bằng phun cát.


- An toàn lao động trong công việc làm sạch bằng phun cát.        

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


         - Dụng cụ thiết bị làm sạch.


         - Dụng cụ thiết bị kê đặt.


         - Kết cấu cần làm sạch.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị phù hợp. 


- Đảm bảo về yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện.    


- Thao động tác thuần thục.


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần đạt.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÀM SẠCH KẾT CẤU BẰNG HÓA CHẤT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

  Tẩy sạch bề mặt kết cấu trước khi sơn chống gỉ bằng cách dùng hoá chất.                    

       - Chuẩn bị điều kiện làm việc.


       - Nhúng kết cấu vào dung dịch hoá chất.


       - Rửa kết cấu bằng hoá chất.


       - Sấy khô kết cấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.


- Đảm bảo làm  sạch bề mặt kết cấu theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005 


- Bề mặt kết cấu sạch , khô ráo theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005


- Bề mặt kết cấu sạch dung dịch theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005


- Đảm bảo thời gian định mức và an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng    

- Lập bảng. 


- Phân tích.


- Sấy.


- Rửa.


- Sử dụng thiết bị nâng chuyển.


- Nhúng


- Áp dụng các biện pháp an toàn.


- Kỹ thuật phòng chống độc hại


2. Kiến thức 


- Phương pháp sấy.


- Phương pháp nhúng kết cấu.


- An toàn lao động trong môi trường hóa chất


- Phương pháp vệ sinh.


- Đặc điểm, công dụng và tính năng kỹ thuật của thiết bị nâng chuyển.


- Công dụng của thiết bị dụng cụ và dung dịch làm sạch. 


- An toàn lao động trong môi trường hóa chất


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

        - Dụng cụ thiết bị làm sạch.


        - Dung dịch làm sạch.


        - Nước nóng làm sạch.


        - Khí nóng sấy khô.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về công tác chuẩn bị.


- Chất lượng bề mặt làm sạch. 


- Thời gian thực hiện. 


- Thao động tác thuần thục.        


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần đạt.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SƠN CHỐNG GỈ KẾT CẤU


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   

          Sơn bảo vệ để đảm bảo bề mặt của kết cấu không bị phá huỷ, do ăn mòn.

       
- Chuẩn bị điều kiện làm việc.


       
- Sơn chống gỉ kết cấu.


       
- Kiểm tra kết thúc công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.


- Bề mặt sơn phủ theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.


- Kiểm tra chất lượng lớp sơn phủ


- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện sơn bề mặt: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí theo TCVN4744:1989.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng


- Thống kê.


- Lập bảng. 


- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ sơn.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.



- Làm sạch chi tiết



-  Pha chế sơn



- Vận hành thiết bị sơn



- Sơn đảm bảo yêu cầu và an toàn


2. Kiến thức 


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội quy xưởng thực tập.


- Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.


- Tính năng kỹ thuật  phương pháp sử dụng thiết bị và dụng cụ sơn. 


- An toàn trong công việc sơn phủ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

        - Sơn chống gỉ.


        - Dụng cụ, thiết bị sơn.


        - Máy đo độ ẩm, nhiệt độ.


        - Máy đo độ dày của sơn (ướt và khô).


        - Dung dịch pha sơn.


        - Bảo hộ lao động.


        - Khăn lau.


        - Xà phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về công tác chuẩn bị.


- Thao động tác thuần thục.     


- Chất lượng bề mặt đảm bảo.


- Thời gian thực hiện. 


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần đạt.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SƠN PHỦ KẾT CẤU THEO MÀU CHỈ THỊ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


   Sơn theo màu đã định  đảm bảo màu sắc của kết cấu một cách hài hoà, đẹp đẽ.


       
- Chuẩn bị điều kiện làm việc.


       
- Sơn thử xác định màu sơn.


       
- Sơn kết cấu theo màu chỉ thị.


      
 - Kiểm tra kết thúc công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện sơn bề mặt: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan phù hợp màu sắc chỉ định.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.


- Lớp sơn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: màu sắc, độ bóng, chiều dày lớp sơn.

- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.


- Bề mặt sơn phủ theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.


- Kiểm tra chất lượng lớp sơn phủ

       
- Đảm bảo thời gian định mức .

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Thống kê.


- Lập bảng


- Pha màu.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ sơn.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.


- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ sơn.


- Kiểm tra.


2. Kiến thức 


- Tính năng kỹ thuật  phương pháp sử dụng thiết bị và dụng cụ sơn. 


- Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.


       
- Quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

        
- Công thức pha sơn.      


        
- Sơn các loại.


        
- Dung dịch pha sơn.


        
- Dụng cụ, thiết bị thử.


        
- Dụng cụ, thiết bị sơn.


        
- Bảo hộ lao động.


        
- Khăn lau.


        
- Xà phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về công tác chuẩn bị.


- Sự phù hợp với quy trình công nghệ. 


- Chất lượng bề mặt đảm bảo về độ bóng và màu sơn.


- Thời gian thực hiện. 


- Mức độ an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Giám sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ. 


- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn cần đạt.


- Theo dõi thời gian gia công thực tế và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: BẢO QUẢN KẾT CẤU



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   

 
Sắp xếp để cất giữ các sản phẩm sau khi đã gia công xong các kết cấu

        - Phân loại kết cấu.


        - Sắp xếp kết cấu.


        - Lưu giữ kết cấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Đảm bảo an toàn cho sản phẩm.


- Lập kế hoạch kiểm tra và bảo dưỡng thường xuyên, định kỳ.


- Gọn gàng, ngăn nắp, an toàn.


- Phân loại  kết cấu hợp lý: Chủng loại , số lượng, vật liệu ....


- Lập  biện pháp bảo quản các loại kết cấu phù hợp đảm bảo: Điều kiện sản xuất, an toàn.     


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Lưu giữ.


- Sắp xếp.


- Phân loại. 


- Lập bảng.


- Sử dụng máy tính.


- Vận hành các thiết bị nâng chuyển để di chuyển và sắp xếp kết cấu 

2. Kiến thức 


- Phương pháp lưu giữ.


- Phương pháp sắp xếp.


- Phương pháp phân loại. 


- Phương pháp bảo quản 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

        
- Văn bản.


 
- Giấy bút

        
- Kệ đỡ.


        
- Bạt phủ.


- Giẻ lau


          - Phương tiện di chuyển, nâng hạ

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý trong công tác phân loại 


các loại kết cấu.

- Đảm bảo gọn gàng ngăn nắp trong quá trình sắp xếp.        


- Đảm bảo sự an toàn cho kết cấu trong quá trình lưu giữ.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Giám sát quá trình sắp xếp  của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn lưu giữ kho bãi.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: BÀN GIAO SẢN PHẨM



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Bàn giao để chuẩn bị lắp dựng kết cấu sau khi gia công xong các chi tiết


         - Chuẩn bị công tác bàn giao. 


         - Bàn giao sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Bàn giao đúng, đủ các yếu tố: Sản phẩm, tài liệu, hướng dẫn những điểm đặc biệt cần lưu ý. 


- Chuẩn bị đầy đủ các văn bản và điều kiện để bàn giao. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Giao nhận.

- Quan sát. 


- Lập văn bản. 


2. Kiến thức 


- Phương pháp bàn giao.


- Tổ chức và quản lý sản xuất.


- Cách thức thiết lập thủ tục bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


        
- Văn bản.


        
- Kệ đỡ.


        
- Bạt phủ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý trong công tác phân loại.


- Đảm bảo gọn gàng ngăn nắp trong quá trình sắp xếp.       


- Đảm bảo sự an toàn cho kết cấu trong quá trình lưu giữ.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công việc.


- Giám sát quá trình sắp xếp  của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn lưu giữ kho bãi.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA KẾT CẤU TRƯỚC KHI LẮP



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


Nghiên cứu bản vẽ, thực hiện việc đo kiểm  kết cấu, có kết luận về độ chính xác của kết cấu đã phù hợp các điều kiện kỹ thuật hay cần chỉnh sửa giúp cho công việc lắp đặt được thuận lợi và chính xác


- Nghiên cứu bản vẽ.


- Chuẩn bị các cấu kiện, chi tiết cần kiểm tra.


- Chuẩn bị dụng cụ đo.


- Chọn không gian và vị trí kiểm tra.


- So sánh các thông số giữa bản vẽ và thực tế.


- Kết luận độ chính xác của kết cấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Nghiên cứu bản vẽ lắp, bản vẽ chi tiết và các tài liệu liên quan.


- Xác định được hình dạng, kích thước định khối 


- Nhận đầy đủ kết cấu đã được gia công hoàn chỉnh. 


- Xác định các kích thước cần đo, chuẩn đo lường


- Chọn  dụng cụ kiểm  tra.


- Tính chuẩn xác nhanh chóng và an toàn khi kiểm tra


- Mặt bằng diện tích dùng để đo kiểm.


- Bảo hộ trang thiết bị cần thiết khi đo.


- Dụng cụ kiểm tra phù hợp.


- Xác định được các sai lệch của kết cấu với các yêu cầu kỹ thuật


- Đưa ra kết luận cho công việc tiếp theo.


  - Lập bảng so sánh đầy đủ các thông số kỹ thuật đo thực tế và bản vẽ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Đọc và phân tích bản vẽ 


- Phân tích hình dạng kết cấu trong bản vẽ và hình dạng kết cấu thực tế.


- Sử dụng các dụng cụ đo.


- Thao tác đảm bảo an toàn lao động


- Kỹ thuật đo .


- Ghi chép kích thước đã đo.


- Đánh giá. 


- Lập bảng.


- So sánh, đối chiếu.


- Sử dụng máy tính.


2. Kiến thức


- Biểu diễn vật thể, các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- Kích thước danh nghĩa, kích thước thực, sai lệch giới hạn, sai lệch vị trí tương quan.


- Công nghệ chế tạo kết cấu thép


- Đặc điểm kết cấu thép


- Cấu tạo, công dụng của dụng cụ đo kiểm 


- Phương pháp kiểm tra.


- Kỹ thuật lắp đặt


- An toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ và các thông số liên quan.


- Các cấu kiện cần kiểm tra.


- Dụng cụ đo.


- Tài liệu kỹ thuật như dung sai đo lường, sức bền vật liệu, tiêu chuẩn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các kết cấu sau khi kiểm tra.


- Tính chuẩn xác nhanh chóng và an toàn các kết cấu khi kiểm tra. 


- Phương pháp đo và dụng cụ đo phù hợp.


- Sự an toàn cho người và thiết bị.




		- Quan sát và so sánh với bản vẽ kết cấu, sử dụng dụng cụ đo kiểm và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.


- Theo dõi cách đo trên sản phẩm và đọc số liệu thực tế đối chiếu với bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi cách chọn thiết bị, dụng cụ đo so sánh với dung sai cho phép.


 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: VÂN CHUYỂN KẾT CẤU ĐẾN VỊ TRÍ LẮP


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   


Sử dụng phương tiện, nhân lực vận chuyển kết cấu tới vị trí lắp an toàn và kinh tế


- Chuẩn bị  các cấu kiện, chi tiết cần lắp.


- Chuẩn bị phương tiện vận chuyển.


- Chuẩn bị phương án bốc xếp.


- Tổ chức bốc xếp lên phương tiện vận chuyển.


- Tiến hành vận chuyển.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện sau khi vận chuyển.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Đầy đủ kết cấu và các phụ kiện kèm theo cần vận chuyển


-  Chọn phương tiện vận chuyển phù hợp, theo yêu cầu an toàn trong lắp đặt và sử dụng dụng cụ nâng TCVN 5863:1995.


- Đảm bảo tính kinh tế, năng suất.


- Phương án vận chuyển hợp lý, an toàn đảm bảo cho sản phẩm 


- Bốc xếp đầy đủ các cấu kiện  khoa học, kinh tế.


- Đảm bảo an toàn theo quy phạm an toàn trong công tác xếp dỡ TCVN


3147:1990 


- Vận chuyển an toàn 



- Đảm bảo thời gian


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Giao nhận sản phẩm.



- Đọc bản vẽ kỹ thuật



- Lựa chọn 



- Áp dụng các biện pháp an toàn khi vận chuyển



- Tổ chức vận chuyển.



- Áp dụng các biện pháp an toàn.



- Tổ chức, quản lý



- Sử dụng các trang thiết bị nâng chuyển 

2. Kiến thức 



- Công nghệ chế tạo kết cấu thép



- Đặc điểm kết cấu thép



- Quản lý sản xuất



- Lập kế hoạch vận chuyển.



- Kỹ thuật nâng chuyển.



- An toàn khi bốc dỡ.



- Đặc tính kỹ thuật của các máy nâng chuyển.



- An toàn lao động.


.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Phương tiện vận chuyển.


- Danh sách các cấu kiện, chi tiết đã kiểm tra cần vận chuyển đến vị trí lắp.


- Bản vẽ lắp ráp.


- Sơ đồ mặt bằng đã được tính toán.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu cần lắp được vận chuyển đúng, an toàn, không ảnh hưởng đến chất lượng.


- Kỹ năng phối hợp giữa phương tiện, phương án vận chuyển đảm bảo tính kinh tế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và phương tiện.




		- Giám sát quá trình bốc xếp vận chuyển và dỡ hàng, kiểm tra so sánh với danh mục vận chuyển và bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi khi bốc xếp, vận chuyển đối chiếu với các phương án đã vạch ra.


- Theo dõi thời gian vận chuyển thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XÁC ĐỊNH THỨ TỰ LẮP DỰNG KẾT CẤU


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

      Dùng kiến thức đã có xây dựng được quy trình  lắp dựng kết cấu  phù hợp với vị trí lắp dựng.

- Chuẩn bị bản vẽ lắp ráp tổng thể.


- Nghiên cứu lập quy trình lắp dựng.


- Xác định vị trí lắp dựng.


- Phân loại các cấu kiện theo thứ tự đã xác lập theo danh sách.


- Sắp xếp các cấu kiện theo thứ tự vị trí lắp dựng.


- Chuẩn bị tổ chức lắp dựng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật trên bản vẽ lắp tổng thể.



- Các  số liệu do bản vẽ lắp quy định đầy đủ chính xác.


- Trình tự lắp hợp lý.


- Bố trí thiết bị, nhân lực đủ đảm bảo tiến độ, an toàn.


- Vị trí xác định đảm bảo các thông số kỹ thuật phù hợp với kết cấu lắp.


- Sáp đặt từng chủng loại kết cấu vào vị trí quy định trên mặt bằng lắp.



- Đảm bảo đủ số lượng, thứ tự, chủng loại.


- Phân loại kết cấu theo chức năng, nhiệm vụ. 


          - Đảm bảo an toàn  cho người và dụng cụ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Đọc, phân tích bản vẽ lắp. 



- Ghi nhớ và xây dựng trình tự lắp dựng phù hợp trên diện tích mặt bằng hiện có.



- Lập phương án lắp.



- Lập trình tự lắp



- Lựa chọn khoảng cách không gian cho từng đoạn kết cấu. 



- Kỹ thuật nâng chuyển.



- Sử dụng các biện pháp an toàn lao động



- Nhận dạng sản phẩm và sắp xếp theo thứ tự



- Đọc được các số liệu, ký hiệu trong bản vẽ và bảng liệt kê.


2. Kiến thức


- Bản vẽ lắp, đặc điểm ký hiệu về vị trí tương quan, yêu cầu kỹ thuật.


- Quy trình công nghệ.



- Kỹ thuật lắp đặt.


- Tổ chức thi công.


- Kỹ thuật an toàn.


- Quy trình lắp đặt.


- Đặc điểm kết cấu thép.


- Đo kiểm.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Các loại bản vẽ lắp ráp.


- Quy trình lắp dựng.


- Số lượng kết cấu được tập hợp sẵn.


- Bảng tổng hợp các loại kết cấu.


- Dụng cụ đo kiểm theo yêu cầu.


- Sơ đồ mặt bằng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của trình tự lắp dựng kết cấu đảm bảo kết cấu chính trước rồi đến chi tiết phụ và các chi tiết rời.


- Độ chính xác của khoảng cách, kích thước của mỗi loại kết cấu trên mặt bằng tính toán.


- Mức độ tối ưu của các phương án lắp về tính kinh tế, đảm bảo các thông số kỹ thuật.


- Sự an toàn cho người và dụng cụ.

		- Theo dõi trình tự lắp dựng thực tế và đối chiếu với quy trình lắp dựng.


- Theo dõi và sử dụng dụng cụ đo kiểm kiểm tra các kết cấu đối chiếu với bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi về mặt kinh tế và đối chiếu với dự toán lúc đầu.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA TIM, CỐT, ĐẦU CHỜ



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

       Đánh giá độ chuẩn của các kích thước tim cốt đầu chờ thực tế tại các vị trí theo yêu cầu.

- Chuẩn bị phương tiện hỗ trợ mặt bằng cần kiểm tra.


- Chuẩn bị dụng cụ kiểm tra.


- Nghiên cứu quy trình đo kiểm.


- Tiến hành đo đạc, kiểm tra.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Số lượng tim , cốt đầu chờ, gốc chuẩn đầy đủ chính xác.


- Các thông số của tim, cốt, đầu chờ rõ ràng đầy đủ.


- Phân tích  các thông số kỹ thuật đo thực tế với với tiêu chuẩn của bản vẽ đề ra để đưa ra được kết luận chính xác.


- Lập quy trình kiểm tra toàn bộ từ gốc cốt chuẩn đầy đủ , phù hợp.


- Xác định được những ảnh hưởng của ngoại phạm vi xung quanh.


- Đo kiểm đúng quy trình, chính xác.


- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm thích hợp.

          - Biện pháp an toàn  cho người và dụng cụ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Xác định các chuẩn chính, phụ, các gốc tọa độ tham chiếu.


         .- Sử dụng thành thạo các dụng cụ đo kiểm.


- Sử dụng các loại dụng cụ đo, thiết bị đo.



- Lập quy trình.



- Phân tích, đánh giá kết quả các phép đo.

2. Kiến thức 


- Phương pháp đo. 



- Kỹ thuật lắp đặt. 



- Tổ chức thi công.


- Cấu tạo nguyên lý dụng cụ và thiết bị đo.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ tổng thể .


- Danh sách các kích thước cần kiểm tra như tim, cốt và các kích thước khác có liên quan.


- Dụng cụ đo kiểm : thước đo độ dài, đo độ phẳng, các thiết bị trắc địa.


- Dụng cụ đánh dấu: Sơn, phấn....

- Quy trình đo kiểm.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các thông số cần kiểm tra như tim, cốt và các kích thước khác.


- Sự phù hợp của quy trình và dụng cụ đo kiểm.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và dụng cụ đo kiểm.




		- Theo dõi quá trình kiểm tra các kích thước tim,  cốt đối chiếu với bản vẽ.


- Theo dõi cách sử dụng dụng cụ đo và đối chiếu với dung sai và bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi thời gian kiểm tra thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHUẨN BỊ THIẾT BỊ VÀ DỤNG CỤ

                                                             NEO BUỘC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    

- Chuẩn bị số lượng các thiết bị và dụng cụ neo buộc.


- Nghiên cứu kế hoạch sử dụng thiết bị và dụng cụ neo buộc.


- Nghiên cứu kế hoạch bảo quản an toàn.


- Bàn giao cho người sử dụng.


- Chăm sóc thiết bị và dụng cụ neo buộc sau khi sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Toàn bộ trang thiết bị, đồ dùng bảo hộ an toàn và dụng cụ neo buộc đầy đủ về số lượng, chủng loại.


- Kế hoạch sử dụng và kế hoạch bảo quản trang thiết bị và dụng cụ neo buộc hợp lý với điều kiện của nhà máy.


- Bàn giao đúng trang thiết bị cho người sử dụng.


        - Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và trang thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 



- Chọn đúng đủ chủng loại thiết bị, dụng cụ cần thiết



- Giao nhận 


2. Kiến thức 

- Mô tả được các công việc cần sử dụng đến thiết bị và dụng cụ neo.


- Nắm được sử dụng các loại thiết bị và dụng cụ neo.


- Nêu được kế hoạch sử dụng các thiết bị và dụng cụ neo.


- Nêu được kế hoạch bảo quản an toàn các thiết bị và dụng cụ neo.


- Đánh giá được tình hình sử dụng thiết bị và dụng cụ neo khi bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Khối lượng công việc cần sử dụng đến trang thiết bị và dụng cụ neo buộc.


- Các trang thiết bị nâng bốc, cẩu, xếp và dụng cụ neo buộc.


- Đồ dùng bảo hộ an toàn lao động.


- Danh sách công việc của từng đội được giao.


- Danh sách các trang thiết bị dụng cụ sản xuất đã được phân loại.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của trang thiết bị và dụng cụ neo buộc với những công việc cần sử dụng.


- Sự phù hợp của kế hoạch sử dụng và kế hoạch bảo quản trang thiết bị và dụng cụ neo buộc.


- Sự an toàn cho người và trang thiết bị.

		- Quan sát công việc neo buộc đối chiếu với điều kiện thực tế.


- Giám sát việc thực hiện kế hoạch sử dụng, bảo quản các trang thiết bị neo buộc.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                    TÊN CÔNG VIỆC: CUNG CẤP THÔNG TIN

                                                     TRỢ GIÚP VIỆC LẮP RÁP

                    MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    

- Chuẩn bị  sơ đồ tiến độ lắp ráp.


- Nghiên cứu thông tin về kế hoạch công việc lắp ráp, kế hoạch sử dụng máy móc thiết bị.


- Nghiên cứu thông tin tư liệu của cán bộ trực tiếp chỉ đạo lắp.


- Dự đoán những phát sinh trong quá trình lắp ráp.


- Truyền đạt thông tin.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Thông tin kịp thời, chính xác, tin cậy.


- Thông tin  đầy đủ, rõ ràng.


- Hướng khắc phục sự cố trong quá trình lắp ráp phù hợp.


-  Đảm bảo an toàn cho người và dụng cụ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng



- Cập nhật các công nghệ mới



- Tổ chức tập huấn, phổ biến đến các lao động


2. Kiến thức 

- Nêu được thông tin kế hoạch công việc lắp ráp.


- Nêu được các thông tin của cán bộ trực tiếp chỉ đạo lắp ráp.


- Nêu được các thông tin về thiết bị bảo hộ lao động.


- Nêu được thông tin về trang thiết bị dụng cụ sử dụng lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Tiến độ công việc, các tài liệu liên quan.


- Danh sách số lượng nhân lực tham gia lắp.


- Danh mục chức năng hoạt động của các trang thiết bị.


- Quy trình sản xuất, lắp ráp.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các thông tin.


- Kỹ năng truyền đạt thông tin đúng.


- Nhận biết nhanh những sự cố phát sinh trong quá trình lắp dựng. 


- Sự an toàn cho người và dụng cụ.




		- Kiểm tra các thông tin đưa đến, đối chiếu với thực tế.


- Theo dõi các phương pháp thông tin, đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.


- Giám sát các thao tác của người làm kịp thời đưa ra các phương án xử lý khi có sự cố.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: DỰNG CỘT BẰNG THỦ CÔNG


         MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    

- Chuẩn bị số lượng cột chống.


- Chuẩn bị vật tư hỗ trợ và phương tiện thủ công dựng cột chống.


- Chuẩn bị vị trí dựng cột chống. 


- Lập phương án tiến hành.


- Dựng cột .


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN  

- Số lượng cột chống đủ.


- Vật tư làm cột phù hợp

- Cách dựng cột đúng quy trình.


- Cột chống dựng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo thời gian lắp dựng.


- Đảm bảo an toàn cho người và dụng cụ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Tổ chức thi công hợp lý



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật



- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công 

2. Kiến thức 


- Kể tên được các loại vật tư làm cột chống.


- Mô tả được vị trí dựng cột bằng thủ công.


- Trình bày được phương án lắp bằng thủ công.


- Đánh giá được chất lượng lắp dựng cột chống bằng thủ công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Cột chống.


- Dụng cụ.


- Sơ đồ lắp dựng.


- Quy trình lắp dựng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng dựng cột đúng.


- Chất lượng cột dựng đúng yêu cầu kỹ thuật. 


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và dụng cụ.




		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Kiểm tra cột sau khi dựng và so sánh với bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: DỰNG CỘT BẰNG CƠ GIỚI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   

- Chuẩn bị số lượng cột .


- Chuẩn bị vật tư hỗ trợ dựng cột, máy móc phương tiện.


- Chuẩn bị vị trí dựng cột, mặt bằng cho máy móc phương tiện họat động.


- Lập phương án tiến hành.


- Dựng cột bằng cơ giới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Số lượng cột đủ.


- Vật tư phụ trợ dựng cột phù hợp

- Dựng cột đúng quy trình.


- Cột dựng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo thời gian lắp dựng.


- Đảm bảo an toàn cho người và máy móc thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng



- Tổ chức thi công hợp lý



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật



- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công   

2. Kiến thức 

- Đăc tính kỹ thuật các loại vật tư làm cột chống.


- Mô tả được vị trí dựng cột bằng cơ giới.


- Trình bày được phương án lắp bằng cơ giới.


- Đánh giá được chất lượng lắp dựng cột chống bằng cơ giới


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Cột.




- Máy móc phương tiện và các vật tư  hỗ trợ.


- Sơ đồ lắp dựng và mặt bằng cho máy móc phương tiện họat động


- Quy trình lắp dựng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng dựng cột đúng.


- Chất lượng cột dựng đúng yêu cầu kỹ thuật. 


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và dụng cụ.




		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Kiểm tra cột sau khi dựng và so sánh với bản vẽ kỹ thuật.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: ĐỔ BÊ TÔNG CHÈN CHÂN CỘT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    

- Chuẩn bị diện tích mặt bằng.


- Chuẩn bị vật tư, nguyên vật liệu, nguồn nước.


- Chuẩn bị máy móc và dụng cụ.


- Lập phương án tiến hành.


- Đổ bê tông chèn chân cột.


- Chăm sóc và bảo dưỡng máy móc thiết bị sau khi đổ bê tông.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của mác bê tông cho từng loại hạng mục. 


- Tỷ lệ pha trộn đúng.


- Thực hiện đúng quy trình đổ bê tông.


- Đảm bảo thời gian đổ bê tông đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và máy móc thiết bị.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng



- Kiểm tra trước khi chèn bê tông.


- Đổ bê tông đúng yêu cầu.

2. Kiến thức 

- Đặc điểm công dụng, k ý hiệu các loại mác bê tông.


- Mô tả được diện tích và vị trí đổ bê tông chèn.


- Quy trình trộn bê tông và đổ bê tông.


- Đánh giá được tiến độ, chất lượng bê tông đã đổ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng móng cột.


- Khối lượng nguyên vật liệu như thép, cát, xi măng, đá sỏi, chất phụ gia, nước… .


- Máy móc dụng cụ, đồ dùng bảo hộ lao động.


- Quy trình trộn bê tông.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng đan cốt thép, trộn và đổ bê tông đúng.


- Chất lượng mác bê tông đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết  bị.




		- Theo dõi thao tác trộn, đổ bê tông đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát tỷ lệ trộn giữa các vật liệu đối chiếu theo quy định của các loại mác bê tông tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian đổ bê tông và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP DẦM



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Sử dụng các phương tiện dụng cụ lắp dầm vào vị trí yêu cầu của công trình.

- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu dầm để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí và phương án lắp dầm.


- Chuẩn bị các vật liệu liên kết dầm như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….


- Lắp dầm.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của dầm tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết dầm đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp dầm đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


 
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.   

2. Kiến thức 

- Đặc điểm cấu tạo các  các loại dầm cần lắp.


- Nguyên lý  làm  việc  cấu  tạo các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp dầm.


- Trình bày được quy trình lắp dầm.


- Đánh giá được tiến độ, chất lượng dầm đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng vị trí lắp dầm phù hợp.


- Dầm đưa vào lắp  đã được kiểm tra.


- Phương tiện nâng hạ, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.


- Quy trình lắp dựng dầm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp dầm đúng.


- Chất lượng liên kết dầm đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp dầm đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết dầm đối chiếu theo quy định của các loại liên kết dầm tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP SÀN



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp sàn vào vị trí yêu cầu của công trình:


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu sàn để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp sàn.



- Chuẩn bị các vật liệu liên kết sàn như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp sàn.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của sàn tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết sàn đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp sàn đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


  
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.   

2. Kiến thức 

- Kể tên được các loại sàn cần lắp.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp sàn.


- Trình bày được quy trình lắp sàn.


- Đánh giá được tiến độ, chất lượng sàn đã lắp.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng vị trí lắp sàn.


- Sàn đã được kiểm tra.


- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.


- Quy trình lắp dựng sàn.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp sàn đúng.


- Chất lượng liên kết sàn đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp sàn đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết sàn đối chiếu theo quy định của các loại liên kết sàn tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian với định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP VÌ KÈO



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp vì kèo vào vị trí yêu cầu của công trình:     

- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu vì kèo để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp vì kèo.


- Chuẩn bị các vật liệu liên kết vì kèo như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….


- Lắp vì kèo.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của vì kèo tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết vì kèo đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp vì kèo đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


   
- Tổ chức thi công hợp lý



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật



- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công   

2. Kiến thức 

- Mô tả được liên kết các vì kèo.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp vì kèo.


- Trình bày được quy trình lắp vì kèo.


- Đánh giá được tiến độ, chất lượng vì kèo đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng vị trí lắp vì kèo.


- Vì kèo đã được kiểm tra.


- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.


- Quy trình lắp dựng vì kèo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp vì kèo đúng.


- Chất lượng liên kết vì kèo đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp vì kèo đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết vì kèo đối chiếu theo quy định của các loại liên kết vì kèo tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP GIẰNG LIÊN KẾT CỘT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp giằng  liên kết cột vào vị trí yêu cầu của công trình:    

- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu giằng liên kết để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp thanh giằng.


- Chuẩn bị các vật liệu liên kết thanh giằng như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….


- Lắp giằng liên kết cột.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của thanh giằng tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết thanh giằng đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp thanh giằng đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.   

2. Kiến thức 

- Mô tả được liên kết các giằng cột.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp giằng liên kết cột.


- Đánh giá được chất lượng thanh giằng đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

- Bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng vị trí lắp thanh giằng.


- Thanh giằng đã được kiểm tra.


- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.


- Quy trình lắp dựng thanh giằng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp thanh giằng đúng.


- Chất lượng liên kết thanh giằng đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp thanh giằng đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết thanh giằng đối chiếu theo quy định của các loại liên kết thanh giằng tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP GIẰNG LIÊN KẾT DẦM



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   


      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp giằng  liên kết dầm vào vị trí yêu cầu của công trình: 

- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu giằng liên kết dầm để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp giằng liên kết dầm.


- Chuẩn bị các vật liệu liên kết giằng liên kết dầm như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….


- Lắp giằng liên kết dầm.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của thanh giằng tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết thanh giằng đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp thanh giằng đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.  

2. Kiến thức 

- Mô tả được liên kết các giằng dầm.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp giằng liên kết dầm.


- Đánh giá được chất lượng thanh giằng dầm đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp giằng liên kết dầm.



- Giằng liên kết dầm đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng giằng liên kết dầm.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp giằng liên kết dầm đúng.


- Chất lượng liên kết giằng liên kết dầm đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp giằng liên kết dầm đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết giằng liên kết dầm đối chiếu theo quy định của các loại liên kết giằng liên kết dầm tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP GIẰNG LIÊN KẾT SÀN



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp gi ằng  liên kết sàn vào vị trí yêu cầu của công trình: 

- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu giằng liên kết sàn để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp giằng liên kết sàn.


- Chuẩn bị các vật liệu liên kết giằng liên kết sàn như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….


- Lắp giằng liên kết sàn.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN  


- Độ chính xác của thanh giằng sàn tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết thanh giằng sàn đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp thanh giằng sàn đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.    

2. Kiến thức 

- Mô tả được liên kết các giằng sàn.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp giằng liên kết sàn.


- Đánh giá được chất lượng thanh giằng sàn đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp thanh giằng sàn.



- Giằng liên kết sàn đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng thanh giằng sàn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp giằng liên kết sàn đúng.


- Chất lượng liên kết giằng liên kết sàn đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp giằng liên kết sàn đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết giằng liên kết sàn đối chiếu theo quy định của các loại liên kết giằng liên kết sàn tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian đối chiếu định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP GIẢI LIÊN KẾT MÁI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp giải  liên kết mái vào vị trí yêu cầu của công trình:

- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện nâng cẩu giải liên kết mái để lắp.


- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp giải liên kết mái.


- Chuẩn bị các vật liệu liên kết giải liên kết mái như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….


- Lắp giải liên kết mái.


- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của giải liên kết mái tại các vị trí đã xác định. 


- Giải liên kết mái đảm bảo chắc chắn. Các kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp giải liên kết mái đúng thời gian định mức.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.   

2. Kiến thức 

- Mô tả được liên kết các giải liên kết mái.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp giải liên kết mái.


- Đánh giá được chất lượng giải liên kết mái đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp giải liên kết mái.



- Giải liên kết mái đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng giải liên kết mái.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp giải liên kết mái đúng.


- Chất lượng liên kết giải liên kết mái đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp giải liên kết mái đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết giải liên kết mái đối chiếu theo quy định của các loại liên kết giải liên kết mái tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn .





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP GIẢI LƯỚI ĐỠ TẤM 

                                                                  CÁCH NHIỆT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    

      Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp giải  lưới đỡ tấm cách nhiệt vào vị trí yêu cầu của công trình



- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị mặt bằng vị trí lắp giải lưới đỡ.



- Chuẩn bị các vật liệu liên kết giải lưới đỡ như bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt. 



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Độ chính xác của giải lưới đỡ tại các vị trí đã xác định. 


 - Liên kết giải lưới đỡ đảm bảo chắc chắn, kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp giải lưới đỡ đúng thời gian định mức.



- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.    

2. Kiến thức 



- Mô tả được liên kết các giải lưới đỡ tấm cách nhiệt và các kết cấu khác.



- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.



- Trình bày được cách gá lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt.



- Đánh giá được chất lượng giải lưới đỡ tấm cách nhiệt đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp giải lưới đỡ.



- Giải lưới đỡ đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng giải lưới đỡ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt đúng.


- Chất lượng liên kết giải lưới đỡ tấm cách nhiệt đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết giải lưới đỡ tấm cách nhiệt đối chiếu theo quy định của các loại liên kết giải lưới đỡ tấm cách nhiệt tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP TẤM CÁCH NHIỆT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp tấm cách nhiệt vào vị trí yêu cầu của công trình:


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị các tài liệu kỹ thuật về cách nhiệt.



- Chuẩn bị các vật tư cách nhiệt. 



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp tấm cách nhiệt.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của tấm cách nhiệt tại các vị trí đã xác định. 


- tấm cách nhiệt lắp đảm bảo chắc chắn, kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


- Đảm bảo thời gian lắp tấm cách nhiệt đúng thời gian định mức.


 - Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.     

2. Kiến thức 


- Mô tả được liên kết giữa tấm cách nhiệt và các kết cấu khác.



- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.



- Trình bày được cách gá lắp tấm cách nhiệt.



- Đánh giá được chất lượng tấm cách nhiệt đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp tấm cách nhiệt.



- Tấm cách nhiệt đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng tấm cách nhiệt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp tấm cách nhiệt đúng.


- Chất lượng liên kết tấm cách nhiệt đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 

- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp tấm cách nhiệt đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết tấm cách nhiệt đối chiếu theo quy định của các loại liên kết tấm cách nhiệt tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP CỬA TRỜI THÔNG GIÓ



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  


Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp tấm cửa trời thông gió vào vị trí yêu cầu của công trình:  


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị các tài liệu kỹ thuật cửa thông gió.



- Chuẩn bị cửa thông gió.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp cửa thông gió.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Độ chính xác của cửa thông gió tại các vị trí đã xác định. 


- Liên kết cửa thông gió đảm bảo chắc chắn, kích thước theo bản vẽ thiết kế.


- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.


 - Đảm bảo thời gian lắp cửa thông gió đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.     

2. Kiến thức 

- Giải thích được sự làm việc của cửa thông gió.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp cửa thông gió.


- Đánh giá được chất lượng cửa thông gió đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp cửa thông gió.



- Cửa thông gió đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng cửa thông gió.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp cửa thông gió đúng.


- Chất lượng liên kết cửa thông gió đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp cửa thông gió đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết cửa thông gió đối chiếu theo quy định của các loại liên kết cửa thông gió tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP MÁI BAO CHE



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F20

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   


Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp mái bao che vào vị trí yêu cầu của công trình: 


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị các tài liệu kỹ thuật mái che.



- Chuẩn bị mái che.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp mái bao che.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Độ chính xác của mái che tại các vị trí đã xác định. 



- Liên kết mái che đảm bảo chắc chắn, kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Đảm bảo chống thấm nước, thoáng mát và tiện lợi.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp mái che đúng thời gian định mức.



- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.     

2. Kiến thức 



- Liên kết giữa mái che và các kết cấu khác.



- Các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.



- Các loại kết cấu gá lắp mái che.



- Đánh giá được chất lượng mái che đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp mái che.



- Mái che đã được kiểm tra.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng mái che.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp mái che đúng.


- Chất lượng liên kết mái che đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp mái che đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết mái che đối chiếu theo quy định tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng với định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP TẤM NHỰA LẤY ÁNH SÁNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F21

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   


Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp tấm nhựa lấy ánh sáng vào vị trí yêu cầu của công trình:


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị tấm nhựa lấy ánh sáng.



- Chuẩn bị mặt bằng mái nhà xưởng, vị trí lắp tấm nhựa lấy ánh sáng.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm….



- Lắp tấm nhựa lấy ánh sáng.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Độ chính xác của tấm nhựa tại các vị trí đã xác định. 



- Liên kết tấm nhựa đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Đảm bảo tạo độ sáng tốt cho nhà xưởng.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp tấm nhựa đúng thời gian định mức.


   - Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật



- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công     

2. Kiến thức 


- Giải thích được sự làm việc của tấm nhựa lấy ánh sáng.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp tấm nhựa lấy ánh sáng.


- Đánh giá được chất lượng tấm nhựa lấy ánh sáng đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Mặt bằng vị trí lắp tấm nhựa.



- Tấm nhựa đã được tập kết.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng tấm nhựa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp tấm nhựa lấy ánh sáng đúng.


- Chất lượng liên kết tấm nhựa lấy ánh sáng đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện.


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp tấm nhựa lấy ánh sáng đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết tấm nhựa lấy ánh sáng đối chiếu theo quy định của các loại liên kết tấm nhựa lấy ánh sáng tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP TẤM BAO XUNG QUANH



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F22

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp tấm bao xung quanh vào vị trí yêu cầu của công trình:


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị các loại tấm bao xung quanh nhà xưởng.



- Chuẩn bị mặt bằng diện tích nhà xưởng.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm….



- Lắp tấm bao xung quanh.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Liên kết tấm bao quanh nhà đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Đảm bảo độ kín phù hợp cho nhà xưởng.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp tấm bao đúng thời gian định mức.



- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật



- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công     

2. Kiến thức 


- Mô tả được liên kết giữa tấm bao che xung quanh và các kết cấu khác.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp tấm bao che xung quanh.


- Đánh giá được chất lượng tấm bao che xung quanh đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Vật tư bao che đã được tập kết.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng tấm bao quanh xưởng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp tấm bao xung quanh đúng.


- Chất lượng liên kết tấm bao xung quanh đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp tấm bao xung quanh đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết tấm bao xung quanh đối chiếu theo quy định tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian và đối chiếu với định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với quy định về an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP DỰNG CẦU THANG KIM LOẠI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F23

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp cầu thang kim loại vào vị trí yêu cầu của công trình:


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị vật tư làm cầu thang.



- Chuẩn bị mặt bằng diện tích cầu thang.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp dựng cầu thang kim loại.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Cầu thang lắp dựng đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp cầu thang đúng thời gian định mức.


 - Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và phương tiện.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý



- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật



- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công     

2. Kiến thức 

- Mô tả được liên kết giữa cầu thang kim loại và các kết cấu khác.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp cầu thang kim loại.


- Đánh giá được chất lượng cầu thang kim loại đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Các chi tiết cầu thang đã được tập kết.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng cầu thang kim loại.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp cầu thang đúng.


- Chất lượng liên kết cầu thang đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp cầu thang đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết cầu thang đối chiếu theo quy định của các loại liên kết cầu thang tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP DỰNG LAN CAN KIM LOẠI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F24

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   



Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp lan can kim loại vào vị trí yêu cầu của công trình:


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị vật tư làm lan can.



- Chuẩn bị mặt bằng diện tích lan can.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp dựng lan can.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Lan can lắp dựng đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp lan can đúng thời gian định mức.



- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và dụng cụ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.    

2. Kiến thức 


- Mô tả được liên kết giữa lan can kim loại và các kết cấu khác.



- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.



- Trình bày được cách gá lắp lan can kim loại. 



- Đánh giá được chất lượng lan can kim loại đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Các chi tiết lan can đã được tập kết.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng lan can kim loại.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp lan can kim loại đúng.


- Chất lượng liên kết lan can kim loại đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị. 

		- Theo dõi thao tác lắp lan can kim loại đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết lan can kim loại đối chiếu theo quy định của các loại liên kết lan can kim loại tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP DỰNG BỒN CHỨA KIM LOẠI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F25

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp bồn chứa kim loại vào vị trí yêu cầu của công trình:   


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị bồn chứa.



- Chuẩn bị mặt bằng diện tích để bồn chứa.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp dựng bồn chứa.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Bồn chứa lắp dựng đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước theo bản vẽ thiết kế.



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp bồn chứa đúng thời gian định mức.



- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và dụng cụ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.     

2. Kiến thức 


- Giải thích được sự làm việc của bồn chứa bằng kim loại.



- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.



- Trình bày được cách gá lắp bồn chứa bằng kim loại.



- Đánh giá được chất lượng bồn chứa bằng kim loại đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Bồn chứa đã được tập kết.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng bồn chứa bằng kim loại.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng lắp bốn chứa đúng.


- Chất lượng liên kết bốn chứa đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.




		- Theo dõi thao tác lắp bốn chứa đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết bốn chứa đối chiếu theo quy định của các loại liên kết bốn chứa tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẮP HỆ THỐNG CHỐNG SÉT



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F26


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Sử dụng các phương tiện, dụng cụ lắp hệ thống chống sét vào vị trí yêu cầu của công trình  


- Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.



- Chuẩn bị thiết bị chống sét.



- Chuẩn bị mặt bằng lắp đặt.



- Chuẩn bị các loại bu lông, đinh vít, ốc hãm, que hàn….



- Lắp dựng thiết bị chống sét.



- Chăm sóc và bảo dưỡng phương tiện, dụng cụ sau khi lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   



- Thiết bị chống sét lắp dựng đảm bảo chắc chắn, đảm bảo các kích thước, độ cách điện theo bản vẽ thiết kế .



- Thực hiện đúng quy trình lắp dựng.



- Đảm bảo thời gian lắp thiết bị chống sét đúng thời gian định mức.



- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và dụng cụ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


    
- Tổ chức thi công hợp lý.


- Lắp dựng đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát chất lượng trong quá trình thi công.    

2. Kiến thức 

- Nêu được sự làm việc của thiết bị chống sét.


- Nêu được các dụng cụ, phương tiện dùng để thực hiện lắp.


- Trình bày được cách gá lắp thiết bị chống sét.


- Đánh giá được chất lượng thiết bị chống sét đã lắp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Bản vẽ thiết kế.



- Thiết bị chống sét đã được kiểm tra và tập kết.



- Phương tiện, dụng cụ gá lắp, đồ dùng bảo hộ lao động.



- Quy trình lắp dựng thiết bị chống sét.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- S ử d ụng ph ư ơng ti ện lắp thiết bị chống sét đúng.


- Chất lượng liên kết thiết bị chống sét đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự an toàn cho người và máy móc thiết bị.

		- Theo dõi thao tác lắp thiết bị chống sét đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong phiếu công nghệ.


- Giám sát liên kết thiết bị chống sét đối chiếu theo quy định tương ứng trong tiêu chuẩn xây dựng.


- Theo dõi thời gian lắp dựng và đối chiếu với thời gian định mức.


- Theo dõi thao tác,  đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định về an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH TRANG BỊ 


  

BẢO HỘ LAO ĐỘNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Nghiên cứu các quy định , quy chế nội quy về an toàn v à bảo hộ lao động trong công tác sản xuất để bản thân và vận động mọi ng ười cùng thực hiện  : 

         - Nghiên cứu quy định. 


         - Thực hiện quy định.


         - Vận động mọi người cùng thực hiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Hiểu và ghi nhớ các văn bản pháp quy về công tác bảo hộ lao động. 


        - Vân dụng nghiêm túc trong quá trình làm việc.


        - Gương mẫu thực hiện đảm bảo điều kiện an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Chấp hanh các qui định về bảo hộ lao động. 



- Thực hiện các trang bị bảo hộ.

2. Kiến thức 

         - Nêu được các quy định về trang bị bảo hộ lao động. 



- Hiểu và ghi nhớ các văn bản pháp quy về công tác bảo hộ lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

         - Các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động. 


         - Quần áo trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về quy định trang bị bảo hộ lao động.


- Sự nghiêm túc thực hiện trong quá trình làm việc.


 - Mức độ đảm bảo điều kiện an toàn lao động.




		- Kiểm tra đối chiếu với quy định trang bị bảo hộ lao động.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm và đối chiếu với quy định trong quy trình công nghệ và phiếu công nghệ.  


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn  lao động. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                  TÊN CÔNG VIỆC: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH

                                                    PHÒNG CHỐNG CHÁY NỔ

                  MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Nghiên cứu các quy định , quy chế nội quy về phòng chống cháy nổ trong công tác sản xuất để bản thân và vận động mọi ng ười cùng thực hiện  



        - Nắm vững luật phòng cháy chữa cháy.


        - Tuyên truyền giáo dục mọi người học tập về pháp luật và kiến thức phòng chống cháy nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Hiểu và nắm vững các văn bản pháp quy về phòng chống cháy nổ.


        - Tổ chức triệt để cho mọi người học tập về pháp luật và kiến thức phòng chống cháy nổ.


        - Luôn chú ý đầy đủ thiết bị phòng chống cháy nổ.


        - Thực hiện đúng quy trình đảm bảo thời gian.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 



- Thực hiện các giải pháp phòng chống cháy nổ.


- Thao tác dập lửa khi xẩy ra.

2. Kiến thức


        
- Hiểu các văn bản pháp quy về phòng chống cháy nổ. 


- Nêu được các quy định về phòng chống cháy nổ.



- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các phương tiện chữa cháy

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


         - Các văn bản pháp quy về công tác phòng chống cháy nổ.


         - Quần áo trang bị phòng chống cháy nổ.


         - Phương tiện phòng chống cháy nổ. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về luật phòng chống cháy nổ.              


- Sự coi trọng công tác phòng chống cháy nổ.               


- Mức độ đảm bảo quy trình và thời gian thực hiện.




		- Kiểm tra đối chiếu với luật phòng cháy chữa cháy.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm xem có đảm bảo công tác phòng cháy chữa cháy.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy trình và thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH AN TOÀN ĐIỆN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   



Nghiên cứu các quy định, quy phạm pháp luật, quy chế nội quy về an toàn điện trong công tác sản xuất để bản thân và vận động mọi người cùng thực hiện  
- Tuyên truyền giáo dục mọi người học tập kỹ thuật về an toàn sử dụng điện.


          - Sử dụng thành thạo, đúng kỹ thuật các phương tiện an toàn điện.      


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Hiểu và nắm vững kỹ thuật về an toàn sử dụng điện.


        - Luôn chú ý đầy đủ trang bị về an toàn điện.


        - Thực hiện đúng quy trình an toàn điện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Tuyên truyền đúng pháp luật.


- Sử dụng thành thạo, đúng kỹ thuật các phương tiện kỹ thuật an toàn điện.

2. Kiến thức



- Hiểu tác dụng của Điện và các nguy cơ xẩy ra điện giật 

          - Nêu được các quy định về an toàn điện. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


         - Các tài liệu về an toàn sử dụng điện.


         - Biển báo rào chắn và trang bị bảo hộ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về kỹ thuật an toàn sử dụng điện.


- Sự coi trọng công tác an toàn sử dụng điện.         


- Mức độ đảm bảo quy trình và thời gian thực hiện.




		- Kiểm tra đối chiếu với kỹ thuật an toàn sử dụng điện.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm xem có đảm bảo công tác an toàn sử dụng điện. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy trình và thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH AN TOÀN SỬ DỤNG 




THIẾT BỊ DỤNG CỤ CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Nghiên cứu các quy định , quy chế nội quy về an toàn sử dụng dụng cụ cầm tay trong công tác sản xuất để đảm bảo an toàn trong công việc  
   


        - Học nội quy. 


        - Thực hiện sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Hiểu và nắm vững các quy trình các chú ý khi sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay.               


        - Sử dụng thành thạo các thiết bị dụng cụ cầm tay đảm bảo an toàn. 


        - Thực hiện đúng quy trình đảm bảo thời gian.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Vận hành thiết bị đúng quy định 

2. Kiến thức 

        
- Nêu được các quy định về  an toàn sử dụng thiết bị cầm tay.



- Hiểu các nguy hại của thiết bị cầm tay 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


         - Kỹ thuật sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay.


         - Thiết bị dụng cụ cầm tay.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về các quy trình sử dụng thiết bị cầm tay.


- Sự thành thạo trong quá trình sử dụng.      


- Mức độ đảm bảo quy trình và thời gian thực hiện.




		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình sử dụng thiết bị cầm tay.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm xem có đáp ứng kỹ năng nghề nghiệp.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy trình và thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH 

                                             
    LÀM VIỆC TRÊN CAO



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Nghiên cứu các quy định, quy chế nội quy về an toàn khi làm việc trên cao trong  sản xuất để đảm bảo an toàn trong công việc  



        - Tìm hiểu các yêu cầu cần thiết.


        - Thực hiện nghiêm chỉnh các quy định. 


        - Tự đánh giá để nâng cao hiệu quả công việc. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Tìm hiểu đầy đủ các yêu cầu cần thiết.


        - Mức độ nghiêm chỉnh thực hiện các quy định. 


        - Thực hiện đảm bảo an toàn một cách tuyệt đối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng .


- Sử dụng các trang bị bảo hộ khi làm việc trên cao

2. Kiến thức 

        - Nêu được các quy định về làm việc trên cao


        - Hiểu các nguy cơ xẩy ra khi làm việc trên cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


        - Tài liệu về an toàn lao động. 


        - Các thiết bị phòng hộ. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về các yêu cầu cần thiết.


- Sự nghiêm túc trong quá trình thực hiện.


- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, thiết bị.




		- Kiểm tra đối chiếu với quy định làm việc trên cao. 


- Giám sát quá trình làm việc của người làm xem có đảm bảo quy định về làm việc trên cao.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

               TÊN CÔNG VIỆC: CẮM BIỂN BÁO RÀO CHẰN

                                                      KHU VỰC THI CÔNG

                 MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Dùng các biển báo, rào chắn bao che quanh khu vực thi công đảm bảo an toàn cho khu vực sản xuất:


        - Xác định ranh giới khu vực thi công.


        - Cắm biển báo rào chắn. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Xác định được ranh giới đảm bảo tính chính xác và kinh tế.


        - Chắc chắn dễ quan sát. 


        - Thực hiện đảm bảo an toàn một cách tuyệt đối.


        - Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Chọn vị trí cắm biển hợp lý



- Thực hiện cắm biển đúng qui định 

2. Kiến thức 

        - Phân biệt được ranh giới khu vực thi công.


        - Trình bày được phương án cắm biển báo rào chắn. 


        - Kể tên được các biển báo rào chắn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


        - Biển báo.


        - Rào chắn. 


        - Thước đo. 


        - Thước ngắm. 


        - Sơn kẻ, mốc tiêu v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của vệc xác định ranh giới.


- Thời gian thực hiện. 


- Đảm bảo cắm biển báo rào chắn chắc chắn dễ quan sát.


- Mức độ đảm bảo an toàn cho người, thiết bị.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu thực tế.


- Theo dõi đối chiếu với thời gian định mức.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm xem có đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: SƠ CỨU NGƯỜI BỊ NẠN



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

  Dùng kiến thức và những thao tác của bản thân để sơ cứu người gặp tai nạn:


        - Xác định tình trạng loại chấn thương của nạn nhân.


        - Chuẩn bị công tác sơ cứu.


        - Đưa nạn nhân đến nới thực hiện sơ cứu.


        - Thực hiện sơ cứu nạn nhân.


        - Đưa nạn nhân đến cơ quan y tế gần nhất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       - Phân biệt đúng loại chấn thương.


       - Nhận dạng thành thạo các loại vật tư y tế dùng cho sơ cứu.


       - Chọn mội trường sơ cứu hợp lý.


       - Thực hiện thành thạo các phương pháp hô hấp nhân tạo, qui trình bó gẫy xương v.v


       - Nhanh chóng kịp thời sơ cứu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Tách người bị nạn ra khỏi khu vực nguy hiểm


        
- Thực hiện sơ cứu nạn nhân.


       
 - Di chuyển nạn nhân đến cơ quan y tế.


2. Kiến thức 

        - Phân biệt được tình trạng loại chấn thương.


        - Trình bày được phương pháp hô hấp nhân tạo. 


        - Kể tên được các loại vật tư  y tế dùng cho sơ cứu vết thương.


        - Biết được cơ quan y tế gần hiện trường nhất. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


        - Các loại vật tư y tế dùng cho sơ cưú vết thương: gạc thưa, thuốc sát trùng, bông băng y tế v.v.


        - Các loại phương tiện đưa nạn nhân: băng ca, võng v.v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc phân biệt loại chấn thương.


- Sự phù hợp về vật tư y tế cần thiết.


- Tính hợp lý của việc chọn môi trường sơ cứu.


- Kỹ năng sơ cứu đúng.   


- Sự khẩn trương trong sơ cứu.




		- Kiểm tra thực tế và so sánh với kết quả phân loại. 


- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu cần thiết.


- So sánh với yêu cầu về không gian, môi trường sơ cứu.


- Giám sát quá trình làm việc của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ. 


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với yêu cầu về thời gian.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: XỬ LÝ SỰ CỐ



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  

  Dùng kiến thức và những thao tác của bản thân để phát hi ện và xử lý các sự cố trong sản xuất:

        - Tìm hiểu nguyên nhân.                       


        - Khắc phục sự cố.


        - Theo dõi kiểm tra kết quả khắc phục.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       - Xác định đúng nguyên nhân sự cố.


       - Khắc phục nhanh chính xác sự cố.


       - Kiểm tra và đánh giá đúng tình trạng sau sửa chữa.


       - Đảm bảo thời gian định mức.   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Khoanh vùng sự cố để giữ hiện trường



- Báo cáo người có trách nhiệm



- Xác định nguyên nhân



- Lập biện pháp khắc phục 

2. Kiến thức 

        - Giải thích được nguyên nhân xảy ra sự cố.


        - Trình bày được phương án khắc phục. 


        - Đánh giá được chất lượng công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

       - Quy trình quy phạm sản xuất.


       - Dụng cụ chuyên ngành.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc xác định nguyên nhân.


- Sự khẩn trương trong khắc phục.    


- Sự chính xác của việc đánh giá kết quả công tác sửa chữa.

- Thời gian thực hiện. 




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với phiếu công nghệ.


- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu cần thiết.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với yêu cầu về thời gian.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: GIỮ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    



Nghiên cứu các quy định , quy chế nội quy về môi trường làm việc  trong  sản xuất để đảm bảo m ôi tr ư ờng trong sạch đảm bảo sức khoẻ : 



        - Thực hiện công tác phòng hộ cá nhân.


        - Thực hiện các biện pháp chống vi khí hậu xấu.


        - Thực hiện các biện pháp phòng chống bụi trong sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


        - Dùng dụng cụ phòng hộ thích hợp. 


        - Nơi làm việc gọn gàng ngăn nắp.


        - Hệ thống thông gió và hút bụi hoạt động tốt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Thực hiện các trang bị phòng hộ.


- Tác phong công nghệp. 

2. Kiến thức 


        - Kể tên được các trang bị phòng hộ.


        - Nêu được tác hại của bụi, vi khí hậu xấu với môi trường làm việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


        - Tài liệu về an toàn lao động.


        - Trang bị bảo hộ lao động. 


        - Hệ thống hút bụi công nghiệp.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự  phù hợp khi dùng dụng cụ phòng hộ.


- Sự gọn gàng ngăn nắp nơi làm việc. 


- Mức độ thông thoáng của môi trường làm việc. 




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật.


- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu công nghiệp về môi trường.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




TÊN CÔNG VIỆC: THAM DỰ TẬP HUẤN CHUYÊN MÔN



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


         - Lĩnh hội kiến thức. 


         - Vận dụng kiến thức.


         - Đánh giá nhận biết được ưu, nhược điểm để khắc phục và nâng cao trình độ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       - Nhận biết đầy đủ thông tin tín hiệu của đợt tập huấn.


       - Vận dụng kiến thức tập huấn linh hoạt.


       - Nhận biết được ưu, nhược điểm để khắc phục nâng cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Cập nhật công nghệ.


- Tiếp cận các công nghệ tiên tiến, các giải pháp hữu ích 

2. Kiến thức


        - Nêu được nội dung kiến thức thông qua đợt tập huấn.


        - Vận dụng thành thạo vào công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


       - Tài liệu tập huấn.


       - Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc lĩnh hội thông tin.


- Sự vận dụng linh hoạt kỹ năng kiến thức đã được tập huấn.


- Đánh giá được kết quả tập huấn.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu cần thiết.


- Kiểm tra đánh giá thông qua kết quả công việc đã được vận dụng sau tập huấn.


- Kiểm tra việc đánh giá và so sánh với mục tiêu đợt tập huấn.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




TÊN CÔNG VIỆC: TRAO ĐỔI VỚI ĐỒNG NGHIỆP



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC   


        - Đặt vấn đề cần trao đổi.


        - Trao đổi vấn đề.


        - Đánh giá nhận xét rút ra được kinh nghiệm bản thân.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       - Đặt vấn đề trao đổi ngắn gọn chính xác dễ hiểu.


       - Giải quyết được vấn đề cần trao đổi.


       - Đánh giá được kết quả quá trình trao đổi.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng 



- Kỹ năng giao tiếp.

2. Kiến thức 

        - Nêu được nội dung cần trao đổi.


        - So sánh được để rút ra bài học kinh nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  

       - Tài liệu lĩnh vực nghề nghiệp

       - Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ngắn gọn, dễ hiểu của việc đặt vấn đề trao đổi.


- Tìm ra được mấu chốt vấn đề và giải quyết nhanh vấn đề cần trao đổi.


- Đánh giá được kết quả quá trình trao đổi.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu cần thiết.


- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra.


- Kiểm tra việc đánh giá và so sánh với mục tiêu của quá trình trao đổi.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: GIAO TIẾP VỚI CỘNG ĐỒNG



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


       
- Ứng xử giao thoa tình cảm và khả năng nghề nghiệp với cộng đồng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       
- Tác phong giao tiếp thoải mái lịch sự. 


       
- Giao tiếp bằng ngôn ngữ trong sáng, ngắn gọn, dễ hiểu.


       
- Đánh giá, cảm nhận môi trường giao tiếp để nâng cao chất lượng giao tiếp. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Kỹ năng mềm .

2. Kiến thức



- Kiến thức xã hội 

        
- Nêu được nội dung cần trao đổi.


        
- So sánh được để rút ra bài học kinh nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


       - Ngôn ngữ ngắn gọn, dễ hiểu.


       - Kiến thức chuyên môn và xã hội.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ lịch sự, thoải mái trong tác phong giao tiếp.


- Sự trong sáng, ngắn gọn và dễ hiểu của ngôn ngữ giao tiếp. 


- Mức độ tự đánh giá và cảm nhận được môi trường giao tiếp để nâng cao chất lượng giao tiếp. 




		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu cần thiết.


- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra.


- Quan sát và đánh giá kết quả quá trình giao tiếp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: KÈM CẶP THỢ MỚI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng kiến thức, và kinh nghiệm kèm cặp đào tạo thợ mới đáp ứng được yêu cầu  công việc :

        - Xác định mục tiêu đào tạo.


        - Thiết kế nội dung chương trình.


        - Lập kế hoạch đào tạo. 


        - Thực hiện theo kế hoạch. 


        - Tổ chức kiểm tra đánh giá kết quả.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       - Mục tiêu đào tạo phù hợp với nhu cầu xã hội. 


       - Nội dung chương trình đáp ứng được mục tiêu đào tạo. 


       - Kế hoạch đào tạo phù hợp với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo. 


       - Quá trình thực hiện đảm bảo mục tiêu và kế hoạch.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Truyền tải các vấn đề đến người học


- Xác định mục tiêu



- Biên tập bài 


2. Kiến thức


       - Nêu được mục tiêu đào tạo.


       - Trình bày được kế hoạch và nội dung đào tạo. 


       - Kể tên các bước thực hiện. 


       - Đánh giá được các bước thực hiện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


       - Tài liệu về phương hướng phát triển kinh tế xã hội trong khu vực.


       - Chương trình khung của Bộ liên ngành.


       - Các biểu mẫu lập kế hoạch.


       - Cơ sở vật chất thực hiện kèm cặp.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phù hợp của mục tiêu đào tạo với nhu cầu xã hội.


- Sự phù hợp giữa nội dung chương trình với mục tiêu đào tạo.


- Sự phù hợp giữa kế hoạch đào tạo với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo.


- Sự đảm bảo của quá trình thực hiện đúng mục tiêu và kế hoạch. 

		- Kiểm tra đối chiếu với thực tiễn của xã hội. 


- Kiểm tra đối chiếu sự phù hợp.


- Kiểm tra để đánh giá.


- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với mục tiêu kế hoach đã đề ra.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: THAM DỰ THI TAY NGHỀ



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


        - Thể hiện khả năng nghề nghiệp thông qua việc thực hiện một sản phẩm cụ thể trong những điều kiện cho phép nhất định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


       - Xác định đúng yêu cầu. 


       - Chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị cần thiết.


       - Thực hiện đúng theo quy trình.


       - Đảm bảo thời gian định mức.


       - Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Phân tích và lựa chọn phương án chuyên môn.


- Thao tác thuần thục trong lĩnh vực nghề.

2. Kiến thức 

       - Mô tả được yêu cầu khi dự thi tay nghề.


       - Trình bày được trình tự bài thi.


       - Kể tên các thiết bị dụng cụ cần thiết.


       - Nêu được nội quy thi, an toàn  lao động và vệ sinh công nghiệp. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


       - Yêu cầu công việc. 


       - Trang thiết bị tiến hành công việc.


       - Quy trình thực hiện công việc. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định yêu cầu chính xác. 


- Sự chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị cần thiết.


- Quá trình thực hiện đúng theo quy trình.


- Thời gian thực hiện. 


- Sự đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.




		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu thi.


- Kiểm tra đối chiếu sự phù hợp với yêu cầu của bài thi.


- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với phiếu công nghệ.


- So sánh quá trình thực hện với thời gian định mức.


- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


             TÊN CÔNG VIỆC: BÁO CÁO KẾT QUẢ THỰC HIỆN 

                                        CÔNG VIỆC

                       MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC    


         - Thu thập dữ liệu.


         - Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.


         - Trình báo kết quả thực hiện công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN   


- Các dữ liệu báo cáo đầy đủ và chính xác.


- Báo cáo phải ngắn gọn, rõ ràng và đúng kế hoạch.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng



- Tổng hợp các kết quả.


- Lập báo cáo. 

2. Kiến thức 

        -  Phương pháp lập báo cáo.


        - Diễn giải được cách tiến hành báo cáo.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC  


- Công việc đã thực hiện xong.


- Các dữ liệu  đầy đủ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG   


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giáƠ[Ơ



		- Sự đầy đủ, chính xác của các dữ liệu.  


- Sự rõ ràng, khoa học của quá trình báo cáo.

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu cần thiết.


- Xem xét đối chiếu với kết quả thực hiện công việc.
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SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


TÊN NGHỀ:        KỸ THUẬT LẮP ĐẶT ỐNG CÔNG NGHỆ

MÃ SỐ NGHỀ: 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ là nghề chuyên lắp đặt các hệ thống đường ống công nghệ gồm: Lắp đặt ống, phụ kiện, giá đỡ ống, hệ thống ống ngầm; Lắp đặt hệ thống ống thép không gỉ, hệ thống ống dẫn khí phục vụ cho các lĩnh vực lọc hóa dầu, hoá chất và ống dẫn hơi áp suất cao trong các nhà máy điện, nhà máy đạm...Người lao động thường làm các công việc như: đấu nối, lắp ráp, thông thổi, làm sạch bên trong ống, thử áp lực, bảo trì sữa chữa và vận hành hệ thống đường ống. Nên người lao động trong lĩnh vực ống công nghệ cần có các khả năng sau: 


- Đọc các bản vẽ, nắm vững các tiêu chuẩn JIS, ASME, ASTM, API để chọn lựa đúng vật liệu ống, phụ kiện, chế tạo hoàn thiện các cụm ống, phụ kiện ống và các loại giá đỡ.


- Kiểm soát các quy trình về chế tạo, lắp đặt hệ thống ống công nghiệp đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Lập sơ đồ công nghệ và biện pháp thi công cho từng tuyến ống.


- Trình bày nguyên tắc chuyển tải khí, dung môi, nước trong ống dẫn công nghiệp và dân dụng ở các trạng thái cao, trung và hạ áp.


- Trình bày nguyên lí cấu tạo, phạm vi sử dụng các thiết bị trong hệ thống đường ống để lắp đặt.


- Tra cứu các tiêu chuẩn dung sai lắp ghép đường ống, phụ kiện vật tư và bảng danh mục.


- Tháo lắp, sửa chữa điều chỉnh những các loại van và các máy bơm, quạt.


- Kiểm tra hiệu chỉnh hệ thống đường ống trong công trình, phát hiện hư hỏng và lập biện pháp xử lí sự cố kĩ thuật.


- Phục hồi hệ thống đường ống công nghệ đã qua sử dụng.


- Đo kiểm tra các thông số kỹ thuật để phục vụ cho việc lắp ráp, chế tạo ống, sửa chữa thiết bị, phụ tùng đường ống.


- Khai triển tôn vỏ và bảo ôn đường ống 


Ngoài ra, người thợ ống thường xuyên tiếp xúc với bản vẽ và các chuyên gia nước ngoài về các vấn đề kỹ thuật nên cần có khả năng giao tiếp bằng tiếng Anh 


		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		A - Phân tích bản vẽ


 

		A1- Bản vẽ chi tiết cụm  ống


(Isometric spool) 




		A2 - Phân tích bản vẽ chi tiết tuyến  ống (Isometric)

		A3- Phân tích bản vẽ giá đỡ ống (Piping Support)

		A4- Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng (Layout)

		A5- Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng tuyến ống (Piping Arrangement)

		A6- Phân tích bản vẽ sơ đồ nguyên lý


 ( P&ID)

		

		



		B - Chọn lựa vật tư và phụ kiện

 

		B1- Chọn lựa ống (Pipe)

 

		B2- Chọn lựa các loại khuỷu (Elbows)

		B3- Chọn lựa các loại Tê (Tee)

		B4- Chọn lựa các loại mặt bích (Flange)

		B5- Chọn lựa các loại côn (Reducer)

		B6- Chọn lựa các loại gioăng (Gasket)

		B7- Chọn lựa van công nghệ điều khiển bằng tay (Process Manual Valve)

		B8- Chọn lựa van công nghệ điều khiển tự động (Processs Control Valve)





		

		B9- Chọn lựa van an toàn (Safety Valve)




		B10- Chọn lựa các loại phụ kiện khác   

		

		

		

		

		

		



		C - Chế tạo giá đỡ ống




		C1- Phân loại giá đỡ ống

		C2- Phân tích bản vẽ

		C3- Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị

		C4- Nhận vật tư



		C5- Lấy dấu

		C6- Cắt

		C7- Mài và sửa

		C8- Khoan


 



		

		C9- Uốn kẹp

		C10- Tổ hợp giá

		C11- Đóng số

		C12- Làm sạch và sơn bảo vệ




		C13- Nghiệm thu, bàn giao

		

		

		



		D- Chế tạo phụ kiện ống


 

		D1- Chế tạo khuỷu hai mảnh



		D2- Chế tạo khuỷu năm mảnh

		D3- Chế tạo Tê cân cùng đường kính

		D4- Chế tạo Tê xiên khác đường kính

		D5- Chế tạo côn đồng tâm

		D6- Chế tạo côn lệch tâm

		D7- Chế tạo nhánh nối chữ Y

		D8- Uốn ống



		

		D9- Uốn ống bằng công nghệ CNC

		

		

		

		

		

		

		



		E - Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

 

		E1- Phân tích bản vẽ



		E2- Chuẩn bị trước khi chế tạo

		 E3- Nhận vật tư

		E4- Tính toán, lấy dấu

		E5- Cắt 

		E6- Gia công đầu nối ống

		E7- Vát mép đầu ống bằng máy NC hoặc CNC 

		E8- Đấu nối (Fit up)
 



		

		E9


Đóng số




		E10


Làm sạch và sơn bảo vệ

		E11.


Nghiệm thu bàn giao 

		

		

		

		

		



		G - Lắp đặt giá đỡ ống



		G1- Chuẩn bị trước khi lắp




		G2- Nhận giá đỡ

		G3- Lắp đặt giá

		G4- Làm sạch và sơn bảo vệ 

		G5- Bàn giao

		

		

		



		H - Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá  (A/G)



		H1- Chuẩn bị trước khi lắp



		H2- Nhận cụm ống và phụ kiện

		H3- Lắp đặt ống và phụ kiện




		H4- Lắp đặt  van  

		H5- Thử áp lực 

		H6- Làm sạch bên trong ống

		H7- Làm sạch bên ngoài và sơn 

		H8-Nghiệm thu bàn giao






		I - Lắp đặt ống và phụ kiện chìm

(U/G)




		I1- Chuẩn bị trước khi lắp



		I2- Nhận vật tư và phụ kiện

		I3- Lắp đặt ống và phụ kiện



		I4- Thử áp lực 

		I5- Làm sạch bên trong ống

		I6- Nghiệm thu bàn giao

		

		



		K - Lắp đặt ống thép không gỉ




		K1- Chuẩn bị trước khi lắp



		K2- Nhận cụm ống và phụ kiện

		K3- Lắp đặt ống và phụ kiện



		K4- Lắp đặt  van  

		K5- Thử áp lực

		K6- Làm sạch bên trong ống

		K7- Làm sạch bên ngoài ống

		K8- Nghiệm thu, bàn giao






		L - Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)




		L1- Chuẩn bị trước khi lắp



		L2- Nhận cụm ống, phụ kiện và thiết bị

		L3- Lắp đặt ống, phụ kiện



		L4- Lắp đặt  van



		L5- Thử áp lực

		L6- Làm sạch bên trong ống

		L7- Làm sạch bên ngoài và sơn

		L8- 


Nghiệm thu  bàn giao



		M - Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy

		M1- Chuẩn bị trước khi lắp



		M2- Nhận cụm ống và phụ kiện

		M3- Lắp đặt ống và phụ kiện



		M4- Thử áp lực

		M5- Làm sạch bên trong ống

		M6- Nghiệm thu, bàn giao

		

		



		N - Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & Quản lý

		N1- Triển khai bản vẽ kỹ thuật bằng phần mềm AUTO CAD 

		N2- Lập bảng tính, văn bản với phần mềm Microsoft Office

		N3- Tra cứu và đăng tải tài liệu với mạng Internet

		N4- Sử dụng các phần mềm chuyên ngành ống

		N5- Quản lý nhân sự

		N6- Quản lý dụng cụ vật tư 

		N7- Quản lý tiến độ

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		





		

		SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ DACUM

NGHỀ : Kỹ thuật lắp đặt ống công nghệ






		Các nhiệm vụ




		Các công việc






		A 

Phân tích bản vẽ




		



		A1


Bản vẽ chi tiết cụm ống


(Isometric spool) 




		A2

Phân tích bản vẽ chi tiết tuyến  ống (Isometric)

		A3


Phân tích bản vẽ giá đỡ ống (Piping Support)

		A4


Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng (Layout)

		A5


Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng tuyến ống (Piping Arrangement)

		A6


Phân tích bản vẽ sơ đồ nguyên lý

 ( P&ID)

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		B


Chọn lựa vật tư và phụ kiện




		

		B1


Chọn lựa ống (Pipe)



		B2


Chọn lựa các loại khuỷu (Elbow)

		B3


Chọn lựa các loại Tê (Tee)

		B4


Chọn lựa các loại mặt bích (Flange)



		B5


Chọn lựa các loại côn (Reducer)

		 B6


Chọn lựa các loại gioăng (Gasket)



		B7


Chọn lựa van công nghệ điều khiển bằng tay (Process Manual Valve)






		

		

		B8

Chọn lựa van công nghệ điều khiển tự động (Processs Control Valve)




		B9


Chọn lựa van an toàn (Safety Valve)

		B10


Chọn lựa các loại phụ kiện khác   

		

		

		

		



		C


Chế tạo giá đỡ ống




		

		C1


Phân loại giá đỡ ống




		C2

Phân tích bản vẽ

		C3


Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị

		C4



Nhận vật tư

		C5


Lấy dấu

		C6


Cắt

		C7


Mài và sửa



		

		

		C8


Khoan




		C9


Uốn kẹp

		C10


Tổ hợp giá

		C11

Đóng số




		C12 


Làm sạch và sơn bảo vệ

		C13

Nghiệm thu, bàn giao 

		



		

		

		



		D


Chế tạo phụ kiện ống




		

		D1


Chế tạo khuỷu hai mảnh

		D2


Chế tạo khuỷu năm mảnh

		D3


Chế tạo Tê cân cùng đường kính

		D4


Chế tạo Tê xiên khác đường kính

		D5


Chế tạo côn đồng tâm

		D6


Chế tạo côn lệch tâm

		D7


Chế tạo nhánh nối chữ Y





		

		

		D8


Uốn ống 

		D9


Uốn ống bằng công nghệ CNC

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		E


Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)



		

		E1


Phân tích bản vẽ




		E2


Chuẩn bị trước khi chế tạo

		E3


Nhận vật tư 

		E4


Tính toán, lấy dấu

		E5


Cắt 

		E6

Gia công đầu nối ống

		E7


Vát mép đầu ống bằng máy NC hoặc CNC 





		

		

		E8


Đấu nối (Fit up)

		E9


Đóng số




		E10


Làm sạch và sơn bảo vệ



		E11

Nghiệm thu bàn giao 

		

		

		



		G


Lắp đặt giá đỡ ống




		

		G1


Chuẩn bị trước khi lắp


 

		G2

Nhận giá đỡ

		G3


Lắp đặt giá

		G4

Làm sạch và sơn bảo vệ 

		G5

Bàn giao

		

		



		

		

		



		H


Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá  (A/G)




		

		H1


Chuẩn bị trước khi lắp




		H2

Nhận cụm ống và phụ kiện

		H3


Lắp đặt ống và phụ kiện




		H4

Lắp đặt van  

		H5

Thử áp lực 

		H6

Làm sạch bên trong ống

		H7

Làm sạch bên ngoài và sơn 






		

		

		H8 


Nghiệm thu bàn giao




		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		I


Lắp đặt ống và phụ kiện chìm


(U/G)




		

		I1


Chuẩn bị trước khi lắp




		I2

Nhận vật tư và phụ kiện

		I3


Lắp đặt ống và phụ kiện




		I4

Thử áp lực 

		I5 


Làm sạch bên trong ống

		I6

Nghiệm thu bàn giao

		



		

		

		



		K


Lắp đặt ống thép không gỉ




		

		K1

Chuẩn bị trước khi lắp




		K2

Nhận cụm ống và phụ kiện

		K3 


Lắp đặt ống và phụ kiện




		K4

Lắp đặt  van  

		K5 


Thử áp lực

		K6.

Làm sạch bên trong ống

		K7

Làm sạch bên ngoài ống



		

		

		K8

Nghiệm thu, bàn giao




		

		

		

		

		

		



		L


Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ


 ( Onshore)




		

		L1


Chuẩn bị trước khi lắp

		L2

Nhận cụm ống, phụ kiện và thiết bị

		L3


Lắp đặt ống, phụ kiện




		L4 


Lắp đặt  van




		L5


Thử áp lực

		L6 


Làm sạch bên trong ống

		L7 


Làm sạch bên ngoài và sơn



		

		

		L8


Nghiệm thu  bàn giao

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		M


Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy




		

		M1


Chuẩn bị 


trước khi lắp




		M2

Nhận cụm ống và phụ kiện

		M3


Lắp đặt ống và phụ kiện




		M4


Thử áp lực

		M5


Làm sạch bên trong ống

		 M6


Nghiệm thu, bàn giao

		



		

		

		



		N


Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & Quản lý




		

		N1


Triển khai bản vẽ kỹ thuật bằng phần mềm AUTO CAD 

		N2 


Lập bảng tính, văn bản với phần mềm Microsoft Office

		N3 


Tra cứu và đăng tải tài liệu với mạng Internet

		N4


Sử dụng các phần mềm chuyên ngành ống

		N5


Quản lý nhân sự

		N6


Quản lý dụng cụ vật tư 

		N7 


 Quản lý tiến độ





Sơ đồ Dacum có12 nhiệm vụ, 97 công việc 

PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ A


PHÂN TÍCH BẢN VẼ

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ: 
A- Phân tích bản vẽ

Ngày: 


Tên công việc: 
A1- Phân tích bản vẽ chi tiết cụm  ống (Isometric Spool )
            Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng


Mô tả công việc: 
Thực hiện việc chọn lựa và đọc bản vẽ chi tiết tuyến ống

      Người thẩm định: Hội đồng thẩm định






theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


Và lỗi thường gặp



		A1.1. Đọc khung tên 

		- Đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Đúng số bản vẽ


- Đúng các phiên bản phát hành 


( REV )


- Hiểu đúng thuật ngữ  tiếng Anh trong bản vẽ




		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành 

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Giải thích các ký hiệu tên bản vẽ




		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Dịch sai nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Không cập nhật phiên bản mới nhất



		A1.2. Đọc các ký hiệu trên bản vẽ  cụm ống (Spool )

		- Xác định đúng các chi tiết


 - Xác định đúng ký hiệu mối hàn/lắp tại xưởng 


- Xác định đúng ký hiệu mối hàn/lắp tại công trường

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Sổ tay ống công nghệ




		- Đọc các ký hiệu 


- Trình bày, minh họa  từng chi tiết của cụm ống 


- Ký hiệu chi tiết đường ống


- Trình bày các ký hiệu mối nối 




		- Quan sát


- Tra số liệu


- Phân tích 

		- Cẩn thận


- Chính xác


- Tỉ mỉ

		-  Đọc sai chi tiết 


- Xác định vị trí lắp không đúng








		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


Và lỗi thường gặp



		A 1.3. Liệt kê chi tiết 

		- Đúng  vật liệu


- Đường kính ống và phụ tùng phải đúng theo danh mục ống  


- Kích cỡ ống và phụ tùng


- Đúng mã số vật tư


- Đủ số lượng chi tiết




		-  Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Sổ tay ống công nghệ


- Máy tính tay


- Biểu mẫu vật tư




		- Biểu diễn số liệu theo from mẫu nhận vật tư

		- Thống kê 


- Tra cưú 

		- Tỉ mỉ 


- Chính xác


- Kiên trì




		- Liệt kê sai số lượng


- Liệt kê sai chủng loại



		A 1.4. Xác định mối nối ống

		- Xác định đúng các loại mối nối như mối hàn, mối ren, mối nối mặt bích

		- Bản vẽ 


- Thước


- Sổ tay ống  công nghệ




		- Đọc các quy ước ký hiệu mối nối

		- Quan sát 




		- Tỉ mỉ 


- Chính xác




		-  Đọc sai ký hiệu



		A 1.5. Đọc  kích thước

		- Xác định đúng loại kích thước 

		- Bản vẽ 


- Thước


- Sổ tay ống  công nghệ

		- Đọc dung sai kích thước và góc độ


- Xác định kích thước gia công




		- Quan sát 


- Tính toán 


- Chuyển đổi đơn vị

		- Nghiêm túc


- Chính xác


- Tỉ mỉ

		-Nhầm lẫn kích thước lắp và kích thước cắt



		A  1.6. Xác định hướng đi của ống 

		- Tính toán, xác định các góc xoay  

		- Bản vẽ 


- Thước


- Sổ tay ống  công nghệ

		- Kiến thức về hệ trục toạ độ 3D (x,y,z)


- Mô tả hướng đi của ống




		- Tính toán 


- Phân tích




		- Nghiêm túc


- Tỉ mỉ

		- Sai hướng toạ dộ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:        A- Phân tích bản vẽ

Ngày: 


Tên công việc: 
A2 - Phân tích bản vẽ chi tiết tuyến  ống (Isometric)
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng


Mô tả công việc:     Thực hiện việc chọn lựa và đọc bản vẽ chi tiết tuyến ống
   

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định







theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		A 2.1. Đọc khung tên, và các ký hiệu trên bản vẽ chi tiết tuyến ống

		- Đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Đúng số bản vẽ


- Đúng các phiên bản phát hành 


- Hiểu đúng thuật ngữ  tiếng Anh trong bản vẽ




		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Hiểu quy luật ký hiệu tên bản vẽ




		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Hiểu sai nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Không cập nhật phiên bản mới nhất



		A 2.2. Liệt kê chi tiết các cụm ống (Spool)




		- Đúng  vật liệu


- Đường kính ống và phụ tùng phải đúng theo danh mục ống (SCH )


- Đúng kích cỡ ống và phụ tùng


- Đúng mã số vật tư


- Đủ số lượng chi tiết

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Sổ tay ống công nghệ


- Máy tính cá nhân 


- Biểu mẫu vật tư

		- Liệt kê số liệu các chi tiết cụm ống theo form mẫu nhận vật tư

		- Thống kê 


- Tra cưú 

		- Tỉ mỉ 


- Chính xác


- Kiên trì




		- Liệt kê sai số lượng


- Liệt kê  sai chủng loại



		A 2.3. Mô tả kích thước

		- Xác định đúng loại kích thước 

		- Bản vẽ 


- Thước


- Sổ tay ống  công nghệ

		- Đọc dung sai kích thước.

- Xác định kích thước gia công

		- Quan sát 


- Tính toán 


- Chuyển đổi đơn vị

		- Nghiêm túc


- Chính xác


- Tỉ mỉ

		- Nhầm lẫn kích thước lắp và kích thước cắt



		A 2.4. Xác định hướng đi của ống

		- Tính toán, xác định các góc xoay  

		- Bản vẽ 


- Thước


- Sổ tay ống  công nghệ

		- Kiến thức về hệ trục toạ độ 3D (x,y,z)


- Mô tả, minh họa hướng đi của ống




		- Tính toán 


- Phân tích




		- Nghiêm túc


- Tỉ mỉ

		- Sai hướng toạ độ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:        A- Phân tích bản vẽ

Ngày: 


Tên công việc:        A3 - Phân tích bản vẽ giá đỡ ống
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng


Mô tả công việc:    Thực hiện việc chọn lựa và đọc bản vẽ chế tạo giá đỡ ống

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định







theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		A 3.1.Xác định khung tên

		- Đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Đúng số bản vẽ


- Đúng các phiên bản phát hành 


- Hiểu đúng từ tiếng Anh trong bản vẽ

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Hiểu quy luật ký hiệu tên bản vẽ

		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Hiểu sai nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Không cập nhật phiên bản mới nhất



		A 3.2. Xác định vị trí toạ độ lắp.

		- Xác định đúng toạ độ 3D (x,y,z)

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Máy tính cá nhân 

		- Xác định toạ độ điểm (x,y,z) trong hệ trục toạ độ không gian 3D

		- Quan sát


- Tra cứu

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		-  Dễ nhầm lẫn toạ độ tương đối và toạ độ góc



		A 3.3. Liệt kê chi tiết, vật liệu và phụ kiện 

		- Liệt kê đúng số lượng


- Liệt kê đúng số hiệu 


- Liệt kê đúng chủng loại

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Biểu mẫu liệt kê vật tư

		- Liệt kê số liệu theo form mẫu nhận vật tư 

		- Quan sát


- Tra cứu


-  Thống kê và phân loại số lượng chi tiết giá đỡ trong  bản vẽ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Liệt kê không đúng số lượng


- Liệt kê không đúng chủng loại giá đỡ







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:     A- Phân tích bản vẽ

   Ngày: 


Tên công việc:     A4 - Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng (layout)
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng


Mô tả công việc: Thực hiện việc chọn lựa và đọc bản vẽ bố trí, sắp xếp tuyến ống. 

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định







theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		A 4.1. Đọc khung tên

		- Đúng tên công trình, chủ đầu tư…


-   Đúng số bản vẽ


- Đúng các phiên bản phát hành 


- Hiểu đúng nghĩa từ tiếng Anh trong bản vẽ

		-    Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Hiểu quy luật ký hiệu tên bản vẽ

		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		-  Dịch sai nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Không cập nhật phiên bản mới nhất



		A 4.2. Xác định vị trí thiết bị liên quan đến tuyến ống




		- Xác định  đúng tên  thiết bị liên quan


- Xác định toạ  độ 3D (x,y,z)




		-    Bản vẽ 


- Bút dạ quang




		- Nhân dạng thiết bị liên quan đến ống

		- Quan sát


- Phân tích

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Dễ lẫn lộn 






		A 4.3. Xác định bản vẽ bố trí giá đỡ ống




		- Xác định đúng số bản vẽ




		-    Bản vẽ 


- Bút dạ quang


-   Tài liệu 

		- Tìm kiếm tài liệu bản vẽ

		- Quan sát


- Tra cứu

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Dễ lẫn lộn 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:    A- Phân tích bản vẽ

Ngày: 


Tên công việc:    A5 - Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng tuyến ống (Piping Arrangement)  
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng        

Mô tả công việc:   Thực hiện việc chọn lựa và đọc bản vẽ bố trí mặt bằng tuyến ống         

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định

 




theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		A 5.1. Đọc khung tên

		- Đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Đúng số bản vẽ


- Đúng các phiên bản phát hành 


- Dịch đúng nghĩa từ tiếng Anh trong bản vẽ




		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Hiểu nguyên tắc  ký hiệu tên bản vẽ




		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Dịch sai nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Không cập nhật phiên bản mới nhất



		A 5.2. Xác định mặt bằng hạng mục công trình 

		- Xác định đúng hướng (đông, tây, nam, bắc)


- Xác định đúng vị trí  mặt bằng móng trên hạng mục thi công

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành




		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Đọc quy ước sơ đồ khối

		- Quan sát


- Tra cứu

		-  Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Không xác định được phương hướng



		A 5.3. Xác định vị trí của tuyến ống trên mặt bằng

		- Xác định toạ độ 2D (x,y)


- Xác định toạ độ hàng, cột


- Xác định phương hướng

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang




		- Đọc quy ước sơ đồ khối




		- Quan sát


- Phân tích

		- Cẩn thận




		- Thiếu thông tin 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           A- Phân tích bản vẽ

Ngày: 


Tên công việc:           A6 - Phân tích bản vẽ sơ đồ nguyên lý ( P&ID)
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng


Mô tả công việc:       Thực hiện việc chon lựa và đọc bản vẽ sơ đồ nguyên lý


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định







theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		A 6.1. Đọc khung tên

		- Đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Đúng số bản vẽ


- Đúng các phiên bản phát hành 


- Dịch đúng nghĩa từ tiếng Anh trong bản vẽ

		- Bản vẽ sơ đồ nguyên lý  


- Bút dạ quang


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Hiểu phương pháp ký hiệu tên bản vẽ

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Dịch sai nghĩa từ tiếng Anh chuyên ngành


- Không cập nhật phiên bản mới nhất



		A 6.2. Đọc các ký hiệu của ống, phụ tùng đường ống và các thiết bị đo lường

		- Đọc đúng ký hiệu của van, phụ tùng đường ống…


- Đọc đúng các thiết bị đo lường


- Đọc đúng các thiết bị điều khiển

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Sổ tay ống công nghệ

		- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành


- Chọn lựa các ký hiệu của ống và phụ tùng




		- Quan sát


- Tra cứu

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Hiểu sai các quy ước ký hiệu



		A 6.4.  Xác định hướng chuyển tải của lưu chất bên trong ống

		- Xác định đúng chiều mũi tên chỉ hướng dòng của lưu chất


- Lần theo hướng chuyển tải từ nơi bắt đầu tới các thiết bị bơm, bồn bể, van điều khiển …

		- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Sổ tay ống công nghệ

		-Hiểu các nguyên lý hoạt động của tuyến ống


- Hiểu các quy ước vẽ kỹ thuật




		- Quan sát


- Hệ thống


- Tra cứu

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Dễ lẫn lộn 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

NHIỆM VỤ B


CHỌN LỰA VẬT TƯ VÀ PHỤ KIỆN


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B1 – Chọn lựa ống (Pipe)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới                                                                                                                                          Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước,

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định


vật liệu để chọn lựa dạng ống theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu     

theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		B 1.1. Chọn lựa ống theo phương pháp chế tạo 


(ống hàn, ống đúc)

		- Ống hàn phải có đường hàn dọc theo đường sinh của ống 


- Ống hàn đúc phải trơn đều, tiết diện mặt cắt đều




		- Thước đo


- Ống đúc


- Ống hàn 




		- Khái niệm về ống đúc và ống hàn


- Phân biệt ống đúc và ống hàn


- Phân biệt sự khác nhau giữa phương pháp chế tạo ống đúc và ống hàn




		- Dùng tay để phân biệt


- Quan sát 

		- Cẩn thận 


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Thiếu quan sát


- Thiếu dụng cụ đo



		B 1.2. Chọn lựa ống theo đặc tính kỹ thuật của vật liệu (ống thép các bon, ống  thép hợp kim, ống thép không gỉ)

		- Đọc đúng các ký hiệu ghi trên ống 


- Hiểu và nắm được đặc tính kỹ thuật và  hệ thống các bảng biểu của ống

		- Bảng tra cứu và đặc tính kỹ thuật của vật liệu ống gồm  ống thép hợp kim, ống thép các bon,  ống thép không gỉ



		- Mô tả các đặc điểm về vật liệu thép


- Đọc các tiêu chuẩn của thép


- Đọc các ký hiệu, mác thép theo các tiêu chuẩn




		- So sánh được sự khác nhau giữa thép các bon và thép không gỉ


- Tra cứu các tài liệu kỹ thuật

		- Tỉ mỉ 


- Cẩn thận 


- Chính xác 

		- Sai mác thép


- Sai ký hiệu


- Không đủ chủng loại



		B 1.3.Chọn lựa ống theo cấp độ chiều dày (SCH)

		- Độ dày ống theo theo tiêu chuẩn ANSI, ASME, API…


- Chọn đúng loại ống theo độ dày của ống (SCH)

		- Thước cặp


- Bảng tra cấp độ chiều dày ống (SCH)


- Ống với các cấp độ dày khác nhau


 

		- Tra cứu các vật liệu thép theo  tiêu chuẩn  ANSI ASME, API


- Chuyển đổi hệ thống đơn vị đo lường SI, Anh

		- Đo được chiều dày  ống  


- Tra cứu được nhóm ống theo cấp độ chiều dày (SCH)            ống

		- Tỉ mỉ 


- Cẩn thận 


- Chính xác

		- Đo sai 


- Tra cứu không đúng, không đủ chủng loại ống và SCH của ống








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


 Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B2 - Chọn lựa các loại khuỷu (Elbow)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới                                                                                                                                                   


Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, 


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định



vật liệu để chọn lựa khuỷu theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu


theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 2.1. Chọn lựa khuỷu theo phương pháp chế tạo 

		- Nhận dạng đúng các loại khuỷu theo cấu tạo như khuỷu đúc, khuỷu hàn, khuỷu nhiều mảnh 

		- Các loại khuỷu 


- Thước 




		- Khái niệm về khuỷu đúc, khuỷu hàn, khuỷu chế tạo


- Phân biệt khuỷu  đúc, ống hàn và  khuỷu nhiều mảnh  




		- Cảm giác 


- Quan sát

		- Tỉ mỉ 


- Cẩn thận 


- Chính xác


- Nghiêm túc

		- Thiếu quan sát


- Thiếu vật thật



		B 2.2. Chọn lựa khuỷu theo vật liệu

		- Phân biệt đúng loại vật liệu khuỷu 


- Các dấu hiệu vật liệu rõ ràng, chính xác

		- Các loại khuỷu theo nhóm vật liệu




		- Mô tả các đặc điểm về vật liệu thép


- Trình bày các tiêu chuẩn của thép


- Đọc các ký hiệu, mác thép theo các tiêu chuẩn



		- Phân biệt được sự khác nhau giữa thép đen và thép không gỉ


- Tra cứu trong các tài liệu kỹ thuật

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Thiếu nghiêm túc


- Thiếu kiến thức về vật liệu ống và phụ kiện



		B 2.3.Chọn lựa khuỷu theo cấp độ chiều dày (SCH)

		- Đúng độ dày (theo SCH) của khuỷu

		- Bảng tra cấp độ dày (SCH) của khuỷu 


- Các khuỷu (theo SCH)


- Thước cặp 

		- Trình bày các tiêu chuẩn ANSI, ASME, API…


- Trình bày các loại đơn vị đo lường khối lượng theo SI và hệ Anh

		- Đo được chiều dày khuỷu 


-Tra cứu độ dày của (trong bảng SCH) khuỷu




		- Cẩn thận


- Chính xác


 

		- Thiếu thông tin về đơn vị đo


- Đo sai



		B 2.4.Chọn lựa khuỷu theo hình dáng hình học 

		- Nhận dạng đúng các loại khuỷu bán kính dài, khuỷu bán kính ngắn, khuỷu  900, 450  

		- Khuỷu bán kính dài, bán kính ngắn, khuỷu 900, 450  


- Bảng tra 


- Thước cuộn


- Thước đo độ

		- Mô tả khuỷu dài, ngắn, khuỷu 450 và khuỷu 900 

		- Đo đạc


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Đo kích thước không chính xác


- Chưa chuẩn bị tài liệu tra cứu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B3 - Chọn lựa các loại Tê (Tee)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới  


Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước,    


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định



vật liệu để chọn lựa Tê theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu           
theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 3.1. Chọn lựa tê theo phương pháp chế tạo 




		- Nhận dạng đúng sự khác nhau giữa tê đúc, tê hàn

		- Các loại tê đúc, hàn


- Thước đo

		- Mô tả cấu tạo tê đúc, tê hàn

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Thiếu quan sát



		B 3.2. Chọn lựa tê theo đặc tính kỹ thuật của vật liệu (Spec)

		- Phân biệt đúng loại vật liệu của tê 


- Các mã vật liệu rõ ràng, chính xác

		- Các loại tê

		- Trình bày tính chất vật liệu


- Giải  thích một số ký hiệu vật liệu theo tiêu chuẩn




		- Quan sát


- Tra cứu




		- Cẩn thận


- Chịu khó

		- Thiếu chủng loại tê






		B 3.3.Chọn lựa tê theo cấp độ chiều dày (SCH)

		- Đúng độ dày theo cấp độ chiều dày


( SCH) của khuỷu

		- Sổ tay kỹ thuật về phụ tùng ống


- Thước đo

		- Trình bày về tiêu chuẩn và đơn vị đo lường quốc tế  




		- Tra cứu sổ tay chuyên môn




		- Cẩn thận 


- Chính xác




		- Đo sai


- Thiếu vật tư



		B 3.4. Chọn lựa tê theo hình dáng hình học 

		- Nhận dạng đúng tê cân, tê xiên, tê giảm  




		- Tê cân 


- Tê xiên


- Tê giảm


- Thước lá

		- Phân biệt các loại tê

		- Đo được kích thứơc

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Thiếu quan sát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B4 - Chọn lựa các loại mặt bích (Flange)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:       Căn cứ  vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, 


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định



mặt bích để chọn lựa vật tư theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu            
theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 4.1. Chọn lựa bích theo hình dáng hình học 

		- Nhận dạng đúng các loại bích thông dụng: bích mù, bích hàn lồng, bích cổ hàn, bích phẳng hàn, bích ren, bích có gờ hàn lồng




		- 6 loại mặt bích đặc trưng


- Thước cặp


- Sổ tay ống công nghệ




		- Trình bày cấu tạo 6 loại mặt bích đặc trưng

		- Quan sát


- Đo các thông số


- So sánh

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Thiếu quan sát


- Đo sai



		B 4.2. Chọn lựa bích theo áp suất cấp độ chuẩn (Class)

		- Giải  thích được ký hiệu áp suất ghi trên mặt bích 


- Chọn đúng loại bích theo cấp độ áp suất 

		- Các loại mặt bích  với áp suất tượng trưng

		- Trình bày nguồn gốc chứng chỉ của mặt bích


- Trình bày các cấp độ chịu lực của bích (Class)




		- Quan sát


- Đo đạc 




		- Cẩn thận




		- Thiếu quan sát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:     B – Chọn lựa vật tư  và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:     B5 - Chọn lựa các loại côn (Reducer)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:  Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, 


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định



vật liệu để chọn lựa loại côn theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu             theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 5.1. Chọn lựa theo hình dáng hình học 

		- Phân biệt đúng sự khác nhau giữa côn đúc và côn hàn 




		- 2 loại côn

		- Mô tả kiểu dáng hình học 

		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Chịu khó

		- Thiếu quan sát



		B 5.2. Chọn lựa côn theo đặc tính kỹ thuật về vật liệu (Spec) 

		- Giải thích đúng các ký hiệu vật liệu ghi trên côn


- Các dấu hiệu vật liệu rõ ràng, chính xác




		- Các loại côn

		- Khái niệm cơ bản về vật liệu thép


- Có kiến thức về kí hiệu vật liệu

		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Thiếu quan sát



		B 5.3. Chọn lựa côn theo cấp độ chiều dày (SCH)

		- Đúng độ dày theo cấp độ dày (SCH) của côn

		- Các loại côn theo danh mục 


- Thước cặp

		- Có kiến thức về tiêu chuẩn của côn


- Có kiến thức về sổ tay kỹ thuật phụ kiện ống




		- Quan sát


- Tra bảng


- Đo được kích thước

		- Cẩn thận


- Chính xác


- Nghiêm túc

		- Sử dụng bảng chưa thạo


- Đo sai





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B6 - Chọn lựa các loại gioăng (Gasket)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, 


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định



                 vật liệu  để nhận gioăng (Gasket)
                  theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 6.1. Chọn lựa gioăng theo hình dáng hình học

		- Phân biệt đúng sự khác nhau giữa gioăng phẳng và gioăng có mặt gương 


- Tra cứu đúng các thông số kỹ thuật trong sổ tay kỹ thuật

 

		- Gioăng phẳng 


- Gioăng có mặt gương

		- Trình bày điểm khác biệt giữa gioăng phẳng và


gioăng có mặt gương

		- Quan sát

		- Tò mò


- Chịu khó

		- Khó phân biệt



		B 6.2. Chọn lựa gioăng theo đặc tính kỹ thuật vật liệu (Spec) 

		- Chọn đúng loại vật liệu của gioăng  


- Giải thích đúng các loại vật liệu làm gioăng 




		- Các loại gioăng theo vật liệu

		- Trình bày tính chất vật liệu


- Giải thích một số ký hiệu vật liệu theo tiêu chuẩn

		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Chịu khó

		- Thiếu chủng loại tê






		B 6.3. Chọn lựa gioăng theo khả năng chịu áp suất 

		- Chọn lựa gioăng đúng khả năng chịu áp suất

- Gioăng  có chứng chỉ xuất xưởng

		- Các loại gioăng theo áp suất 

		- Trình bày chức năng làm kính của gioăng

		- Đọc kí hiệu của chi tiết

		- Cẩn thận


- Chịu khó

		- Chủ quan


- Thông số không rõ ràng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ

Tên nhiệm vụ:   B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:   B7 - Chọn lựa van công nghệ điều khiển bằng tay (Pricesss manual valve)
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới
     


Mô tả công việc: Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, vật liệu để


Người thẩm định: Hội đồng thẩm định 

               nhận van công nghệ điều khiển bằng tay theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu


theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		 Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 7.1. Chọn lựa van theo hình dáng




		- Nhận dạng đúng các loại van theo đặc điểm hình dáng hình học bên ngoài

		- Các loại van

		- Mô tả hình dáng bên ngoài đặc trưng của van điều khiển bằng tay




		- Quan sát




		- Chủ động


- Nghiêm túc

		- Xác định sai hình dáng



		B 7.2. Chọn lựa van theo cấu tạo




		- Nhận dạng đúng các loại van theo đặc điểm cấu tạo, nguyên lý làm việc




		- Các loại van


- Bản vẽ chế tạo

		- Mô tả cấu tạo các loại van

		- Quan sát




		- Tỉ mỉ




		- Quan sát không tốt



		B 7.3. Chọn lựa theo khả năng chịu áp lực




		- Nhận đúng loại van theo khả năng chịu áp lực 




		- Một số van theo các cấp độ chịu áp suất (Class)

		- Trình bày cấu tạo, nguyên lý của van

		-  Tra cứu

		- Tỉ mỉ


- Chịu khó

		- Thiếu kiên trì





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B8 - Chọn lựa van công nghệ điều khiển tự động

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                     (Processs Control valve)                                                      

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định 





          theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 

Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, vật liệu để nhận van theo công nghệ



    
điều khiển tự động theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 8.1. Chọn lựa van theo hình dáng




		- Nhận dạng đúng các loại van theo đặc điểm hình dáng hình học bên ngoài




		- Các loại van

		- Trình bày cấu tạo, nguyên lý của van

		- Quan sát


- Nhận dạng

		- Tỉ mỉ


- Chịu khó

		- Thiếu kiên trì



		B 8.2. Chọn lựa van theo cấu tạo




		- Chọn đúng loại van dựa trên bản vẽ cấu tạo của van 

		- Bản vẽ cấu tạo


- Các loại van

		- Trình bày cấu tạo, nguyên lý của van

		- Quan sát


- Nhận dạng

		- Tỉ mỉ


- Chịu khó

		- Thiếu kiên trì



		B 8.3.Chọn lựa theo khả năng chịu áp lực

		- Nhận đúng loại van theo khả năng chịu áp lực 




		- Một số van chịu áp theo các cấp độ 


(Class) 

		- Trình bày cấu tạo, nguyên lý của van

		- Tra cứu

		- Tỉ mỉ


- Chịu khó

		- Thiếu kiên trì





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B9 - Chọn lựa van an toàn (Safety Valve)

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, 
Người thẩm định: Hội đồng thẩm định

vật liệu để chọn lựa van an toàn theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu 

theo Quyết định số 925/QĐ-BXD        


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B 9.1. Chọn lựa van an toàn theo nguyên lý làm việc (kiểu lò xo)




		- Nhận dạng đúng van an toàn kiểu lò xo 


- Đúng thông số kỹ thuật  

		- Van an toàn các loại

		- Trình bày  nguyên lý của các loại van

		- Quan sát

		- Cẩn thận 

		- Ký hiệu van bị sai



		B 9.2. Chọn lựa van an toàn kiểu đòn bẩy 




		- Nhận dạng đúng van an toàn kiểu đòn bẩy 


- Đúng thông số kỹ thuật  

		- Van các loại và đúng tiêu chuẩn kiểm tra




		- Trình bày nguyên lý của các loại van

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Chính xác

		-Thiếu cẩn thận





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           B – Chọn lựa vật tư và phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           B10 - Chọn lựa các loại phụ kiện khác   

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới       


Mô tả công việc:       Căn cứ vào phương pháp chế tạo, hình dạng, kích thước, 
Người thẩm định: Hội đồng thẩm định

vật liệu để chọn lựa các loại phụ tùng khác theo tiêu chuẩn của bản vẽ yêu cầu 

theo Quyết định số 925/QĐ-BXD        

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		B10.1. Chọn lựa bulông - đai ốc 


 

		- Đúng đường kính  


- Đúng độ dài theo yêu cầu 


- Đúng chuẩn ren 


- Đúng bước ren 

		-  Bulông - đai ốc 


-  Thước cặp 

		- Trình bày cấu tạo, nguyên lý của cụm bulông - đai ốc 

		- Quan sát 


- Nhận dạng

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ

		- Không đúng chủng loại



		B10.2. Chọn lựa khớp nối




		- Đúng chủng loại


- Đúng kích thước, hình dạng 

		- Thước cặp


- Thước lá


-  Bản vẽ


-  Khớp nối

		- Trình bày quy ước ký hiệu mối nối 

		- Quan sát 


- Nhận dạng

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Không đúng chủng loại



		B10.3. Chọn lựa pipe nipple




		- Đúng kích thước, hình dạng 

		- Bản vẽ


- Pipe nipple




		- Trình bày cấu tạo, chức năng pipe nipple

		- Quan sát 


- Nhận dạng

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Không đúng chủng loại



		B10.4. Chọn lựa bộ co giãn 

		- Nhận dạng đúng bộ co giãn


- Chọn đúng kích thước bộ co giãn 

		- Thước cặp


- Thước lá


- Bộ co 

		- Trình bày cấu tạo của bộ co giãn 

		- Quan sát 


- Nhận dạng

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Không đúng chủng loại



		B10.5. Chọn lựa nắp bịt (Cap)

		- Các nắp bịt đúng tiêu chuẩn chế tạo

		- Dụng cụ đo kiểm tra

		- Trình bày cấu tạo của cap

		- Quan sát 




		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Không đúng chủng loại





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ C:


CHẾ TẠO GIÁ ĐỠ ỐNG 


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C1 – Phân loại giá đỡ ống

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:       Phân loại giá đỡ ống theo cấu tạo, theo công dụng

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định 






          theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


		Các bước


Thực hiện

công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		C 1.1. Phân loại theo  cấu tạo 

		- Xác định được phương, chiều của lực tác dụng lên giá


- Xác định được các loại giá (đỡ / treo)




		- Bản vẽ giá đỡ ống 


- Máy tính, máy chiếu


- Các mô hình 

		- Kiến thức về cơ học 


- Kiến thức về vẽ kỹ thuật 




		- Đọc bản vẽ giá đỡ ống 


- Phân tích lực 




		- Nghiêm túc, tích cực 

		- Đọc bản vẽ không chính xác






		C 1.2. Phân loại theo công dụng




		- So sánh được công dụng của các loại giá đỡ ống (cố định/ trượt / lòxo)

		- Bản vẽ giá đỡ ống


- Máy tính, máy chiếu




		- Kiến thức về vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ giá đỡ ống

		- Nghiêm túc, tích cực

		- Đọc bản vẽ không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C2 – Phân tích bản vẽ

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:       Xác định số lượng chi tiết, kích thước, loại mối nối  
         Người thẩm định: Hội đồng thẩm định 






          theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		C 2.1. Xác định số lượng các chi tiết 




		- Số lượng các chi tiết phải đầy đủ


- Đúng chủng loại 


- Đúng loại vật liệu 

		- Bản vẽ giá đỡ ống


- Bút, sổ sách ghi chép 

		- Ngoại ngữ chuyên ngành 


- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu cơ khí 

		- Đọc bản vẽ 


- Dịch các thuật ngữ 


- Quan sát, đối chiếu 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 


- Có trách nhiệm 

		- Xác định số lượng các chi tiết không chính xác 



		C 2.2. Xác định kích thước




		- Kích thước chính xác 




		- Bản vẽ giá đỡ ống


- Bút, sổ sách ghi chép, máy tính 


- Tài liệu kỹ thuật

		- Ngoại ngữ chuyên ngành 


- Vẽ kỹ thuật 


- Dung sai và các tiêu chuẩn kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ 


- Dịch các thuật ngữ


- Tính toán 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 


- Có trách nhiệm

		- Tính toán không chính xác 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C3 – Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Mô tả công việc:       Chuẩn bị dụng cụ đo, lấy dấu, dụng cụ cắt,   

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định 



dụng cụ làm sạch mối cắt, dụng cụ tổ hợp và hàn                             theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 3.1. Chuẩn bị dụng cụ đo và lấy dấu

		- Dụng cụ đo, lấy dấu đầy đủ, chính xác theo tiêu chuẩn




		- Thước cuộn, thước lá, êke


- Mũi vạch, mũi chấm dấu, compa ..




		- Các dụng cụ đo 


- Dung sai của dụng cụ đo

		- Nhận biết dụng cụ đo 


- Kiểm tra dụng cụ đo 

		- Cẩn thận 


- Chu đáo 

		- Thiếu sót 


- Các dụng cụ kém chất lượng 



		C 3.2. Chuẩn bị dụng cụ cắt và làm sạch mối cắt

		- Dụng cụ cắt phải đầy đủ


- Dụng cụ phải đảm bảo an toàn

		- Máy cắt, bộ cắt khí


- Máy khoan, máy mài … 


- Đục, búa, giũa…

		- Tính năng công nghệ của từng loại dụng cụ cắt, làm sạch mối cắt 


- Công dụng của các dụng cụ 


- Hiểu thông số kỹ thuật máy


- Trình bày kỹ thuật cắt, mài



		- Nhận biết dụng cụ  


- Kiểm tra dụng cụ 

		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Không phù hợp 






		C 3.3. Chuẩn bị thiết bị tổ hợp và hàn 




		- Dụng cụ đầy đủ  


- Dụng cụ phải đảm bảo chất lượng và hợp lý




		- Đồ gá 


- Ni vô, ê ke, búa …


- Máy hàn




		- Các phương pháp tổ hợp, đấu nối 


- Công dụng của các dụng cụ


- Hiểu thông số kỹ thuật máy


- Kỹ thuật hàn 


- Trình bày các biện pháp an toàn




		 - Nhận biết dung cụ  


- Kiểm tra dụng cụ

		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Không phù hợp 










PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C4 – Nhận vật tư

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Liệt kê được chủng loại vật tư, viết phiếu và nhận vật tư,

Người thẩm định: Hội đồng thẩm định 



kiểm tra số lượng, chất lượng vật tư.
                   theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 4.1. Liệt kê vật tư




		- Đúng số lượng 


- Đúng chủng loại 


- Đúng loại vật liệu 


- Đúng mã số 




		- Bản vẽ thi công 


- Bút, sổ sách, bảng biểu, biểu mẫu


- Máy tính cá nhân 

		- Vẽ kỹ thuật 


- Thuật ngữ bằng tiếng Anh 


- Các hệ thống đơn vị đo lường 

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


- Đọc các thuật ngữ bằng tiếng Anh


- Chuyển đổi các hệ đơn vị 


- Tính toán 




		- Cần cù, tỉ mỉ, chính xác 




		- Sai chủng loại 



		C 4.2. Ghi phiếu vật tư 




		- Số liệu rõ ràng, chính xác 


- Đúng theo biểu mẫu  quy định

		- Bút


- Các biểu mẫu 


- Bản vẽ

		-  Trình bày các quy cách vật tư 


- Vật liệu kỹ thuật cơ khí




		- Kỹ năng ghi chép theo biểu  mẫu

		- Cẩn thận 


- Có trách nhiệm

		- Không đúng quy cách 



		C 4.3. Nhận vật tư 




		- Đúng chủng loại 


- Đủ số lượng


- Đúng loại vật liệu 


- Đúng mã số 




		- Tài liệu hướng dẫn vật tư 


- Các biểu mẫu  

		- Quy trình nhận và bảo quản vật tư  

		- Giao tiếp 


- Tìm kiếm 


- Sắp xếp

		- Trung thực, cẩn thận 

		- Cẩu thả, thiếu trách nhiệm 



		C 4.4. Kiểm tra vật tư




		- Đúng số lượng 


- Đúng chủng loại 


- Đảm bảo chất 


lượng

		- Các dụng cụ đo 


- Máy tính cá nhân

		- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo kiểm

		- Kiểm tra 


- Đo đạc

		- Chính xác, cẩn thận

		- Thiếu sót 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ

Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C5 – Lấy dấu

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chọn chuẩn kích thước;Vạch dấu;Chấm dấu; Kiểm tra.       
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 



theo Quyết định số 925/QĐ-BXD                                                                                                          

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 5.1. Chọn chuẩn kích thước 




		- Chuẩn kích thước phải hợp lý


- Chuẩn kích thước phải đảm bảo dung sai 


- Chuẩn kích thước được gia công chính xác




		- Bản vẽ giá đỡ 

		- Dung sai lắp ghép 


- Bản vẽ kỹ thuật 

		- Đọc bản vẽ 


- Tra cứu tài liệu 

		- Thận trọng 

		- Chọn chuẩn không hợp lý 



		C 5.2. Vạch dấu 




		- Dấu vạch phải rõ ràng, chính xác 


- Đảm bảo lượng dư để cắt 


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Mũi  vạch, búa


- Thước, êke 


Compa…

		- Kiến thức  về  phương pháp dựng hình 

		 - Dựng hình 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		- Cẩu thả 



		C 5.3. Chấm dấu 




		- Dấu không lệch, tròn đều 


- Đúng với dấu vạch 


- Dấu phải đảm bảo chiều sâu 




		- Búa


- Mũi  chấm dấu 

		- Kỹ thuật chấm dấu 

		- Chấm dấu 

		- Không nôn nóng 


- Cẩn thận 

		- Dấu không đạt độ sâu cần thiết 






		C 5.4. Kiểm tra

		- Đúng kích thước 


- Rõ ràng


- Dấu chấm trùng với dấu vạch

		- Thước, êke…


- Dưỡng 


- Bản vẽ 

		- Kiến thức về phương pháp đo đạc

		- Đo đạc


- Kiểm tra 

		- Tỉ mỉ, chính xác 

		- Thiếu sót 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C6 – Cắt

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chọn phương pháp cắt; Cắt phôi; Kiểm tra             
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 



theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 6.1. Chọn phương pháp cắt




		- Hợp lý


- Nhanh


- An toàn

		- Tài liệu kỹ thuật

		- Các phương pháp cắt kim loại 

		- Tham khảo tài liệu 


- Đọc các tài liệu bằng ngoại ngữ




		- Thận trọng 

		- Phương pháp cắt không tối ưu 



		C 6.2. Chuẩn bị dụng cụ cắt

		- Đầy đủ 


- Đảm bảo chất lượng

		- Máy cắt 

		- Các phương pháp cắt

		- Kiểm tra thiết bị cắt




		- Tỉ mỉ 

		- Thiếu sót



		C 6.3. Cắt phôi 




		- Đúng đường vạch dấu 


- Đường cắt phải đều, ít ba via


- An toàn 

		- Máy cắt 


- Đồ gá kẹp


- Trang bị bảo hộ lao động  

		- Cắt kim loại 

		- Cắt 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Không an toàn 



		C 6.4. Kiểm tra




		- Đúng kích thước 


- Bề mặt cắt đều, ít ba via

		- Bản vẽ 


- Dụng cụ đo kiểm 


- Dưỡng …


- Máy tính cá nhân

		- Kiến thức về đo kiểm

		- Sử dụng các dụng cụ đo 




		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Thiếu sót 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C7 – Mài và sửa

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng


Mô tả công việc:       Chọn phương gá kẹp chi tiết mài; Mài, sửa phôi; 

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 




Kiểm tra; Chỉnh sửa; Kiểm tra hoàn thiện. 


theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 7.1. Chọn phương pháp gá kẹp chi tiết mài




		- Chắc chắn 


- Nhanh 


- An toàn

		- Tài liệu kỹ thuật 

		- Phương pháp gá kẹp 


- An toàn

		- Gá kẹp 

		- Thận trọng 

		- Không tối ưu 



		C 7.2. Mài, sửa phôi

		- Sạch ba via


- Đúng  kích thước 


- An toàn 

		- Máy mài, búa đục


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Gia công kim loại bằng phương pháp mài 

		- Mài 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		- Sai kích thước



		C 7.3. Kiểm tra




		- Tất cả các kích thước của chi tiết phải được kiểm tra 


- Các chi tiết phải thoả mãn yêu cầu kỹ thuật

		- Dụng cụ đo đạc


- Dưỡng


- Máy tính cá nhân 

		- Trình bày các phương pháp đo kiểm 

		- Sử dụng các dụng cụ đo, dưỡng


- Sử dụng máy tính  

		- Cẩn thận 

		- Thiếu sót 



		C 7.4. Chỉnh sửa




		- Đảm bảo độ phẳng, thẳng 


- Đúng kích thước 


- Đúng yêu cầu kỹ thuật 

		- Búa, máy mài


- Trang bị bảo hộ lao động  

		- Gia công kim loại bằng phương pháp mài

		- Mài 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		- Không thoả mãn yêu cầu kỹ thuật 



		C 7.5. Kiểm tra hoàn thiện




		- Tất cả các kích thước phải chính xác 


- Các kích thước phải theo yêu cầu kỹ thuật

		- Dụng cụ đo


- Dưỡng 


- Máy tính 

		-  Phương pháp  đo kiểm 


- Kiến thức toán học 

		- Sử dụng các dụng cụ đo, dưỡng 


- Tính toán, phân tích 

		- Cẩn thận


- Chính xác 

		- Qua loa, thiếu trách nhiệm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C8 – Khoan

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chọn mũi khoan, chế độ cắt, gá phôi, khoan, kiểm tra 
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 



theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		C 8.1. Chọn mũi khoan




		- Đúng đường kính 


- Đúng loại mũi khoan

		- Dụng cụ đo 


- Mũi khoan 

		- Gia công kim loại bằng phương pháp khoan 

		- Quan sát 


- Đo đạc 




		- Có trách nhiệm 

		- Không đúng đường kính 



		C 8.2. Chọn chế độ cắt 

		- Năng  suất cao 


- Tối ưu

		- Tài liệu kỹ thuật 

		- Gia công kim loại bằng phương pháp khoan

		- Tra cứu tài liệu

		- Thận trọng

		- Không tối ưu 



		C 8.3. Gá phôi

		- An toàn


- Thuận lợi 


- Chắc chắn




		- Máy khoan 


- Các dụng cụ kẹp chặt phôi 


- Cờ lê




		- Các biện pháp gá kẹp, định vị phôi 

		- Nâng chuyển


- Gá kẹp phôi

		- Cẩn thận 


- Chắc chắn

		- Gá phôi không đúng vị trí gây sai số sau khi khoan



		C 8.4. Khoan

		-  Lỗ khoan tròn đều


- Đúng vị trí 


- An toàn 




		- Máy khoan 

		- Gia công kim loại bằng phương pháp khoan

		- Thao tác khoan 

		- Cẩn thận

		- Lỗ khoan không đạt yêu cầu kỹ thuật 



		C 8.5. Kiểm tra

		- Đúng kích thước, đúng vị trí  


- Đúng số lượng lỗ khoan


-  Lỗ khoan tròn đều

		- Thước cặp, thước lá 


- Dưỡng 


- Bản vẽ giá đỡ ống

		- Các phương pháp đo đạc, kiểm tra 


- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đo đạc


- Đọc bản vẽ

		- Tỉ mỉ, chính xác

		- Thiếu sót


- Không tuân thủ quy trình thực hiện





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C9 – Uốn kẹp

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chuẩn bị được dụng cụ, phôi, nhận vật tư,                           
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định vạch dấu, cắt mài sửa, uốn gập tạo hình kiểm tra. 

theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 9.1. Chuẩn bị dụng cụ và phôi 




		- Dụng cụ phải đúng, đủ  


- Vật tư đúng quy cách 

		- Máy uốn


- Dụng cụ chuyên dùng để uốn gập


- Dưỡng 


- Dụng cụ vạch dấu 


- Đo kiểm tra 


- Phôi 

		- Hiểu biết về gia công cơ khí 


- Hiểu các tính năng của các dụng cụ 


- Kỹ thuật uốn nắn kim loại 


- Vật liệu cơ khí 

		- Lựa chọn các dụng cụ, thiết bị phù hợp




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Thiếu thiết bị, dụng cụ cần thiết 



		C 9.2. Nhận vật tư




		- Đúng chủng loại 


- Đủ số lượng 


- Đúng loại vật liệu

		- Bản vẽ 


- Máy tính cá nhân 


- Bút, các loại biểu mẫu

		- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu cơ khí 


- Hiểu biết về biểu mẫu

		- Đọc bản vẽ 


- Tính toán 


- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		- Thiếu vật tư 



		C 9.3.Vạch dấu 




		- Dấu vạch phải rõ ràng, chính xác 


- Đảm bảo lượng dư để cắt 


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Mũi  vạch, búa


- Thước, êke,


Compa…

		- Kiến thức  về  phương pháp dựng hình 

		 - Dựng hình 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		- Cẩu thả 



		C 9.4. Cắt




		- Đường cắt đúng dấu, ít ba via


- Đủ số lượng


- Đảm bảo kích thước 


- An toàn 




		- Máy cắt thép tấm


- Bộ mỏ hàn cắt ôxy-ga


- Phôi theo bản vẽ 


- Trang bị bảo  hộ lao động 




		- Phương pháp cắt kim loại 


- Trình bày biện pháp an toàn 




		- Sử dụng máy 


- Sử dụng bộ mỏ hàn cắt hơi 

		- Tỉ mỉ, thận trọng 

		- Đường cắt không liên tục 



		C 9.5. Mài sửa




		- Sạch ba via


- Đúng  kích thước 


- An toàn 

		- Máy mài, búa đục


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Gia công kim loại bằng phương pháp mài 

		- Mài 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		- Sai kích thước



		C 9.6. Uốn gập tạo hình 

		- Đúng kích thước và góc độ 


- Không bị rạn nứt 


- An toàn 

		- Máy uốn gập 


- Dụng cụ uốn gập chuyên dùng 


- Dụng cụ hỗ trợ 


- Phôi liệu theo bản vẽ

		- Mô tả quá trình biến dạng kim loại khi uốn gập 


- Trình bày nguyên nhân, biện pháp khắc phục các khuyết tật khi uốn gập kim loại 




		- Sử dụng dụng cụ, máy chuyên dùng uốn gập 

		- Cẩn thận 

		- Sai kích thước


- Không đúng kích thước



		C 9.7. Kiểm tra 

		- Bảo đảm yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật theo tiêu chuẩn bản vẽ  

		- Bản vẽ


- Dụng cụ đo 


- Dưỡng 




		- Trình bày các phương pháp đo, kiểm tra độ cong, vuông góc, song song

		- Đo đạc


- Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra 

		- Tỉ mỉ, chính xác 

		- Qua loa, thiếu trách nhiệm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C10 – Tổ hợp giá

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, các chi tiết,                                 
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 



giá tổ hợp vạch dấu, lắp ghép chi tiết, kiểm tra.

theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


		                        Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 10.1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, các chi tiết, giá tổ hợp




		- Đồ gá phải chuyên dụng


- Thuận lợi cho quá trình gia công


- Đảm bảo an toàn cho quá trình gia công




		- Cờ lê, mỏ lết  


- Dụng cụ gá 

		- Kỹ thuật hàn các vị trí 


- Kỹ thuật tháo lắp bulông 

		- Lựa chọn các thiết bị dụng cụ chính xác, phù hợp


- Sử dụng dụng cụ 

		- Cẩn thận, nghiêm túc 

		- Không phù hợp 



		C 10.2. Vạch dấu 

		- Rõ ràng, chính xác 


- Đúng kích thước theo bản vẽ 

		- Thước cuộn, thước lá


- Dụng cụ vạch dấu


- Bản vẽ giá đỡ ống 




		- Vẽ kỹ thuật


- Phương pháp vạch dấu khối 

		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai kích thước 



		C 10.3.Lắp ghép chi tiết 




		- Đúng bản vẽ 


- Đúng kích thước 


- Đúng yêu cầu kỹ thuật 


- An toàn 




		- Các chi tiết 


- Đồ gá 


- Êke, ni vô, thước cuộn, thước lá …


- Bản vẽ 

		- Vẽ kỹ thuật 


- Phương pháp đo đạc


- Phương pháp gá kẹp 


- Tiêu chuẩn các mối hàn 

		- Đọc bản vẽ 


- Gá phôi 


- Căn chỉnh 


-Hàn đính /cố định Bằng Bulông  

		- Cẩn thận 

		- Không đúng kích thước 



		C 10.4. Kiểm tra 

		- Hình dạng đúng theo bản vẽ 


- Đúng kích thước 


- Các mối hàn đính phải đúng tiêu chuẩn

		- Bản vẽ 


- Thước cuộn, thước lá, Nivô, êke…


- Máy tính 

		- Kiến thức về bản vẽ kỹ thuật 


-  Công dụng các loại dụng cụ đo đạc, kiểm tra 


- Phương pháp hàn hồ quang




		- Đọc bản vẽ 


- Đo đạc 


- Tính toán 

		- Cẩn thận 


- Chính xác 

		- Không đúng kích thước





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C11 – Đóng số

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Lấy dấu; Đóng số.
 Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 



theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C.11.1. Chuẩn bị

		-Phải đầy đủ các dụng cụ và thiết bị

		- Bộ chữ đóng dấu


- Bộ số đóng dấu


- Búa


- Máy đóng số

		-Cách sử dụng bộ đóng số và chữ


-Cách sử dụng máy đóng số và chữ




		- Liệt kê

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		C 11.2.  

Lấy dấu

		- Lấy đúng vị trí đóng số


- Dấu phải đúng chiều hướng, rõ ràng




		- Phấn đá


- Dụng cụ vạch dấu


- Bản vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Phương pháp vạch dấu khối 

		- Đọc bản vẽ


- Vạch dấu

		- Nghiêm túc, cẩn thận 

		- Lấy dấu sai vị trí



		C 11.3.  

Đóng số

		- Phải đóng đúng số hiệu của giá


- Số đóng phải rõ ràng, đủ chiều sâu

		- Bản vẽ chế tạo giá


- Bộ chữ, số đóng dấu


- Búa


- Phấn đá


- Dụng cụ vạch dấu

		

		- Đọc bản vẽ


- Đóng số


- Sử dụng máy đóng số

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Đóng lộn số và chữ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C12 – Làm sạch và sơn bảo vệ

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch bề mặt; Sơn bảo vệ
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 



theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		C 12.1. Chuẩn bị

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Bản vẽ 


- Quy trình sơn 


- Ru lô,chổi quét, máy phun  sơn…


- Sơn




		- Trình bày  phương pháp sơn


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		C 12.2. 

Làm sạch bề mặt 




		- Bề mặt phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu (Ra2.5)




		- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 



		- Trình bày các phương pháp làm sạch


 

		- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Không đạt độ sạch theo yêu cầu



		C 12.3. 

Sơn bảo vệ 




		- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 

		- Quy trình sơn


- Dụng cụ 


sơn


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn

		- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra

		- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày




		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Bề mặt sơn không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


     Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           C – Chế tạo giá đỡ ống

Ngày: 


Tên công việc:           C13 – Nghiệm thu, bàn giao

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                            Người thẩm định : Hội đồng thẩm định 




theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Tập  hợp hồ sơ, lập kế hoạch bàn giao, lập biên bản nghiệm thu và bàn giao.

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		C 13.1. 

Tập  hợp hồ sơ 




		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định




		- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến chế tạo giá đỡ




		- Hiểu biết về các văn bản bàn giao


- Hồ sơ kỹ thuật 




		- Tập hợp tài liệu 




		- Chu đáo 

		- Không đầy đủ, thiếu hồ sơ, bảng biểu 



		C13.2.

 Lập kế hoạch bàn giao

		- Chi tiết, rõ ràng


- Có xác nhận của các bên có thẩm quyền liên quan 

		- Bản vẽ 


- Thời gian biểu

		- Nêu các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao




		- Hoạch định 

		- Chu đáo, có trách nhiệm 

		- Không chính xác 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ D:


CHẾ TẠO PHỤ KIỆN ỐNG


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D1- Chế tạo khuỷu hai mảnh

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                           
Người  thẩm định : Hội đồng thẩm định 



theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Khai triển; lấy dấu; cắt ống; tổ hợp và kiểm tra khuỷu hai mảnh sau khi  tổ  hợp

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D1.1. Chuẩn bị vật liệu và các dụng cụ

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi 

		- Bản vẽ chế tạo khuỷu hai mảnh


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy- axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa




		- Phân tích bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)


- Vật liệu cơ khí


- Máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D1.2. Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phải mịn 


- Biên dạng khai triển phải chính xác




		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển khuỷu hai mảnh

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D1.3.Vạch dấu đường cắt trên mặt ống

		- Áp dưỡng vào  phải sát với bề mặt ống


- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt




		- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Ống


- Dưỡng 




		- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống



		D1.4. Cắt ống

		- Đường cắt phải đều, đẹp


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt

		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt




		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Sai lệch giữa đường cắt và đường vạch dấu lớn



		D1.5. Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn

		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn

		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Biết cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài




		- Mài


- Hiệu chỉnh

		- Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D1.6.

 Hàn đính đều ở vị trí trên ống

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Biết kỹ thuật hàn đính




		- Sử dụng máy hàn


-Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D1.7.Kiểm tra sản phẩm

		- Góc chuyên hướng của cút phải đúng


- Đường tâm của các mảnh phải đồng phẳng


- Hình dạng hình học phải uốn đều




		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo khuỷu hai mảnh


- Sổ ghi chép




		- Trình bày các quy định kiểm tra khuỷu hai mảnh

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D1.8.Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi  làm việc phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí




		- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D2 - Chế tạo khuỷu năm mảnh

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Khai triển; lấy dấu; cắt ống; tổ hợp và kiểm tra khuỷu năm mảnh sau khi tổ hợp.

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 2.1.Chuẩn bị vật liệu và các dụng cụ

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi 

		- Bản vẽ chế tạo khuỷu năm mảnh


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa




		- Đọc danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Trình bày cách sử dụng máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D 2.2. 

Vẽ  hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phải mịn, chính xác




		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển khuỷu năm mảnh

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D 2.3. 

Vạch dấu đường cắt trên mặt ống

		- Áp dưỡng vào  phải sát với bề mặt ống


- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt




		- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Ống


- Dưỡng 




		- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt Ống


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống



		D 2.4.Cắt  ống

		- Đường cắt phải đều, đẹp


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt

		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Biết cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt




		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Sai lệch giữa đường cắt và đường vạch dấu lớn



		D 2.5. 

Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn

		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn

		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Biết cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài




		- Mài


- Hiệu chỉnh

		- Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D 2.6. 

Hàn đính ở bốn vị trí đều trên mỗi mối nối

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Biết cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Biết kỹ thuật hàn đính




		- Sử dụng máy hàn


- Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D 2.7. Kiểm tra sản phẩm

		- Góc chuyên hướng của cút phải đúng


- Đường tâm của các mảnh phải đồng phẳng


- Hình dạng hình học phải uốn đều




		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo khuỷu năm mảnh


- Sổ ghi chép

		- Trình bày các quy định kiểm tra khuỷu năm mảnh

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D 2.8. Sắp xếp dụng cụ  và thu dọn nơI làm việc

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi làm việc phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí




		- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D3 - Chế tạo tê cân cùng đường kính

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                         
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Khai triển; lấy dấu; cắt ống; tổ hợp và kiểm tra tê cân sau khi tổ hợp.

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 3.1. Chuẩn bị dụng cụ và vật tư

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi 

		- Bản vẽ chế tạo tê cân cùng đường kính


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa




		- Trình bày danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Mô tả cách sử dụng máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D 3.2. Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phải mịn 


- Biên dạng khai triển phải chính xác




		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển tê cân cùng đường kính

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D 3.3. Cắt hình  khai triển bằng kéo

		-  Đường cắt phải mịn, đều


- Chính xác theo đường khai triển

		- Bản vẽ khai triển


- Kéo

		- Trình bày phương pháp cắt kéo

		- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Cắt từng mảnh



		D 3.4. Vạch dấu theo dưỡng 

		-  Áp dưỡng vào  phải sát với bề mặt ống


- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt




		- Mũi vạch,


phấn vạch dấu


- Ống 


- Dưỡng 




		- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống



		D 3.5. Cắt ống

		- Đường cắt phải đều, đẹp


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch 


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt 

		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt



		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Lỗ cắt trên ống rộng hơn dưỡng khai triển



		D 3.6. Xử lý vết cắt




		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn 

		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài



		- Mài


- Hiệu chỉnh

		-Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D 3.7. Hàn đính

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Nắm được kỹ thuật hàn đính



		- Sử dụng máy hàn


- Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D 3.8. Kiểm tra sản phẩm

		- Góc độ của tê phải chính xác


 - Đường tâm của các nhánh phải đồng phẳng




		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo tê cân cùng đường kính


-Sổ ghi chép




		- Trình bày các quy định kiểm tra tê cân cùng đường kính

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D 3.9. Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc 

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi làm việc phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí




		- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D4 - Chế tạo tê xiên khác đường kính

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                     

Người  thẩm định : Hội đồng thẩm định 




theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Khai triển;lấy dấu; cắt ống; tổ hợp và kiểm tra tê xiên sau khi tổ hợp.

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 4.1. Chuẩn bị dụng cụ và vật tư

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi 

		- Bản vẽ chế tạo tê xiên khác đường kính


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa

		- Mô tả danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Trình bày cách sử dụng máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D 4.2. Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phải mịn 


- Biên dạng khai triển phải chính xác

		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển tê xiên khác đường kính

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D 4.3. Cắt hình  khai triển bằng kéo

		- Đường cắt phải mịn, đều


- Chính xác theo đường khai triển 

		- Bản vẽ khai triển


- Kéo

		- Trình bày phương pháp cắt kéo

		- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Cắt từng mảnh



		D 4.4. Vạch dấu theo dưỡng 

		- Áp dưỡng vào  phải sát với bề mặt ống


- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt

		- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Ống


- Dưỡng 




		- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống



		D 4.5. Cắt ống

		- Đường cắt phải đều


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt




		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt

		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Lỗ cắt trên ống rộng hơn dưỡng khai triển



		D 4.6. Xử lý vết cắt

		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn

		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài

		- Mài


- Hiệu chỉnh

		- Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D 4.7. Hàn đính

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Biết kỹ thuật hàn đính

		- Sử dụng máy hàn


- Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D 4.8. Kiểm tra sản phẩm

		- Góc độ của tê phải chính xác


 

		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo tê xiên khác đường kính


- Sổ ghi chép

		- Trình bày các quy định kiểm tra tê xiên khác đường kính

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D 4.9. Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc 

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi làm việc phải được vệ sinh sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí

		- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp thiết bị, dụng cụ và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D5 - Chế tạo côn đồng tâm

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng


Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Khai triển; lấy dấu; cắt ống; gò; hàn đính và kiểm tra côn đồng tâm.


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 5.1. Chuẩn bị dụng cụ và vật tư

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp

		- Bản vẽ chế tạo côn đồng tâm


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa

		- Đọc các ký hiệu về ống


- Vật liệu ống


- Biết cách sử dụng máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D 5.2. Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phảI suôn đều, chính xác

		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển côn đồng tâm

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D 5.3. Cắt hình  khai triển bằng kéo

		- Cắt đúng đường vạch dấu

		- Bản vẽ khai triển


- Kéo

		- Trình bày phương pháp cắt kéo

		- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Cắt sai đường khai triển



		D 5.4. Vạch dấu theo dưỡng 

		- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt

		- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Ống


- Dưỡng 




		-Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống



		D 5.5.  Cắt theo dấu  vạch

		- Đường cắt phải đều, đẹp


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt

		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt

		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Sai lệch giữa đường cắt và đường vạch dấu lớn



		D 5.6. Xử lý vết cắt

		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn

		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài

		- Mài


- Hiệu chỉnh

		- Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D 5.7. Tạo hình côn

		- Đầu côn phải được gò tròn


- Gia nhiệt với ngọn lửa khí trơ tránh ôxy hoá bề mặt ống


- An toàn về cháy nổ

		- Ống


- Bộ mỏ gia nhiệt


- Búa

		- Trình bày các bước gia nhiệt


- Trình bày nguyên tắc gia nhiệt

		- Gò cạnh mép ống


- Tạo hình tròn

		- Cẩn thận, an toàn

		- Đầu côn không tròn


- Gia nhiệt bị ôxy hoá bề mặt ống 



		D 5.8. Hàn đính ống

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Biết kỹ thuật hàn đính

		- Sử dụng máy hàn


- Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D 5.9. Kiểm tra sản phẩm

		-  Đường tâm của đường kính lớn và đường kính nhỏ phải trùng nhau


 - Biên dạng bên ngoài của phần chế tạo phải tròn đều



		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo côn đồng tâm


- Sổ ghi chép

		- Trình bày các quy định kiểm tra côn đồng tâm

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D 5.10. Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc.

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi làm việc phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí

		- Găng tay


- Dẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D6 - Chế tạo côn lệch tâm

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                          
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Khai triển; lấy dấu; cắt ống; gò; hàn đính và kiểm tra côn lệch tâm.

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 6.1. Chuẩn bị dụng cụ và vật tư

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi 

		- Bản vẽ chế tạo côn đồng lệch


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa

		- Trình bày danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Trình bày cách sử dụng máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D 6.2. Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phải mịn 


- Biên dạng khai triển phải chính xác

		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ




		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển côn đồng tâm

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D 6.3. Cắt hình  khai triển bằng kéo

		-  Đường cắt phải mịn, đều


- Chính xác theo đường khai triển

		- Bản vẽ khai triển


- Kéo

		- Trình bày phương pháp cắt kéo

		- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Cắt sai đường khai triển



		D 6.4. Vạch dấu theo dưỡng 

		-  Áp dưỡng vào  phải sát với bề mặt ống


- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt




		- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Ống


- Dưỡng 




		- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống





		D 6.5.  Cắt theo dấu  vạch

		- Đường cắt phải đều


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch 


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt

		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân




		- Biết cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt

		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Sai lệch giữa đường cắt và đường vạch dấu lớn



		D 6.6. Xử lý vết cắt

		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn




		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Biết cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài

		- Mài


- Hiệu chỉnh

		- Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu và cạnh ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D 6.7. Tạo hình côn

		- Đầu côn phải được gò tròn


- Gia nhiệt với ngọn lửa khí trơ tránh ôxy hoá bề mặt ống


- An toàn về cháy nổ




		- Ống


- Bộ mỏ gia nhiệt


- Búa

		- Trình bày các bước gia nhiệt


- Trình bày nguyên tắc gia nhiệt

		- Gò cạnh mép ống


- Tạo hình tròn

		- Cẩn thận, an toàn

		- Đầu côn không tròn


- Gia nhiệt bị ôxy hoá bề mặt ống 



		D 6.8. Hàn đính ống

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Biết kỹ thuật hàn đính

		- Sử dụng máy hàn


- Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D 6.9. Kiểm tra sản phẩm

		-  Đường tâm của đường kính lớn và đường kính nhỏ phải song song với nhau và song song với đường sinh của ống


- Biên dạng bên ngoài của phần chế tạo phải tròn đều




		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo côn lệch tâm


-Sổ ghi chép

		- Trình bày các quy định kiểm tra côn lệch tâm

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D 6.10. Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơI làm việc

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi làm việc phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí

		- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D7 - Chế tạo nhánh nối chữ Y

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng


Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Vẽ hình chiếu vật thể ; Cắt hình  khai triển bằng kéo; Vạch dấu theo dưỡng ;



     Cắt ống; Xử lý vết cắt; Hàn đính;  Kiểm tra sản phẩm; Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc.

		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 7.1. Chuẩn bị

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi 

		- Bản vẽ chế tạo nhánh nối chữ Y


- Ống


- Mũi vạch dấu


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Thước lá, thước góc, compa




		- Mô tả danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Trình bày cách sử dụng máy và dụng cụ cầm tay

		- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Thiếu máy và dụng cụ cầm tay khi gia công



		D 7.2. Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ

		- Hình vẽ rõ ràng


- Đường nét khai triển phải theo tiêu chuẩn 


- Biên dạng đường khai triển phải mịn 


- Biên dạng khai triển phải chính xác

		- Bút chì


- Thước lá


- Thước chia độ


- Compa


- Giấy vẽ

		- Vẽ kỹ thuật


- Khai triển vật thể trên giấy




		- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển nhánh nối chữ Y

		- Tỉ mỉ


- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cẩu thả 



		D 7.3. Cắt hình  khai triển bằng kéo

		-  Đường cắt phải mịn, đều


-  Chính xác theo đường khai triển 

		- Bản vẽ khai triển


- Kéo

		- Trình bày phương pháp cắt kéo

		- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Cắt sai đường khai triển



		D 7.4. Vạch dấu theo dưỡng 

		- Áp dưỡng vào  phải sát với bề mặt ống


- Đường vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Đường vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt




		- Mũi vạch,


phấn vạch dấu


- Ống


- Dưỡng 




		- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


-Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Vạch dấu trên bề mặt ống




		- Cẩn thận, chính xác

		- Dưỡng không áp sát vào mặt ống



		D 7.5. Cắt ống

		- Đường cắt phải đều


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt




		- Ống


- Bộ mỏ cắt ôxy axêtylen


- Máy cắt bằng đá


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt

		- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen

		- Cẩn thận, chính xác, an toàn

		- Sai lệch giữa đường cắt và đường vạch dấu lớn



		D 7.6. Xử lý vết cắt

		- Các ba via phải được mài sạch


- Kích thước sau khi mài phải đúng


- Kích thước vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Quá trình mài, vát phải đảm bảo an toàn

		- Ống


- Máy mài


- Dũa


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài

		- Mài


- Hiệu chỉnh

		- Thận trọng, chính xác, an toàn

		- Đầu và cạnh ống còn ba-via


- Góc vát mép không đúng yêu cầu



		D 7.7. Hàn đính

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


- Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Ống


- Máy hàn


- Que hàn


- Bảo hộ lao động cá nhân

		- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn khi hàn


- Nắm được kỹ thuật hàn đính




		- Sử dụng máy hàn


- Thao tác hàn đính

		- Cẩn thận, an toàn

		- Mối hàn đính không đạt tiêu chuẩn



		D 7.8. Kiểm tra sản phẩm

		-  Hai nhánh phải đối xứng


- Các đường tâm của ống ra phải đồng phẳng


- Đường khai triển đều


- Các góc độ chính xác




		- Thước lá


- Thước đo góc


- Bản vẽ chế tạo nhánh nối chữ Y


- Sổ ghi chép

		- Trình bày các quy định kiểm tra nhánh nối chữ  Y

		- Sử dụng các dụng cụ đo

		- Nghiêm túc, tỉ mỉ, chính xác

		- Kiểm tra từng yêu cầu



		D 7.9. Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc

		- Máy móc, thiết bị sau khi sử dụng phải được vệ sinh và lau chùi sạch sẽ


- Các dụng cụ phải đưa về đúng vị trí


- Nơi làm việc phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ


- Các loại rác công nghiệp được phân loại và bỏ vào đúng vị trí




		- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


- Bảo hộ lao động

		- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

		- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng

		- Chịu khó, tự giác

		- Sắp xếp dụng cụ vật tư không gọn gàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D8 - Uốn ống

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng


Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị dụng cụ vật tư; Nạp cát vào ống; Vạch dấu trên ống; Gia nhiệt; Uốn ống và kiểm tra 



sản  phẩm sau khi uốn


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 8.1. Chuẩn bị dụng cụ và vật tư

		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi

		- Ống


- Vạch dấu


- Bàn uốn


- Bản vẽ chi tiết uốn


- Bộ mỏ/lò gia nhiệt


- Cát


- Phễu nạp cát…

		- Bảng danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Sắp xếp dụng cụ và vật tư

		- Liệt kê dụng cụ và vật tư

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Thiếu dụng cụ và vật tư



		D 8.2. Nhồi cát vào ống

		- Cát phải khô 


- Cát bên trong ống phải được nhồi chặt


- Nắp bịt hai bên đầu ống phải kín, chắc chắn

		- Ống


- Cát


- Phễu nạp cát


- Nắp bịt đầu ống

		- Bảng độ thô của cát


- Trình bày các bước nạp cát vào ống

		- Lựa chọn kích thước hạt cát


- Nạp cát vào ống

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Cát trong ống không được nén chặt



		D 8.3. Lấy dấu

		- Một lượng dư ở hai đầu cuối của ống phải phù hợp


- Đường vạch dấu rõ ràng, dễ thấy

		- Ống


- Sơn trắng, chấm dấu




		- Trình bày công thức tính chiều dài đoạn ống cần uốn


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Tính toán kích thước uốn


- Vạch dấu trên ống

		- Chính xác


- Cẩn thận

		- Không cộng thêm lượng dư ống ở hai đầu của cút uốn



		D 8.4. Gia nhiệt

		- Nhiệt cung cấp phải đều xung quanh ống và dọc theo chiều dài của ống cần uốn


- Nhiệt độ cung cấp phải phù hợp




		- Ống 


- Bộ mỏ gia nhiệt/lò gia nhiệt

		- Nhiệt độ gia nhiệt được áp dụng cho mồi loại vật liệu kim loại

		- Sử dụng mỏ/ lò gia nhiệt


- Gia nhiệt cho ống

		- Chính xác


- Cẩn  thận


- An toàn

		- Ống bị cháy,chảy



		D 8.5. Uốn ống

		- Bán kính uốn phải chính xác


- Ống sau khi uốn không bị móp méo,biến dạng

		-Ống


-Bàn uốn


-Tời


-Palăng

		-Nắm được nguyên tắc uốn


-Vật liệu cơ khí


-Trình bày quá trình biến dạng vật liệu khi có lực tác dụng




		-Thao tác uốn nhanh


-Sử dụng tời, palăng tạo lực uốn

		-Cẩn thận, chính xác


-An toàn

		-Ống bị móp méo


-Phải gia nhiệt lại nhiều lần tại vị trí uốn



		D 8.6. Lấy sạch cát bên trong và kiểm tra chất lượng

		- Cát bên trong ống sau khi uốn phải hoàn toàn bị loại bỏ


- Bề mặt ống phía trong phải sạch


- Kích thước uốn phải thoả mãn theo bản vẽ


- Hình dạng ống sau khi uốn phải đều




		-Ống 


-Búa


-Máy nén khí


-Thước lá


-Thước đo góc

		-Trình bày trình tự các bước lấy cát ra khỏi ống


-Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí 

		-Sử dụng máy nén khí


-Sử dụng dụng cụ đo


-Đo đạc

		-Chính xác, cẩn thận


-Nghiêm túc 

		-Góc uốn không đủ kích thước





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           D - Chế tạo phụ kiện ống

Ngày: 


Tên công việc:           D9 - Uốn ống bằng công nghệ CNC

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng


Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị dụng cụ vật tư; Nạp cát vào ống; Vạch dấu trên ống; Gia nhiệt; Uốn ống và kiểm tra  sản phẩm sau 


                                   khi uốn


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		D 9 .1.  chuẩn bị dụng cụ vật tư




		- Vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Mặt bằng phải thuận lợi

		- Ống


- Vạch dấu


- Bàn uốn


- Bản vẽ chi tiết uốn


- Bộ mỏ/lò gia nhiệt


- Cát


- Phễu nạp cát…




		- Bảng danh mục ống


- Vật liệu cơ khí


- Sắp xếp dụng cụ và vật tư

		- Liệt kê dụng cụ và vật tư

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Thiếu dụng cụ và vật tư



		D 9 .2. nhồi cát vào ống




		- Cát phải khô 


- Cát bên trong ống phải được nhồi chặt


- Nắp bịt hai bên đầu ống phải kín, chắc chắn

		- Ống


- Cát


- Phễu nạp cát


- Nắp bịt đầu ống




		- Bảng độ thô của cát


- Trình bày các bước nạp cát vào ống

		- Lựa chọn kích thước hạt cát


- Nạp cát vào ống

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Cát trong ống không được nén chặt



		D 9 .3. lấy dấu

		- Một lượng dư ở hai đầu cuối của ống phải phù hợp


- Đường vạch dấu rõ ràng, dễ thấy

		- Ống


- Sơn trắng, chấm dấu




		- Trình bày công thức tính chiều dài đoạn ống cần uốn


- Trình bày nguyên tắc vạch dấu

		- Tính toán kích thước uốn


- Vạch dấu trên ống

		- Chính xác


- Cẩn thận

		- Không cộng thêm lượng dư ống ở hai đầu của cút uốn



		D 9 .4. gia nhiệt

		- Nhiệt cung cấp phải đều xung quanh ống và dọc theo chiều dài của ống cần uốn


- Nhiệt độ cung cấp phải phù hợp




		- Ống 


- Bộ mỏ gia nhiệt/lò gia nhiệt

		- Nhiệt độ gia nhiệt được áp dụng cho mồi loại vật liệu kim loại

		- Sử dụng mỏ/ lò gia nhiệt


- Gia nhiệt cho ống

		- Chính xác


- Cẩn  thận


- An toàn

		- Ống bị cháy,chảy



		D 9 .5. uốn ống




		- Bán kính uốn phải chính xác


- Ống sau khi uốn không bị móp méo,biến dạng

		- Máy NC, CNC


- Ống


- Bàn uốn


- Tời


- Palăng

		- Biết nguyên tắc uốn


-Vật liệu cơ khí


-Trình bày quá trình biến dạng vật liệu khi có lực tác dụng




		- Thao tác uốn nhanh


- Sử dụng tời, palăng tạo lực uốn

		- Cẩn thận, chính xác


- An toàn

		- Ống bị móp méo


- Phải gia nhiệt lại nhiều lần tại vị trí uốn



		D 9.6. lấy sạch cát bên trong và kiểm tra chất lượng

		- Cát bên trong ống sau khi uốn phải hoàn toàn bị loại bỏ


- Bề mặt ống phía trong phải sạch


- Kích thước uốn phải thoả mãn theo bản vẽ


- Hình dạng ống sau khi uốn phải đều




		- Ống 


- Búa


- Máy nén khí


- Thước lá


- Thước đo góc

		- Trình bày trình tự các bước lấy cát ra khỏi ống


- Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí 

		- Sử dụng máy nén khí


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đo đạc

		- Chính xác, cẩn thận


- Nghiêm túc 

		- Góc uốn không đủ kích thước





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ E


CHẾ TẠO CỤM ỐNG TẠI XƯỞNG (SPOOL)


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E1 - Phân tích bản vẽ

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Phân tích bản vẽ để hiểu cấu tạo của tuyến ống: Đọc ký hiệu của ống, phụ tùng đường ống và các thiết bị.


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 1.1. Đọc các ký hiệu của ống, phụ tùng đường ống và các thiết bị

		- Đọc đúng  ký hiệu của ống, phụ tùng đường ống…


- Mô tả các thiết bị đo lường


- Đọc đúng các thiết bị điều khiển

		- Bản vẽ Isometric


- Sổ tay, bút 

		- Bản vẽ Isometric


- Các tiêu chuẩn và ký hiệu vẽ kỹ thuật

		- Liệt kê


- Quan sát


- Đọc bản vẽ 

		- Tỉ mỉ


- Nghiêm túc




		- Không hiểu các ký hiệu ống 


- Phân tích qua loa



		E 1.2. Đọc số hiệu  các chi tiết và phụ tùng

		- Xác định  đúng mã số, kích cỡ, số lượng từng loại chi tiết có trong cụm ống


- Xác định đúng  tên các phụ tùng

		- Bút chì, 


   bút dạ


- Bản vẽ 

		- Nguyên lý hoạt động của tuyến ống


- Các tiêu chuẩn và ký hiệu vẽ kỹ thuật

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Đọc nhầm số liệu


- Không hiểu các ký hiệu số liệu



		E 1.3. Xác định  góc chuyển hướng của cụm ống

		- Xác định đúng  liên kết của các chi tiết 


- Các góc chuyển hướng phải được xác định chính xác

		- Bút chì, 


  bút dạ


- Máy tính cá nhân


- Bản vẽ 

		- Nguyên lý hoạt động của tuyến ống


- Vẽ kỹ thuật


- Toán học 




		- Quan sát


- Xác định góc chuyển hướng 

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Xác định sai góc độ








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E2 – Chuẩn bị trước khi chế tạo

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                     Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị mặt bằng gia công, dụng cụ, thiết bị để tiến hành việc gia công; Tiếp nhận xưởng gia công, chuẩn bị dụng cụ, vật tư và sắp xếp hợp lý.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 2.1. Tiếp nhận xưởng gia công

		- Xưởng gia công phải đủ ánh sáng, diện tích


- Mặt bằng bằng phẳng, khô ráo

		- Bản vẽ mặt bằng và bản vẽ bố trí 


thiết bị


- Thước dài




		- Phương pháp kiểm tra mặt bằng


- Vẽ mặt bằng


- Xây dựng




		- Đọc bản vẽ mặt bằng 


- Sử dụng Nivô, thước dài


- Đo kiểm tra

		- Tỉ mỉ, nghiêm túc 

		



		E 2.2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư

		- Dụng cụ, vật tư phải đầy đủ


- Dụng cụ phải đảm bảo an toàn

		- Máy hàn, máy mài, khoan, cắt, uốn đa năng


- Dụng cụ vạch dấu, chấm dấu, mũi khoan


- Trang bị bảo hộ lao động


- Thép ống, côn, cút, tê.

		- Các chỉ dẫn sử dụng máy


- Bảo quản thiết bị nghề


- Hiểu thông số kỹ thuật máy 

		- Lựa chọn các thiết bị dụng cụ chính xác, phù hợp


- Sử dụng dụng cụ 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Thiếu dụng cụ, thiết bị cần thiết


- Dự trù vật tư thiếu không đúng chủng loại, không đủ, không phù hợp



		E 2.3. Bố trí các thiết bị, dụng cụ, vật tư

		- Thiết bị, dụng cụ phải được bố trí hợp lý để tạo điều thuận lợi cho quá trình thao tác


- Vật tư phải sắp xếp gọn gàng, theo chủng loại


- Việc bố trí thiết bị dụng cụ phải an toàn cho quá trình làm việc


- Giá để thiết bị theo thứ tự

		- Máy hàn, máy mài, khoan, cắt, uốn đa năng


- Dụng cụ vạch dấu, chấm dấu, mũi khoan


- Trang bị bảo hộ lao động


- Thép ống, côn, cút, tê…




		- Thiết kế nhà xưởng 


- Biện pháp an toàn trong thi công

		- Lập kế hoạch phương án thi công 

		- Cẩn thận, nghiêm túc 

		- Bố trí không phù hợp, không logic





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E3 – Nhận vật tư

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Liệt kê vật tư, ghi phiếu vật tư, nhận vật tư, kiểm tra vật tư.


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 3.1. Liệt kê vật tư




		- Liệt kê chính xác theo bản vẽ 

		- Bản vẽ Isometric


- Máy tính 


- Sổ ghi chép, bút 




		- Vẽ kỹ thuật 


- Các tiêu chuẩn và ký hiệu trong bản vẽ Isometric 

		- Liệt kê 


- Đọc bản vẽ 


- Sử dụng máy tính 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc, thận trọng

		- Liệt kê thiếu các chi tiết 



		E 3.2. Ghi phiếu 


vật tư 




		- Phiếu vật tư phải theo biểu mẫu


- Ghi chép rõ ràng, chính xác


- Phải có xác nhận của những người có thẩm quyền liên quan



		- Bản vẽ Isometric


- Máy tính 


- Sổ ghi chép, bút 




		- Ghi đúng chủng loại, đúng số hiệu, đúng kích thước, số lượng theo bản vẽ 

		- Sử dụng máy tính 


- Viết các biểu mẫu 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Ghi không chính xác 


( thiếu, thừa )



		E 3.3.Nhận vật tư 




		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng




		- Phiếu vật tư 




		- Hiểu biết các biểu mẫu


- Vật liệu cơ khí 


- Cấu tạo của chi tiết




		- Nhận đúng chủng loại, số lượng 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		E 3.4. Kiểm tra vật tư




		- Vật tư phải đảm bảo chất lượng theo tiêu chuẩn


- Số lượng, chủng loại phải chính xác




		- Bút, sổ ghi chép


- Phiếu vật tư 

		- Vật liệu cơ khí 


- Các tiêu chuẩn và ký hiệu vẽ kỹ thuật 

		- Liệt kê 


- Quan sát 

		- Cẩn thận, chính xác 

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E4 – Tính toán, lấy dấu

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chọn chuẩn kích thước, vạch dấu kích thước, kiểm tra kích thước.

		
Các bước 


thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


 thực hiện

		Dụng cụ, 


trang bị, 


vật liệu...

		Kiến thức 


cần có

		Kỹ năng 


cần có

		Thái độ 


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 4.1. Chọn chuẩn kích thước




		- Chuẩn kích được gia công chính xác


- Mặt chuẩn phải vuông góc đường sinh 

		- Bản vẽ Isometric


- Thước, êke, mũi vạch 


- Búa tay, chấm dấu

		- Hiểu sự giống nhau và khác nhau của chuẩn thô, chuẩn tinh 

		- Xác định chuẩn 


- Đọc bản vẽ 

		

		



		E 4.2. Vạch dấu kich thước

		- Dấu vạch rõ ràng chính xác


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Bản vẽ Isometric


- Thước, êke, mũi vạch 


- Búa tay, chấm dấu


- Thép ống, côn, cút, tê …

		- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp vạch dấu, phương án dựng hình tối ưu 




		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 

		- Tỉ mỉ, chính xác, cẩn thận 

		- Vạch sai kích thước 



		E 4.3. Kiểm tra kích thước

		- Kích thước đúng, thẳng theo bản vẽ




		- Bản vẽ Isometric 


- Thước cuộn, thước lá, êke 


- Dưỡng kiểm tra 

		- Trình bày phương pháp đo 


- Kiểm tra 

		- Sử dụng dụng cụ đo 




		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E5 – Cắt

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chọn phương pháp cắt, chuẩn bị thiết bị và dụng cụ cắt, tiến hành cắt và kiểm tra.


		Các bước


thực hiện


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 5.1. Chọn phương pháp cắt




		- Phương pháp cắt phù hợp từng loại vật liệu ống


- Năng suất cao

		- Bản vẽ, quy trình 




		- Các phương pháp cắt kim loại 

		- Tham khảo tài liệu 


- Phân tích 

		- Thận trọng, suy xét 

		



		E 5.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ cắt 




		- Dụng cụ cắt phải đầy đủ và phù hợp


- Thiết bị dụng cụ phải đảm bảo chất lượng

		- Máy mài cầm tay, đá mài, đá cắt phù hợp với vật liệu cắt 


- Bộ mỏ cắt hơi

		- Trình bày công  dụng máy 


- Hiểu thông số kỹ thuật máy 


- Bảo quản 

		- Liệt kê 


- Lựa chọn đúng chủng loại 


- Quan sát 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		



		E 5.3. Cắt 




		 - Đường cắt phải đều, đẹp


- Đường cắt phải đúng theo dấu đã vạch


- Đảm bảo an toàn trong quá trình cắt

		 - Máy mài cầm tay, đá mài, đá cắt 


- Bộ mỏ cắt hơi




		- Trình bày các biện pháp an toàn khi sử dụng mỏ cắt và máy mài cầm tay


- Trình bày phương pháp cắt 


- Bảo quản dụng cụ 




		- Sử dụng máy mài cầm tay 


- Sử dụng mỏ cắt khí 

		- Thận trọng, chính xác 

		



		E 5.4. Kiểm tra




		- Kích thước phải đúng


- Đường cắt phải đều, đẹp

		- Bản vẽ 


- Thước lá, thước cuộn, ke, ni vô 

		- Trình bày phương pháp đo, kiểm tra

		- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra 

		- Tỉ mỉ, chính xác 

		- Cẩu thả 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E6 – Gia công đầu nối ống

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Phân tích kiểu mối nối, chọn phương pháp gia công, chuẩn bị thiết bị và dụng cụ gia công, gia 


                             
công đầu ống và kiểm tra.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 6.1. Phân tích  kiểu mối nối 

		- Xác định đúng loại mối nối


- Xác định đúng các thông số kỹ thuật của mối nối ống




		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 




		- Vẽ kỹ thuật


- Các kiểu mối nối

		- Đọc bản vẽ 


- Tham khảo tài liệu 




		- Cẩn thận 

		- Xác định các thông số của mối ghép không chính xác



		E 6.2. Chọn phương pháp gia công




		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Đạt hiệu suất và chất lượng cao nhất

		- Tài liệu kỹ thuật




		- Phương pháp gia công kim loại 




		- Tham khảo tài liệu

		- Thận trọng 

		- Không tối ưu 



		E 6.3. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ gia công 




		- Dụng cụ cắt phải đầy đủ và phù hợp


- Thiết bị dụng cụ phải đảm bảo chất lượng

		- Máy mài, máy gia công ren


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Phương pháp gia công kim loại 

		- Kiểm tra thiết bị 

		- Cẩn thận,  tỉ mỉ 

		- Thiếu sót 



		E 6.4. Gia công đầu ống 

		- Nhanh


- Chính xác 


- Đúng yêu cầu kỹ thuật


- An toàn 

		- Máy mài, máy gia công ren


- Trang bị bảo hộ lao động 

		- Phương pháp gia công kim loại 

		- Gia công 


- Chỉnh sửa 

		- Cẩn thận 


- An toàn 

		- Yêu cầu kỹ thuật của đầu ống không đảm bảo 



		E 6.5. Kiểm tra 

		- Kích thước đúng theo quy trình 


- Đầu vát phải đúng yêu cầu kỹ thuật  

		- Các dụng cụ đo đạc


- Dưỡng 




		- Các phương pháp đo đạc 

		- Đo đạc




		- Cẩn thận 


- Chính xác 

		- Thiếu sót 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E7 – Vát mép đầu ống bằng máy NC hoặc CNC

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Phân tích các kiểu vát mép, định vị, kẹp chặt,  chọn chương trình, chạy chương trình và kiểm tra sản phẩm.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 7.1. Phân tích các kiểu vát mép




		- Xác định đúng loại mối nối 


- Xác định đúng các thông số kỹ thuật của mối nối ống

		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 




		- Về vẽ kỹ thuật


- Các kiểu mối nối

		- Đọc bản vẽ 


- Tham khảo tài liệu 




		- Cẩn thận 

		- Xác định các thông số của mối ghép không chính xác



		E 7.2. Định vị và kẹp chặt đồ gá chuyên dùng




		- Phôi được kẹp chặt


- Đảm bảo an toàn 


- Phôi được đặt đúng vị trí

		- Máy NC, CNC 


- Đồ gá chuyên dùng 

		- Định vị, kẹp chặt 

		- Thao tác thành thạo 

		

		



		E 7.3. Chọn chương trình

		- Chọn đúng chương trình gia công

		- Máy NC, CNC


- Máy tính

		- CAD/CAM 


- Công nghệ thông tin 


- Ngôn ngữ NC, CNC

		- Thao tác trên máy NC, CNC 


- Tra cứu các thuật ngữ

		

		



		E 7.4. Chạy chương trình

		- An toàn 

		- Máy NC, CNC

		- CAD/CAM - CNC

		- Quan sát 

		

		



		E 7.5. Kiểm tra




		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật  theo tiêu chuẩn 

		- Các dụng cụ đo


- Bản vẽ 


- Dưỡng 

		- Phương pháp đo và sử dụng dụng cụ đo 

		- Đo đạc, kiểm tra 

		- Tỉ mỉ, chính xác 

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E8 - Đấu nối (Fit up)

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị đồ gá, căn chỉnh các mối nối, hàn đính và kiểm tra.

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 8.1. Chuẩn bị đồ gá 




		- Đồ gá phải chuyên dụng


- Thuận lợi cho quá trình gia công


- Đảm bảo an toàn cho quá trình gia công

		- Gá kẹp, gá bụng, cờ lê, mỏ lết 

		- Trình bày số bậc tự do cần khống chế


- Định vị và kẹp chặt

		- Thao tác tháo lắp 

		- Cẩn thận, nghiêm túc 

		- Không phù hợp 



		E 8.2. Cân chỉnh các mối nối 




		- Căn chỉnh đúng theo bản vẽ 


- Sai lệch độ phẳng, độ nghiêng, độ đồng tâm

		- Ni vô, thước lá, thước cuộn, ê ke


- Đồ gá 

		- Phương pháp căn chỉnh 


- Sử dụng  Nivô,


 ê ke


- Kỹ thuật ghép mối 

		- Ghép


- Sử dụng Ni vô, êke


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận 


- Chính xác 

		



		E 8.3. Hàn đính 

		- Biện pháp gá kẹp phải phù hợp


- Mối hàn đính theo quy trình hàn


 - Không được mồi hồ quang trên bề mặt ống

		- Máy hàn 


- Que hàn 


- Trang bảo hộ lao động như mo  hàn, mắt kính, găng tay




		- Phương pháp hàn hồ quang

		- Hàn đính 

		- Cẩn thận 

		- Sai số 



		E 8.4. Kiểm tra 

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật 


- Các mối hàn đính phải đúng tiêu chuẩn

		- Bản vẽ 


- Thước cuộn, thước lá, Nivô, ê ke…




		- Bản vẽ kỹ thuật 


-  Công dụng các loại dụng cụ đo đạc, kiểm tra 


- Phương pháp hàn hồ quang

		- Đọc bản vẽ 


- Đo đạc 


- Tính toán 

		- Cẩn thận 


- Chính xác 

		- Các mối hàn đính không đúng tiêu chuẩn 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E9 – Đóng số

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Lấy dấu; Đóng số.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E. 9.1 Chuẩn bị

		- Phải đầy đủ các dụng cụ và thiết bị

		- Bộ chữ đóng dấu


- Bộ số đóng dấu


- Búa


- Máy đóng số

		-Cách sử dụng bộ đóng số và chữ


-Cách sử dụng máy đóng số và chữ




		- Liệt kê

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		E 9.2  Lấy dấu

		- Lấy đúng vị trí đóng số


- Dấu phải đúng chiều hướng, rõ ràng

		- Phấn đá


- Dụng cụ vạch dấu


- Bản vẽ




		- Vẽ kỹ thuật


- Phương pháp vạch dấu khối 

		- Đọc bản vẽ


- Vạch dấu

		- Nghiêm túc, cẩn thận 

		- Lấy dấu sai vị trí



		E 9.3 Đóng số

		- Phải đóng đúng số hiệu của cụm ống


- Số đóng phải   rõ ràng, đủ chiều sâu

		- Bản vẽ Isometric


- Bộ chữ, số đóng dấu


- Búa


- Phấn đá


- Dụng cụ vạch dấu

		- Trình bày quy tắc hệ thống đánh số


- Trình bày các phương pháp đánh số 

		- Đọc bản vẽ


- Đóng số


- Sử dụng máy đóng số

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Đóng lộn số và chữ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E10 – Làm sạch và sơn bảo vệ

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng


Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch bề mặt; Sơn bảo vệ


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E10.1. Chuẩn bị

		- Đầy đủ thiết bị, dụng cụ 

		- Bản vẽ 


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Sơn

		- Trình bày  phương pháp sơn


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		E10.2. Làm sạch bề mặt 




		- Bề mặt phải đảm bảo độ bóng theo yêu cầu (Ra2.5)




		- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 

		- Trình bày các phương pháp làm sạch


 

		- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Không đạt độ sạch theo yêu cầu



		E10.3. Sơn bảo vệ 




		- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 

		- Quy trình sơn


- Dụng cụ 


sơn


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn

		- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra

		- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày




		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Bề mặt sơn không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           E – Chế tạo cụm ống tại xưởng (Spool)

Ngày: 


Tên công việc:           E11 – Nghiệm thu bàn giao

Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                  
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị các bản biểu, tài liệu kỹ thuật, đo đạc, kiểm tra, tập hợp hồ sơ, lập biên bản nghiệm thu bàn 


                             
 giao, lập hồ sơ hoàn công.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		E 12.1. Chuẩn bị  các bảng biểu, tài liệu kỹ thuật.




		- Dụng  cụ đo kiểm phải phù hợp 


- Dụng cụ đo phải theo tiêu chuẩn và được kiểm định


- Các bảng biểu phải theo tiêu chuẩn 


- Tài liệu kỹ thuật phải thống nhất  với khách hàng




		- Tài liệu tổ chức thi công 


- Bảng biểu 

		- Trình bày các loại bảng biểu được sử dụng trong bàn giao

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu


- Tập hợp tài liệu

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, có trách nhiệm 

		- Chuẩn bị không đầy đủ, thiếu hồ sơ bảng biểu 



		E 12.2. Đo đạc, kiểm tra 




		- Việc đo đạc, kiểm tra phải tuân thủ theo quy trình




		- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra 


- Bút, sổ, máy tính 




		- Phương pháp đo 


- Bản vẽ ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đo, tính toán, đối chiếu

		- Cẩn thận, tỉ mỉ 

		



		E 12.3. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ ràng 

		- Hồ sơ kỹ thuật 


- Biểu mẫu, biên bản bàn giao

		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao 

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu

		

		



		E 12.4. Lập biên bản nghiệm thu bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ, rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Phải có người có thẩm quyền của các bên tham gia nghiệm thu và phê duyệt

		- Biểu mẫu, giấy bút 


- Hồ sơ hoàn công 

		- Thủ tục và nội dung bàn giao 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ G


LẮP ĐẶT GIÁ ĐỠ ỐNG


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


 Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           G – Lắp đặt giá đỡ ống
Ngày: 


Tên công việc:           G1 – Chuẩn bị trước khi lắp
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                           Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Nghiên cứu tài liệu;  Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công; Khảo sát vị trí lắp giá.

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		G1.1. Nghiên cứu tài liệu 

		- Xác định đúng vị trí lắp đặt của giá đỡ trên tuyến ống 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ




		- Bản vẽ mặt bằng, bản vẽ giá đỡ ống, bản vẽ tuyến ống


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép

		- Bản vẽ tuyến ống 


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến  ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 

		- Tỉ mỉ 

		- Bỏ sót thông tin 



		G1.2. Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công 

		- Chuẩn bị được nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 



		- Sổ ghi chép, máy tính 


- Hồ sơ kỹ thuật


- Ni vô, thước 

		- Trình bày công dụng, cấu tạo, quy cách trọng lượng của giá đỡ 




		- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Không hợp lý 



		G1.3. Khảo sát vị trí lắp giá 

		- Kích thước, vị trí, cao độ, đường tâm đúng thiết kế 

		- Bản vẽ mặt bằng


- Máy kinh vĩ 


- Thước cuộn

		- Vẽ kỹ thuật ống


- Trình bày vị trị giá đỡ ống, tuyến ống 


- Phương pháp đo, lấy dấu 

		- Đọc bản vẽ ống 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo. kiểm tra 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Khảo sát sơ sài 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           G – Lắp đặt giá đỡ ống
Ngày: 


Tên công việc:           G2 – Nhận giá đỡ  
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                            Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Mở hòm, kiểm tra; Vận chuyển  giá đỡ/treo và phụ kiện.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		G 2.1. Mở hòm, kiểm tra 

		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 


- Lập được dự trù vật tư còn thiếu theo yêu cầu 

		- Phiếu vật tư 


- Bảng danh mục vật tư 


- Giá đỡ 


- Xà beng


- Sổ tay, bút 

		- Hiểu biết các biểu mẫu 


- Cấu tạo chi tiết  giá đỡ 

		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		G 2.2. Vận chuyển giá đỡ/treo và phụ kiện 

		- Tập kết đúng vị trí 


- Sắp xếp hợp lý 


- Đảm bảo an toàn 




		- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

		- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 

		- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 

		- Thận trọng và an toàn 

		- Hàng nghiêng đổ 


- Sắp xếp không hợp lý 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           G – Lắp đặt giá đỡ ống
Ngày: 


Tên công việc:           G3 –Lắp đặt giá
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                            Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo



Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Xác định vị trí lắp giá; Lắp giá đỡ; Hàn hoàn  thiện và kiểm tra mối hàn (NDT).


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		G 3.1. Xác định vị trí lắp giá 

		- Đảm bảo dung sai


- Xác định đúng kích thước, vị trí, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm

		- Bản vẽ lắp 


- Thước, êke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 

		- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 




		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu 




		- Tỉ mỉ, chính xác, cẩn thận 

		- Sai kích thước 



		G 3.2. Lắp giá đỡ/treo




		- Đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối hàn / bulông


- An toàn

		- Dụng cụ căn  chỉnh 


- Các giá  đỡ ống theo bản vẽ 


- Máy hàn, máy mài 


- Ni vô, thước, Ê ke, quả dọi 

		- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo


 - Trình bày các phương pháp liên kết các chi tiết 


- Đấu nối, căn chỉnh


- An toàn

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh 


- Hàn đính

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số lớn 



		G 3.3. Hàn hoàn  thiện và kiểm tra mối hàn / lực xiết bulông 




		- Phương pháp phải theo ký hiệu mối  hàn.


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 

		- Máy hàn, que hàn


- Thiết bị kiểm tra 


- Dụng cụ trang bị bảo hộ lao động 

		- Biết các ký hiệu mối hàn 


- Phương pháp hàn kim loại 

		- Đọc ký hiệu mối hàn 


 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 




		- Không tuân thủ quy trình hàn 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           G – Lắp đặt giá đỡ ống
Ngày: 


Tên công việc:           G4 – Làm sạch và sơn bảo vệ
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                            Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch bề mặt; Sơn bảo vệ.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		G 4.1. Chuẩn bị

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Bản vẽ 


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Sơn

		- Trình bày  phương pháp sơn


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		G 4.2. Làm sạch bề mặt 




		- Bề mặt phải đảm bảo độ bóng theo yêu cầu (Ra2.5)




		- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 

		- Trình bày các phương pháp làm sạch


 

		- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Không đạt độ sạch theo yêu cầu



		G 4.3. Sơn bảo vệ 




		- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 

		- Quy trình sơn


- Dụng cụ 


sơn


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn

		- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra

		- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày




		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Bề mặt sơn không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           G – Lắp đặt giá đỡ ống
Ngày: 


Tên công việc:           G5 – Bàn giao
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                                       Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Tập hợp hồ sơ; Lập biên bản nghiệm thu bàn giao; Lập hồ sơ hoàn công.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 G 5.1. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ ràng, đúng quy định

		- Các văn bản, giấy tờ tài liệu, bản vẽ

		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu


- Tâp hợp tài liệu

		- Cẩn thận


- Có trách nhiệm 

		- Thiếu hồ sơ 



		G 5.2. Lập biên bản bàn giao và bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ, rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Ghi đúng loại biểu mẫu

		- Biểu mẫu, giấy, bút 


- Hồ sơ kỹ  thuật


- Máy tính, giấy bút 

		- Thủ tục và nội dụng bàn giao, hội đồng nghiệm thu bàn giao


- Trình bày nội dung và phương pháp bàn giao 


  

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng, chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ H


LẮP  ĐẶT ỐNG VÀ PHỤ KIỆN TRÊN GIÁ (A/G)


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H1 – Chuẩn bị trước khi lắp
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Nghiên cứu tài liệu;  Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công; Khảo sát vị trí lắp đặt.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 1.1. Nghiên cứu tài liệu 

		- Xác định được tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ

		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép 

		- Mô tả bản vẽ thiết kế


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến  ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 

		- Tỉ mỉ 

		- Bỏ sót thông tin 



		H 1.2. Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công 

		- Chuẩn bị được nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 

		- Dự toán lắp đặt


- Sổ ghi chép, máy tính 


- Hồ sơ kỹ thuật

		- Trình bày công dụng, cấu tạo, quy cách trọng lượng của ống và phụ kiện 




		- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Không hợp lý 



		H 1.3. Khảo sát vị trí lắp đặt 

		- Kích thước, vị trí giá đỡ, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm đúng tiêu chuẩn thiết kế 

		- Bản vẽ Isometric


- Máy kinh vĩ 


- Thước cuộn

		- Vẽ kỹ thuật ống


- Trình bày vị trị giá đỡ ống, tuyến ống. 

		- Đọc bản vẽ ống 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số kiểm tra lớn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H2 – Nhận cụm ống và phụ kiện
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng



Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nhận vật tư và phụ kiện; Kiểm tra;Vận chuyển ống, giá đỡ và phụ kiện.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 2.1. Nhận vật tư và phụ kiện

		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 




		- Phiếu vật tư 


- Ống

- Phụ kiện


- Giá đỡ 




		- Hiểu biết các biểu mẫu 


- Vật liệu cơ khí 


- Cấu tạo của cụm ống và giá đỡ 

		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		H 2.2. Kiểm tra

		- Kiểm tra đúng theo danh mục về số lượng, chất lượng và chủng loại

		- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 




		- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Tính toán và lập được dự trù vật tư, dụng cụ còn thiếu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư 

		- Cẩn thận, chính xác

		- Lập dự trù không đầy đủ



		H 2.3. Vận chuyển ống, giá đỡ và phụ kiện 

		- Tập kết đúng vị trí 


- Sắp xếp hợp lý 


- Đảm bảo an toàn 

		- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

		- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 

		- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 

		- Thận trọng và an toàn 

		- Hàng nghiêng đổ 


- Va chạm


- Sắp xếp không hợp lý 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H3 – Lắp đặt ống và phụ kiện
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Triển khai kích thước; Gia công đầu nối ống; Lắp giá đỡ; Lắp ống, phụ kiện; Kiểm tra lắp đặt; Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn. 


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 3.1. Triển khai kích thước 

		- Xác định chính xác kích thước thật 


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Bản vẽ lắp 


- Thước, eke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Ống 

		- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 




		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 

		- Tỉ mỉ, chính xác, cẩn thận 

		- Sai kích thước 



		H 3.2. Gia công đầu nối ống 




		- Chính xác 


- Đầu  nối đúng quy trình  hàn 


- An toàn 

		- Máy mài


- Ống

- Máy cắt 


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 

		- Trình bày các phương pháp cắt 


 

		- Cắt ống


- Mài vát mép đầu ống   


- Chỉnh sửa 

		- Chính xác 

		- Đường cắt nhiều ba via



		H 3.3. Lắp giá đỡ 




		- Đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 

		- Dụng cụ căn  chỉnh 


- Các gối đỡ ống theo bản vẽ 

		- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số lớn 



		H 3.4. Lắp ống, phụ kiện 

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- An toàn 

		- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


-  ống 


- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 


 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt hệ  thống ống thép


- Đấu nối, căn chỉnh


- An toàn 

		- Chỉ dẫn nâng hạ ống 


- Căn chỉnh


- Hàn đính 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, không nôn nóng 

		- Không tuân thủ quy trình 



		H 3.5. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ, độ nghiêng


 - Đúng khe hở và góc độ mối nối

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở 

		- Trình bày phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 



		H 3.6. Gia nhiệt mối hàn( áp dụng cho ống trung/cao áp của nhà máy nhiệt điện – Preheating)




		-Xác định đúng phương pháp gia nhiệt


- Gia nhiệt phải tuân theo quy trình


- Xác định đúng nhiệt độ

		- Bản vẽ Isometric


- Quy trình gia nhiệt


- Bộ thiết bị gia nhiệt


- Thiết bị đo nhiệt




		- Trình bày quy trình gia nhiệt


- Mô tả được trình tự các bước sử dụng thiết bị gia nhiệt

		- Sử dụng được thiết bị gia nhiệt


- Kiểm soát được nhiệt độ trong quá trình gia nhiệt

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Không kiểm soát được nhiệt độ cần gia nhiệt



		H 3.7. Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn 




		- Phương pháp phải tuân thủ quy trình hàn


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 

		- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn


- Thiết bị kiểm tra 


- Dụng cụ trang bị bảo hộ lao động 

		- Trình bày quy trình hàn 


- Phương pháp hàn kim loại 

		- Đọc quy trình hàn


 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Không tuân thủ quy trình hàn 



		H 3.8. Xử lý nhiệt mối hàn (áp dụng cho tuyến ống cao áp – PWHT) 




		 - Gia nhiệt phải tuân theo quy trình


- Xác định đúng  thời gian và nhiệt độ


- Đọc đúng thông số kỹ thuật trên biểu đồ xử lý nhiệt 

		- Bản vẽ Isometric


- Quy trình xử lý nhiệt


- Bộ thiết bị xử lý nhiệt


- Biểu đồ xử lý nhiệt




		- Trình bày đặc tính của vật liệu trước và sau khi xử lý nhiệt


- Trình bày cách đọc các thông số trên biểu đồ xử lý nhiệt

		- Đọc quy trình


- Đọc biểu đồ

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		- Thời gian và nhiệt độ xử lý không đảm bảo theo quy trình 



		H 3.9. Làm sạch ống  tại vị trí mối hàn 




		- Vị trí đoạn ống tại mối hàn phải được làm  sạch 




		- Máy mài 


- Chổi sắt


- Dụng cụ bảo hộ lao động  

		- Trình bày phương pháp làm sạch bề mặt ống bằng phương pháp mài 




		- Mài 




		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Cẩu thả 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H4 – Lắp đặt van
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Đọc bản vẽ; Chuẩn bị trước khi lắp; Nhận vật tư; Lắp van; Kiểm tra lắp. 


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 4.1. Đọc bản vẽ

		- Xác định chính xác mã số và chủng loại van


- Xác định đúng vị trí lắp

		- Bản vẽ lắp 


- Bản vẽ chế tạo van




		- Trình bày ký hiệu các loại van trong bản vẽ 


- Trình bày nguyên lý làm việc của các loại van

		- Đọc bản vẽ 


- Liệt kê

		- Tỉ mỉ, chính xác.

		- Đọc sai ký hiệu van



		H 4.2. Chuẩn bị trước khi lắp van




		- Dụng cụ phải đầy đủ hợp lý


 

		- Máy mài


- Máy cắt 


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Máy hàn


- Bộ đồ nghề tháo lắp...




		- Trình bày phương pháp lắp


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		H 4.3. Nhận vật tư 




		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 




		- Phiếu vật tư 


- Van


- Phụ kiện liên quan




		- Viết được các biểu mẫu 


- Trình bày cấu tạo của các loại van

		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng mã số 



		H 4.4. Lắp van

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- An toàn 

		- Quy trình lắp van


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Van 


- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 


 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt van


- Mô tả được các loại mối nối của van


- Trình bày các biện pháp an toàn khi lắp đặt

		- Nâng chuyển thiết bị


- Căn  chỉnh


- Hàn đính


- Tháo lắp bulông 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ,  không nôn nóng 

		- Van lắp bị lệch 


- Lắp sai chiều 



		H 4.5. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ


 - Đúng khe hở lắp gioăng

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở 


- Cờ lê lực

		- Trình bày các phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H5 -Thử áp lực
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng




Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Thử áp lực; Kiểm tra và báo cáo kết quả thử; Thổi khô. 


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 5.1.Chuẩn bị


		- Các thiết bị phải được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải đủ lực

		- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn




		- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ 




		- Cẩn thận


- Nghiêm túc


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		H 5.2. Thử áp lực 

		- Đúng áp suất thử  và thời gian


- An toàn 


- Đảm bảo theo biểu đồ thử

		- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ

		- Trình bày trình tự các bước kiểm tra


- Trình bày các phương pháp sử dụng dụng cụ kiểm tra

		- Quan sát, phán đoán


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu

		- Cẩn thận


- Chính xác


- An toàn

		- Đọc lộn thông số trên đồng hồ đo áp, nhiệt độ



		H 5.3. Kiểm tra và báo cáo kết quả thử

		- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 

		- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


 

		- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực 

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Đọc và ghi chép số liệu




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa



		H 5.4. Thổi khô 

		- Trong ống hoàn toàn khô

		- Thiết bị kiểm tra độ khô 


- Máy nén khí 

		- Cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 

		- Sử dụng thiết bị thổi khô 

		- Cần cù, chịu khó 

		- Thổi chưa khô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H6 – Làm sạch bên trong ống
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

 Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch; Kiểm tra, báo cáo.                                 Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD                                                                                           

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 6.1. Chuẩn bị 

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Dầu thủy lực

		- Trình bày quá trình thông thổi

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


-Kiểm tra thiết bị dụng cụ 




		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		H 6.2.Làm sạch : Thông thổi khí/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 




		- Bên trong ống phải sạch 


- An toàn 




		- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch 


- Bộ đàm 


- Dầu thủy lực 

		- Trình bày nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp làm sạch:Thông thổi/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 

		- Lắp các thiết bị làm sạch


- Vận hành máy và thiết bị làm sạch




		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Bên trong ống chưa sạch 



		H 6.3. Kiểm tra, báo cáo

		- Xác định được độ sạch bên trong ống 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 

		- Tấm nhôm 


- Túi lọc


- Biên làm sạch.


- Các thiết bị kiểm tra sạch trong ống … 

		- Mô tả dấu hiệu bên trong ống chưa sạch 

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H7 – Làm sạch bên ngoài và sơn
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng



Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch bề mặt; Sơn bảo vệ.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		H 7.1. Chuẩn bị

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Bản vẽ 


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Sơn




		- Trình bày  phương pháp sơn


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		H 7.2. Làm sạch bề mặt 




		- Bề mặt phảI đảm bảo độ sạch theo yêu cầu (Ra2.5)




		- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Trình bày các phương pháp làm sạch


 

		- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Không đạt độ sạch theo yêu cầu



		H 7.3. Sơn bảo vệ 

		- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 

		- Quy trình sơn


- Dụng cụ 


sơn


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn

		- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra

		- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày




		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Bề mặt sơn không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           H – Lắp đặt ống và phụ kiện trên giá (A/G)
Ngày: 


Tên công việc:           H8 – Nghiệm thu bàn giao
Người biên soạn: Nguyễn Anh Dũng

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Tập hợp hồ sơ; Lập biên bản nghiệm thu bàn giao; Lập hồ sơ hoàn công.


		Các bước


 thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 H 8.1. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ ràng 

		- Hồ sơ kỹ thuật 


- Biểu mẫu, biên bản bàn giao

		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu

		

		



		G 8.2. Lập biên bản nghiệm thu bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ, rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Phải có người có thẩm quyền của các bên tham gia nghiệm thu và phê duyệt




		- Biểu mẫu, giấy bút 


- Hồ sơ hoàn công 

		- Thủ tục và nội dung bàn giao 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ I


LẮP ĐẶT ỐNG VÀ PHỤ KIỆN CHÌM (U/G)


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           I – Lắp đặt ống và phụ kiện chìm (U/G)
Ngày: 


Tên công việc:           I1 – Chuẩn bị trước khi lắp
Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng



Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công; Khảo sát vị trí lắp đặt.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		I 1.1. Nghiên cứu tài liệu 

		- Xác định được tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ

		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép

		- Mô tả bản vẽ thiết kế


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến  ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 

		- Tỉ mỉ 

		- Bỏ sót thông tin 



		I 1.2. Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công 

		- Chuẩn bị được nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 

		- Dự toán lắp đặt


- Sổ ghi chép, máy tính 


- Hồ sơ kỹ thuật

		- Trình bày công dụng, cấu tạo, quy cách trọng lượng của ống và phụ kiện 




		- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Không hợp lý 



		I 1.3. Khảo sát vị trí lắp đặt 

		- Kích thước móng, đường hào, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm đúng tiêu chuẩn thiết kế 

		- Bản vẽ đường hào 


- Máy kinh vĩ 


- Thước cuộn

		- Mô tả bản vẽ xây dựng 


- Trình bày kích thước đường hào và các yêu cầu nghiệm thu đường hào, độ thăng bằng 

		- Đọc bản vẽ 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số kiểm tra lớn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           I – Lắp đặt ống và phụ kiện chìm (U/G)
Ngày: 


Tên công việc:           I2 – Nhận vật tư và phụ kiện
Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                                     Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nhận vật tư và phụ kiện; Kiểm tra; Vận chuyển ống và phụ kiện.

		Các bước


thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


 thực hiện

		Dụng cụ, 


trang bị, 


vật liệu...

		Kiến thức 


cần có

		Kỹ năng 


cần có

		Thái độ 


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		I 2.1. Nhận vật tư và phụ kiện

		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số

		- Phiếu vật tư 


- Cụm ống


- Phụ kiện ống

		- Hiểu biết các biểu mẫu


- Vật liệu cơ khí 


- Cấu tạo của chi tiết

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		I 2.2. Kiểm tra

		- Kiểm tra đúng theo danh mục về số lượng, chất lượng và chủng loại

		- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư

		- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Tính toán và lập được dự trù vật tư, dụng cụ còn thiếu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Lập dự trù không đầy đủ 



		I 2.3. Vận chuyển ống và phụ kiện 

		- Tập kết đúng vị trí 


- Đảm bảo an toàn 

		- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

		- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 

		- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 

		- Thận trọng và an toàn 

		- Hàng nghiêng đổ 


- Va chạm


- Sắp xếp không hợp lý 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           I – Lắp đặt ống và phụ kiện chìm (U/G)
Ngày: 


Tên công việc:           I3 – Lắp đặt ống và phụ kiện
Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                                     Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Triển khai kích thước; Gia công đầu nối ống;  Đặt các gối đỡ ống; Bao bọc chống ăn mòn; 


    Kiểm tra cách điện; Lắp ống dưới hào; Kiểm tra lắp đặt; Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn; 


    Kiểm tra và bọc  tại vị trí mối hàn. 


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		I 3.1. Triển khai kích thước 

		- Xác định chính xác kích thước thật 


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Bản vẽ lắp 


- Thước,ê ke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Ống    




		- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 




		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 

		- Tỉ mỉ, chính xác, thận 

		- Sai kích thước 



		I 3.2. Gia công đầu nối ống 




		- Chính xác 


- Đầu  nối đúng quy trình  hàn 


- An toàn 

		- Máy mài


- Ống


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Trình bày các phương pháp cắt 


 

		- Cắt ống


- Mài vát  đầu ống   


- Chỉnh sửa 

		- Chính xác 

		- Đường cắt nhiều ba via



		I 3.3. Đặt các gối đỡ ống 




		- Đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 

		- Dụng cụ căn chỉnh


- Các gối đỡ ống theo bản vẽ 

		- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số lớn 



		I 3.4. Bọc lớp chống ăn mòn

		- Phải đảm bảo chiều dày của lớp chống ăn mòn


- Đảm bảo độ cách ẩm

		- Giẻ lau, giấy bọc, bê tông, Máy đo chiều dày…




		- Có khái  niệm về chống ăn mòn, bảo vệ bề mặt

		- Bao bọc 


- Sơn 

		- Cẩn thận 

		- Độ cách ẩm không đạt yêu cầu 



		I 3.5. Lắp đặt chống ăn mòn bằng điện cực




		- Đảm bảo độ cách điện 


- Đúng thiết bị

		- Dụng cụ lắp đặt.


- Điện cực chống ăn mòn

		- Trình bày quy trình lắp đặt


- Trình bày công dụng của điện cực

		- Lắp đặt điện cực 

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Không đảm bảo độ cách điện



		I 3.6. Lắp ống dưới hào 

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- An toàn 




		- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Ống

 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt ống 


- An toàn 

		- Chỉ dẫn nâng hạ ống 

		- Cẩn thận, không nôn nóng 

		- Thiếu chính xác



		I 3.7. Đấu nối ống dưới hào 

		- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối 

		- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 

		- Đấu nối, căn chỉnh 

		- Căn chỉnh 


- Hàn đính 

		- Tỉ mỉ, cẩn thận, chính xác 

		- Không tuân thủ yêu cầu kỹ thuật 



		I 3.8. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ, độ nghiêng


 - Đúng khe hở và góc độ mối nối

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở



		- Trình bày phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 



		I 3.9. Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn 




		- Phương pháp phải tuân thủ quy trình hàn.


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 




		- Quy trình hàn 

		- Trình bày quy trình hàn 


- Phương pháp hàn kim loại 

		- Đọc quy trình hàn 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Không tuân thủ quy trình hàn 



		I 3.10. Kiểm tra và bọc  tại vị trí mối hàn 




		- Mối hàn phải sạch 


- Lớp bọc/sơn  phải đúng loại vật liệu và quy cách 

		- Máy mài 


- Chổi sắt


- Chất bọc 


- Chổi quét 

		- Trình bày phương pháp bọc/sơn chống ăn mòn 

		- Bao bọc/sơn 


- Làm sạch 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Cẩu thả 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           I – Lắp đặt ống và phụ kiện chìm (U/G)
Ngày: 


Tên công việc:             I4 - Thử áp lực
Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Thử  áp lực bằng nước; Kiểm tra và báo cáo kết quả thử; Thổi khô.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		I 4.1.Chuẩn bị


		- Các thiết bị phải được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải đủ lực

		- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất


- Các van và phụ tùng điều chỉnh.


- Quy trình làm việc an toàn




		-Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


-Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử 

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ




		- Cẩn thận


- Nghiêm túc


- Chu đáo

		-Lập dự trù không đầy đủ



		I 4.2. Thử áp lực 

		- Đúng áp suất thử 


- An toàn 




		- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ 

		-Trình bày trình tự các bước kiểm tra


-Trình bày các phương pháp sử dụng dụng cụ kiểm tra

		- Quan sát


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu

		- Cẩn thận


- Chính xác


- An toàn

		- Đọc nhầm thông số trên đồng hồ đo áp



		I 4.3. Kiểm tra và báo cáo kết quả thử.

		- Xác định đúng chỗ rò rỉ


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 




		- Đèn pin 


- Búa


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


 

		- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


-Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực 

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Đọc và ghi chép số liệu




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa



		I 4.4. Thổi khô 

		- Trong ống hoàn toàn khô

		- Thiết bị kiểm tra độ khô 


- Máy nén khí 




		- Cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 

		- Sử dụng thiết bị thổi khô 

		- Cần cù, chịu khó 

		- Thổi chưa khô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           I – Lắp đặt ống và phụ kiện chìm (U/G)
Ngày: 


Tên công việc:             I5 – Làm sạch bên trong ống
Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch; Kiểm tra, Báo cáo.

 

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		I 5.1. Chuẩn bị 

		-Đường ống có khoảng cách dài và không có điểm rẽ nhánh


-Các thiết bị thu Pig, phóng Pig,Pig, máy nén khí và các phụ kiện đi kèm phải đầy đủ


-Tại khu vực làm việc phải xác định và làm ranh giới cô lập

		-Pig


-Bộ thu Pig


-Bộ phóng Pig


-Máy nén khí


-Bao lọc


-Van


- Ống nối cấp khí


-Quy trình an toàn…


-Các bảng biểu nghiệm thu kiểm tra




		-Trình bày các công dụng của bộ phóng và thu Pig


-Trình bày nguyên tắc bảo quản thiết bị

		-Liệt kê dụng cụ và thiết bị

		-Chu đáo


-Nghiêm túc

		-Thiếu dụng cụ và thiết bị



		I 5.2.Làm sạch bằng phương pháp phóng Pig




		- Đúng quy trình


- Đảm bảo loại bỏ các mảnh vỡ vụn còn sót lại trong quá trình lắp ráp ra bên ngoài

		-Pig


-Van


-Đồng hồ đo áp suất


-Máy nén khí 


-Bao lọc


- Ống  nối cấp khí


-Thiết bị liên lạc 




		-Trình bày thứ tự các lần phóng Pig 


- Trình bày nguyên lý hoạt động của bộ phóng và thu Pig


-Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí


-An toàn khi vận hành máy nén khí và bộ thu, phóng Pig


-Trình bày tác dụng của từng loại Pig


 

		- Thao tác đóng mở van


-Vận hành máy nén khí


-Đọc số liệu


-Quan sát


-Phán đoán

		-Cẩn thận, có trách nhiệm


-An toàn

		- Cẩu thả, thiếu cẩn thận, thiếu tinh thần trách nhiệm



		I 5.3. Kiểm tra, báo cáo

		- Bên trong ống hoàn toàn sạch, không có rỉ sét được tìm thấy trong thành ống


-Báo cáo kết quả phóng Pig phải được ghi chép đầy đủ và chính xác

		-Các loại Pig 


-Sổ và dụng cụ ghi chép số liệu


-Bảng biểu nghiệm thu




		-Trình bày các bước quan sát và kiểm tra lượng vỡ vụn, rỉ sét trên Pig


-Hiểu được hệ thống bảng biểu kiểm tra nghiệm thu




		-Quan sát


-Ghi chép số liệu

		-Cẩn thận


-Chính xác


-Nghiêm túc

		-Trong ống vẫn còn rỉ sét





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           I – Lắp đặt ống và phụ kiện chìm (U/G)
Ngày: 


Tên công việc:           I6 – Nghiệm thu bàn giao
Người biên soạn: Đỗ Lê Hoàng

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Tập hợp hồ sơ; Lập biên bản nghiệm thu bàn giao.


		Các bước


thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 I 6.1. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ  ràng 

		- Hồ sơ kỹ thuật 


- Biểu mẫu, biên bản bàn giao




		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao 

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu

		

		



		I 6.2. Lập biên bản nghiệm thu bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ,rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Phải có người có thẩm quyền của các bên tham gia nghiệm thu và phê duyệt




		- Biểu mẫu, giấy bút 


- Hồ sơ hoàn công 

		- Thủ tục và nội dụng bàn giao 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng, chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ K


LẮP ĐẶT ỐNG THÉP KHÔNG GỈ



PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


 Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K1 – Chuẩn bị trước khi lắp
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công; Khảo sát vị trí lắp đặt.

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		K1.1. Nghiên cứu tài liệu 

		- Xác định được tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ




		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép 




		- Mô tả bản vẽ thiết kế


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến  ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 

		- Tỉ mỉ 

		- Bỏ sót thông tin 



		K1.2. Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công 

		- Chuẩn bị được nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 

		- Dự toán lắp đặt


- Sổ ghi chép, máy tính 


- Hồ sơ kỹ thuật




		- Trình bày công dụng, cấu tạo, quy cách trọng lượng của ống và phụ kiện 




		- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Không hợp lý 



		K1.3. Khảo sát vị trí lắp đặt 

		- Kích thước móng, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm đúng tiêu chuẩn thiết kế 

		- Bản vẽ Isometric


- Máy kinh vĩ 


- Thước cuộn

		- Vẽ kỹ thuật ống


- Trình bày vị trị giá đỡ ống, tuyến ống. 

		- Đọc bản vẽ 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số kiểm tra lớn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K2 – Nhận cụm ống và phụ kiện
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Nhận vật tư và phụ kiện; Kiểm tra; Vận chuyển ống, giá đỡ và phụ kiện.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		K 2.1. Nhận vật tư và phụ kiện 

		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 




		- Phiếu vật tư 


- Ống

- Phụ kiện


- Giá đỡ 




		- Hiểu biết các biểu mẫu 


- Vật liệu cơ khí 


- Cấu tạo của cụm ống và giá đỡ 

		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		K 2.2. Kiểm tra

		- Kiểm tra đúng theo danh mục về số lượng, chất lượng và chủng loại   

		- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 

		- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Tính toán và lập được dự trù vật tư, dụng cụ còn thiếu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Lập dự trù không đầy đủ 



		I 2.3. Vận chuyển ống, giá đỡ và phụ kiện 

		- Tập kết đúng vị trí 


- Đảm bảo an toàn 

		- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

		- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 

		- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 

		- Thận trọng và an toàn 

		- Hàng nghiêng đổ 


- Va chạm


- Sắp xếp không hợp lý 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K3 – Lắp đặt ống và phụ kiện
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Triển khai kích thước; Gia công đầu nối ống; Lắp giá đỡ; Lắp ống, phụ kiện; Kiểm tra lắp đặt;



 Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		K 3.1. Triển khai kích thước 

		- Xác định chính xác kích thước thật 


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Bản vẽ lắp 


- Thước, e ke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Ống 




		- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 




		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 

		- Tỉ mỉ, chính xác,  cẩn thận 

		- Sai kích thước 



		K 3.2. Gia công đầu nối ống 




		- Chính xác 


- Đầu  nối đúng quy trình  hàn 


- An toàn 

		- Máy mài


- Ống


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Trình bày các phương pháp cắt 


 

		- Cắt ống


- Mài vát mép đầu ống   


- Chỉnh sửa 

		- Chính xác 

		- Đường cắt nhiều ba via



		K 3.3. Lắp giá đỡ 




		- Đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 

		- Dụng cụ căn chỉnh 


- Các gối đỡ ống theo bản vẽ 




		- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số lớn 



		K 3.4. Lắp ống, phụ kiện 

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm,


 độ dốc,


 độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- An toàn 




		- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- ống

- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt hệ  thống ống thép không gỉ 


- Đấu nối, căn chỉnh


- An toàn 

		- Chỉ dẩn nâng hạ ống 


- Căn chỉnh


- Hàn đính 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ,  không nôn nóng 

		- Không tuân thủ quy trình 



		K 3.5. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ, độ nghiêng


 - Đúng khe hở và góc độ mối nối

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở 

		- Trình bày phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   




		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 



		K 3.6. Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn 




		- Phương pháp phải tuân thủ quy trình hàn


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 

		- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn


- Thiết bị kiểm tra 


- Khí Argon và thiết bị xông khí 


- Dụng cụ trang bị bảo hộ lao động

 

		- Trình bày quy trình hàn 


- Phương pháp hàn kim loại 

		- Đọc quy trình hàn


- Xông khí Argon  

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Không tuân thủ quy trình hàn 



		K 3.7. Làm sạch 




		- Vị trí đoạn ống tại mối hàn phải được làm  sạch 




		- Máy mài 


- Chổi sắt


- Chổi quét


- Axít loãng   


- Dụng cụ bảo hộ lao động  

		- Trình bày phương pháp làm sạch bề mặt kim loại bằng tẩy rửa axít 




		- Rửa bằng axít  




		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Cẩu thả 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K4 – Lắp đặt van
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định  theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Đọc bản vẽ; Chuẩn bị trước khi lắp; Nhận vật tư; Lắp van; Kiểm tra lắp đặt.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		K 4.1. Đọc bản vẽ

		- Xác định chính xác mã số và chủng loại van


- Xác định đúng vị trí lắp

		- Bản vẽ lắp 


- Bản vẽ chế tạo van




		- Trình bày ký hiệu các loại van trong bản vẽ 


- Trình bày nguyên lý làm việc của các loại van

		- Đọc bản vẽ 


- Liệt kê

		- Tỉ mỉ, chính xác

		- Đọc sai ký hiệu van



		K 4.2. Chuẩn bị trước khi lắp van




		- Dụng cụ phải đầy đủ hợp lý


 

		- Máy mài


- Máy cắt 


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Máy hàn


- Bộ đồ nghề tháo lắp...

		- Trình bày phương pháp lắp


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		K 4.3. Nhận vật tư 




		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 




		- Phiếu vật tư 


- Van


- Phụ kiện liên quan




		- Viết được các biểu mẫu 


- Trình bày cấu tạo của các loại van

		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng mã số 



		K 4.4. Lắp van

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- An toàn 

		- Quy trình lắp van


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Van 


- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 


 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt van


- Mô tả được các loại mối nối của van


- Trình bày các biện pháp an toàn khi lắp đặt

		- Nâng chuyển thiết bị


- Căn chỉnh


- Hàn đính


- Tháo lắp bulông 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ,  không nôn nóng 

		- Van lắp bị lệch 


- Lắp sai chiều 



		K 4.5. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ


 - Đúng khe hở lắp gioăng

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở 


- Cờ lê lực

		- Trình bày các phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K5 -Thử áp lực
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Thử áp lực; Kiểm tra và báo cáo kết quả thử; Thổi khô.

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		K 5.1.Chuẩn bị


		- Các thiết bị phải được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải đủ lực

		- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn




		- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ




		- Cẩn thận


- Nghiêm túc


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		K 5.2. Thử áp lực 

		- Đúng áp suất thử  và thời gian


- An toàn 


- Đảm bảo theo biểu đồ thử

		- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ

		- Trình bày trình tự các bước kiểm tra


- Trình bày các phương pháp sử dụng dụng cụ kiểm tra

		- Quan sát, phán đoán


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu

		- Cẩn thận


- Chính xác


- An toàn

		- Đọc lộn thông số trên đồng hồ đo áp, nhiệt độ



		K 5.3. Kiểm tra và báo cáo kết quả thử

		- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 

		- Đèn pin 


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


 

		- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Đọc và ghi chép số liệu




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa



		K 5.4. Thổi khô 

		- Trong ống hoàn toàn khô

		- Thiết bị kiểm tra độ khô 


- Máy nén khí 

		- Cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 

		- Sử dụng thiết bị thổi khô 

		- Cần cù, chịu khó 

		- Thổi chưa khô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ



Ngày: 
.......................................................

Tên công việc:           K6 – Làm sạch bên trong ống
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến




Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch; Kiểm tra, báo cáo.

 

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp gặp



		K 6.1. Chuẩn bị 

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Dầu thủy lực

		- Trình bày quá trình thông thổi

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


-Kiểm tra thiết bị dụng cụ




		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		K 6.2.Làm sạch : Thông thổi khí/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 

		- Bên trong ống phải sạch 


- An toàn 




		- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch 


- Bộ đàm 


- Dầu thủy lực 

		- Trình bày nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp làm sạch:Thông thổi, Súc rửa hoá chất, Súc rửa dầu , Thổi hơi nước 

		- Lắp các thiết bị làm sạch


- Vận hành máy và thiết bị làm sạch




		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Bên trong ống chưa sạch 



		K 6.3. Kiểm tra, báo cáo

		- Xác định được độ sạch bên trong ống 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 

		- Tấm nhôm 


- Túi lọc


- Biên làm sạch


- Các thiết bị kiểm tra sạch trong ống 

		- Mô tả dấu hiệu bên trong ống chưa sạch 

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K7 – Làm sạch bên ngoài ống
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến




Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch bề mặt.

 

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		K 7.1. Chuẩn bị

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Bản vẽ 


- Quy trình rửa ống


- Chổi quét hoá chất


- Axít


- Giẻ lau




		- Trình bày  phương pháp làm sạch bằng hoá chất


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		K 7.2. Làm sạch bề mặt 




		- Bề mặt phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu




		- Chổi quét hoá chất


- Giẻ lau


- Hoá chất


- Nước


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày các biện pháp an toàn khi làm sạch bên ngoài ống.


 

		- Làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, an toàn

		- Không đạt độ sạch theo yêu cầu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           K – Lắp đặt ống thép không gỉ
Ngày: 


Tên công việc:           K8 – Nghiệm thu, bàn giao
Người biên soạn: Nguyễn Hồng Tiến

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD

Mô tả công việc:       Tập hợp hồ sơ; Lập biên bản nghiệm thu bàn giao; Lập hồ sơ hoàn công.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 K 8.1. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ  ràng 

		- Hồ sơ kỹ thuật 


- Biểu mẫu, biên bản bàn giao

		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu

		

		



		K 8.2. Lập biên bản nghiệm thu bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ, rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Phải có người có thẩm quyền của các bên tham gia nghiệm thu và phê duyệt




		- Biểu mẫu, giấy bút 


- Hồ sơ hoàn công 

		- Thủ tục và nội dụng bàn giao 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ  L


LẮP  ĐẶT ỐNG  DẪN KHÍ TRÊN BỜ (ONSHORE)


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)
Ngày: 


Tên công việc:           L1 – Chuẩn bị trước khi lắp
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

`
Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công; Khảo sát vị trí lắp đặt.



		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		L1.1. Nghiên cứu tài liệu 

		- Xác định được tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ

		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép 

		- Mô tả bản vẽ thiết kế


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 

		- Tỉ mỉ 

		- Bỏ sót thông tin 



		L1.2. Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công 

		- Chuẩn bị được nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 

		- Dự toán lắp đặt


- Sổ ghi chép, máy tính 


- Hồ sơ kỹ thuật

		- Trình bày công dụng, cấu tạo, quy cách trọng lượng của ống và phụ kiện 




		- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Không hợp lý 



		L1.3. Khảo sát vị trí lắp đặt 

		- Kích thước móng, đường hào, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm đúng tiêu chuẩn thiết kế 

		- Bản vẽ đường hào 


- Máy kinh vĩ 


- Thước cuộn

		- Mô tả bản vẽ xây dựng 


- Trình bày kích thước đường hào và các yêu cầu nghiệm thu đường hào, độ thăng bằng 

		- Đọc bản vẽ 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số kiểm tra lớn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)
Ngày: 


Tên công việc:           L2 – Nhận cụm ống, phụ kiện và thiết bị
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 

Mô tả công việc:       Nhận vật tư và phụ kiện; Kiểm tra; Vận chuyển ống và phụ kiện. 


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		L 2.1. Nhận vật tư và phụ kiện 

		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 




		- Phiếu vật tư 


- ống

- Phụ kiện




		- Hiểu biết các biểu mẫu 


- Vật liệu cơ khí 


- Cấu tạo của chi tiết 




		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		L 2.2. Kiểm tra

		- Kiểm tra đúng theo danh mục về số lượng, chất lượng và chủng loại

		- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 

		- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Tính toán và lập được dự trù vật tư, dụng cụ còn thiếu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư

		- Cẩn thận, chính xác

		- Lập dự trù không đầy đủ



		L 2.3. Vận chuyển ống và phụ kiện 

		- Tập kết đúng vị trí 


- Đảm bảo an toàn 

		- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

		- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 

		- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 

		- Thận trọng và an toàn 

		- Hàng nghiêng đổ 


- Va chạm


- Sắp xếp không hợp lý 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống cụng nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)

Ngày: 


Tên công việc:           L3 – Lắp đặt ống, phụ kiện

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Triển khai kích thước; Gia công đầu nối ống; Đặt các gối đỡ ống; Lắp ống Kiểm tra lắp đặt; 


                                  Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn; Làm sạch và sơn tại vị trí mối hàn.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp gặp



		L 3.1. Triển khai kích thước 

		- Xác định chính xác kích thước thật 


- Đảm bảo dung sai


- Tiết kiệm vật liệu

		- Bản vẽ lắp 


- Thước,êke, mũi vạch, máy tính cá nhân 


- Ống



		- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 




		- Đọc bản vẽ 


- Vạch dấu 




		- Tỉ mỉ, chính xác, cẩn thận 

		- Sai kích thước 



		L 3.2. Gia công đầu nối ống 




		- Chính xác 


- Đầu  nối đúng quy trình  hàn 


- An toàn 

		- Máy mài


- ống


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Trình bày các phương pháp cắt 


 

		- Cắt ống


- Mài vát mép đầu ống   


- Chỉnh sửa 

		- Chính xác 

		- Đường cắt nhiều ba via



		L 3.3. Đặt các gối đỡ  ống 




		- Đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 

		- Dụng cụ căn chỉnh 


- Các gối đỡ ống theo bản vẽ 




		- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số lớn 



		L 3.4. Lắp ống 

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo 


tiêu chuẩn lắp đặt


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- An toàn 




		- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


-ống

- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 


 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt ống 


- Đấu nối, căn chỉnh


- An toàn 

		- Chỉ dẫn nâng hạ ống 


- Căn chỉnh


- Hàn đính 

		- Cẩn thận,tỉ mỉ,  không nôn nóng 

		- Không tuân thủ quy trình 



		L 3.5. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ, độ nghiêng


 - Đúng khe hở và góc độ mối nối

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở 

		- Trình bày phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 



		L 3.6. Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn 




		- Phương pháp phải tuân thủ quy trình hàn


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 

		- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn


- Thiết bị kiểm tra 


- Dụng cụ trang bị bảo hộ lao động 

		- Trình bày quy trình hàn 


- Phương pháp hàn kim loại 

		- Đọc quy trình hàn 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Không tuân thủ quy trình hàn 



		L 3.7. Làm sạch và sơn tại vị trí mối hàn 




		- Vị trí đoạn ống tại mối hàn phải được làm sạch 


- Lớp sơn phải đúng quy cách 

		- Máy mài 


- Chổi sắt


- Sơn 


- Chổi quét


- Dụng cụ bảo hộ lao động  

		- Trình bày phương pháp làm sạch bề mặt kim loại 


- Phương pháp sơn cơ bản 

		- Làm sạch 


- Sơn 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Cẩu thả 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)

Ngày: 


Tên công việc:           L4 – Lắp đặt van

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Đọc bản vẽ; Chuẩn bị trước khi lắp; Nhận vật tư; Lắp van; Kiểm tra lắp đặt.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu


và lỗi thường gặp



		L 4.1. Đọc bản v ẽ

		- Xác định chính xác mã số và chủng loại van


- Xác định đúng vị trí lắp

		- Bản vẽ lắp 


- Bản vẽ chế tạo van




		- Trình bày ký hiệu các loại van trong bản vẽ 


- Trình bày nguyên lý làm việc của các loại van




		- Đọc bản vẽ 


- Liệt kê

		- Tỉ mỉ, chính xác.

		- Đọc sai ký hiệu van



		L 4.2. Chuẩn bị trước khi lắp van




		- Dụng cụ phảI đầy đủ hợp lý


 

		- Máy mài


- Máy cắt 


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Máy hàn


- Bộ đồ nghề tháo lắp...



		- Trình bày  phương pháp lắp


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		L 4.3. Nhận vật tư 




		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng


- Đúng mã số 




		- Phiếu vật tư 


- Van


- Phụ kiện liên quan

		- Viết được các biểu mẫu 


- Trình bày cấu tạo của các loại van

		- Kiểm tra


- Đối chiếu 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng mã số 



		L 4.4. Lắp van

		- Đúng vị trí 


- Đúng cao độ 


- Đảm bảo độ đồng tâm, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- An toàn 




		- Quy trình lắp van


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Van 


- Máy hàn, máy mài 


- Đồ gá chuyên dùng 


 

		- Trình bày các phương pháp lắp đặt van


- Mô tả được các loại mối nối của van


- Trình bày các biện pháp an toàn khi lắp đặt

		- Nâng chuyển thiết bị


- Căn  chỉnh


- Hàn đính


- Tháo lắp bulông 

		- Cẩn thận, tỉ mỉ,  không nôn nóng 

		- Van lắp bị lệch 


- Lắp sai chiều 



		L 4.5. Kiểm tra lắp đặt 

		- Đúng vị trí, cao độ


 - Đúng khe hở lắp gioăng

		- Bản vẽ 


- Máy kinh vĩ, thước cuộn


- Thước đo khe hở 


- Cờ lê lực

		- Trình bày các phương pháp đo 

		- Mô tả bản vẽ


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống cụng nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)
Ngày: 


Tên công việc:           L5 -Thử áp lực
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 

Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Thử áp lực; Kiểm tra và báo cáo kết quả thử; Thổi khô.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp gặp



		L 5.1. Chuẩn bị


		- Các thiết bị phải được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải đủ lực

		- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn




		- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ




		- Cẩn thận


- Nghiêm túc


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		L 5.2. Thử áp lực 

		- Đúng áp suất thử  và thời gian


- An toàn 


- Đảm bảo theo biểu đồ thử

		- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ

		- Trình bày trình tự các bước kiểm tra


- Trình bày các phương pháp sử dụng dụng cụ kiểm tra




		- Quan sát, phán đoán


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu

		- Cẩn thận


- Chính xác


- An toàn

		- Đọc lộn thông số trên đồng hồ đo áp, nhiệt độ.



		L 5.3. Kiểm tra và báo cáo kết quả thử.

		- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân 


rò rỉ 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 

		- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút




		- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực 

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Đọc và ghi chép số liệu




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa



		L 5.4. Thổi khô 

		- Trong ống hoàn toàn khô

		- Thiết bị kiểm tra độ khô 


- Máy nén khí 

		- Cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 

		- Sử dụng thiết bị thổi khô 

		- Cần cù, chịu khó 

		- Thổi chưa khô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)
Ngày: 


Tên công việc:           L6 – Làm sạch bên trong ống
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch; Kiểm tra, báo cáo.
 

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp gặp



		L 6.1. Chuẩn bị 

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Bộ phóng và thu Pig


- Pig các loại




		- Trình bày quá trình thông thổi

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


-Kiểm tra thiết bị dụng cụ




		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		L 6.2.Làm sạch : Thông thổi khí/ Súc rửa hoá chất/ phóng Pig/ Thổi hơi nước (steam blow out) 




		- Bên trong ống phải sạch 


- An toàn 




		- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Bộ phóng và thu Pig


- Pig các loại


- Bộ đàm và các thiết bị thông tin liên lạc.

		- Trình bày nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp làm sạch:Thông thổi/ Súc rửa hoá chất/ Phóng Pig/ Thổi hơi nước (steam blow out)

		- Lắp các thiết bị làm sạch


- Vận hành máy và thiết bị làm sạch




		- Cẩn thận 


- Chu đáo

		- Bên trong ống chưa sạch 



		K 6.3. Kiểm tra, báo cáo

		- Xác định được độ sạch bên trong ống 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng

 

		- Tấm nhôm 


- Túi lọc


- Biên làm sạch


- Các thiết bị kiểm tra sạch trong ống …


 

		- Mô tả dấu hiệu bên trong ống chưa sạch 

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)
Ngày: 


Tên công việc:           L7 – Làm sạch bên ngoài và sơn bảo vệ
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới 

                                                                                                                                   Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch bề mặt; Sơn bảo vệ.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp gặp



		L 7.1. Chuẩn bị

		- Đầy đủ thiết bị dụng cụ 

		- Bản vẽ 


- Quy trình sơn 


- Ru lô,chổi quét, máy phun  sơn…


- Sơn




		- Trình bày  phương pháp sơn


 

		- Liệt kê

		- Chính xác, chu đáo 

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ



		L 7.2. Làm sạch bề mặt 




		- Bề mặt phảI đảm bảo độ sạch theo yêu cầu (Ra2.5)




		- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 




		- Trình bày các phương pháp làm sạch


 

		- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Không đạt độ sạch theo yêu cầu



		L 7.3. Sơn bảo vệ 

		- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 

		- Quy trình sơn


- Dụng cụ 


sơn


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn




		- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm ta

		- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Bề mặt sơn không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           L – Lắp đặt ống dẫn khí trên bờ (Onshore)

Ngày: 


Tên công việc:           L8 – Nghiệm thu bàn giao

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Tập hợp hồ sơ; Lập biên bản nghiệm thu bàn giao; Lập hồ sơ hoàn công.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 L 8.1. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ  ràng 

		- Hồ sơ kỹ thuật 


- Biểu mẫu, biên bản bàn giao

		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao 

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu




		

		



		L 8.2. Lập biên bản nghiệm thu bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ, rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Phải có người có thẩm quyền của các bên tham gia nghiệm thu và phê duyệt




		- Biểu mẫu, giấy bút 


- Hồ sơ hoàn công 

		- Thủ tục và nội dụng bàn giao 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ M

LẮP ĐẶT ỐNG QUA SÔNG / ĐẦM LẦY

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           M – Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy
Ngày: 


Tên công việc:           M1 – Chuẩn bị trước khi lắp
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công; Khảo sát vị trí lắp đặt. 

		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		M1.1. Nghiên cứu tài liệu 

		- Xác định được tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ




		- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép

		- Mô tả bản vẽ thiết kế


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến  ống 

		- Đọc bản vẽ 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 

		- Tỉ mỉ 

		- Bỏ sót thông tin 



		M1.2. Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công 

		- Chuẩn bị được nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công qua sông/ đầm lầy 




		- Dự toán lắp đặt


- Sổ ghi chép, máy tính 


- Hồ sơ kỹ thuật

		- Trình bày công dụng, cấu tạo, quy cách trọng lượng của ống và phụ kiện 




		- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 




		- Thận trọng, có trách nhiệm 

		- Không hợp lý 



		M1.3. Khảo sát vị trí lắp đặt 

		- Đối chiếu bản vẽ và hiện trường


- Đo đạc, kiểm tra đúng vị trí lắp.

		- Bản vẽ phóng tuyến 


- Máy kinh vĩ 


- Thước cuộn

		- Mô tả bản vẽ xây dựng 


- Trình bày các yêu cầu nghiệm thu tuyến, độ thăng bằng 

		- Đọc bản vẽ 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra 




		- Cẩn thận, chính xác 

		- Sai số kiểm tra lớn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           M – Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy
Ngày: 


Tên công việc:           M2 – Nhận cụm ống và phụ kiện
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Nhận vật tư và phụ kiện; Kiểm tra; Vận chuyển ống và phụ kiện.
 

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		M 2.1. Nhận vật tư và phụ kiện 

		- Đúng chủng loại


- Đủ số lượng




		- Phiếu vật tư 




		- Hiểu biết các biểu mẫu


- Vật liệu cơ khí 


- Cấu tạo của chi tiết 

		- Nhận đúng chủng loại, số lượng 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác 

		- Nhận sai không đúng ký hiệu 



		M 2.2. Kiểm tra 

		- Kiểm tra đúng theo danh mục về số lượng, chất lượng và chủng loại   

		- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 

		- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Tính toán và lập được dự trù vật tư, dụng cụ còn thiếu 

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư 

		- Cẩn thận, chính xác 

		- Lập dự trù không đầy đủ 



		M 2.3. Vận chuyển ống và phụ kiện 

		- Tập kết đúng vị trí 


- Đảm bảo an toàn 

		- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

		- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 

		- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 

		- Thận trọng và an toàn 

		- Hàng nghiêng đổ 


- Va chạm


- Sắp xếp không hợp lý 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           M – Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy
Ngày: 


Tên công việc:           M3 – Lắp đặt ống và phụ kiện.
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                     Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị ; Gia công đầu nối ống; Đấu nối và kiểm tra mối nối; Đấu nối và kiểm tra mối nối; 


 
Hàn và kiểm tra mối hàn;  Làm sạch mối hàn; Sơn chống  ăn mòn; Gắn phao/ thùng phi kéo ống; 


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		M 3.1. Chuẩn bị 

		- Con lăn, tời kéo phải được đặt đúng vị trí 


- Đoạn đầu tiên của ống phải được bịt kín 




		- Bộ con lăn, tời kéo


- Bộ neo hãm 


- Thiết bị điện 


- Băng keo 


- Tôn

		- Trình bày các biện pháp nâng chuyển 

		- Nâng chuyển, sắp xếp 


- Bố trí 

		- Chu đáo, có trách nhiệm 

		



		M 3.2. Gia công đầu nối ống

		- Chính xác 


- Đầu  nối đúng quy trình  hàn 


- An toàn

		- Máy mài


- ống


- Dụng cụ đo 


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Trình bày các phương pháp cắt, mài 


 

		- Cắt ống


- Mài vát mép đầu ống  


- Mài  


- Chỉnh sửa 




		- Chính xác, tỉ mỉ 

		- Đường cắt nhiều ba via



		M 3.3. Đấu nối và kiểm tra mối nối 




		 - Đảm bảo độ đồng tâm


- Đúng khe hở và góc độ mối nối




		- Bản vẽ 


- Thước cuộn, Ni vô, dây đo 


- Thước đo khe hở 

		- Trình bày phương pháp đo 

		- Đọc quy trình lắp 


- Sử dụng dụng cụ đo


- Mô tả trị số đo   

		- Tỉ mỉ 

		- Kiểm tra sơ sài, qua loa 



		M 3.4. Hàn và kiểm tra mối hàn 

		- Phương pháp phải tuân thủ quy trình hàn


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 




		- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn 


- Thiết bị kiểm tra 


- Trang bị bảo hộ lao động 


 

		- Trình bày quy trình hàn 


- Phương pháp hàn kim loại 

		- Đọc quy trình hàn 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Không tuân thủ quy trình hàn 



		M 3.5. Thử thuỷ lực đoạn ống

		- Đúng quy trình thử


- Đúng áp suất thử




		- Bộ thử áp 


- Nước sạch


(pH 10-10.5)


- Đồng hồ đo áp suất 

		- Trình bày quy trình thử áp 


- Mô tả các thiết bị đo áp suất 




		- Quan sát 


- Kiểm tra




		- Chính xác


- Tỉ mỉ


- Thận trọng 




		- Quá áp suất cho phép 



		M 3.6.Làm sạch mối hàn

		- Vị trí đoạn ống tại mối hàn phải được làm  sạch 


 

		- Máy mài 


- Chổi sắt


- Chổi quét


- Dụng cụ bảo hộ lao động  




		- Trình bày phương pháp làm sạch bề mặt kim loại 




		- Làm sạch 




		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Cẩu thả 



		M 3.7. Sơn chống  ăn mòn 




		- Lớp sơn  phải đúng quy cách 

		- Sơn 


- Dụng cụ bảo hộ lao động  

		- Phương pháp sơn cơ bản 

		- Sơn 

		- Tỉ mỉ, cẩn  thận 

		- Sơn không đều



		M 3.8. Gắn phao/ thùng phi 




		- Nỗi


- An toàn 

		- Phao / thùng phi, dây nhựa 

		- Trình bày cách lắp phao vào ống 

		- Lắp phao, buộc dây 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Phao bị lệch, tuột dây 



		M 3.9. Kéo ống




		- Kéo đều

		- Tời, dây cáp 

		- Trình bày phương pháp vận chuyển bằng tời, con lăn 




		- Sử dụng tời 

		- Cẩn thận 

		- Tời không đủ lực kéo



		M 3.10. Cắt phao, đánh chìm 

		- Ống không bị cong, biến dạng 




		- Dao, kéo

		- Trình bày phương pháp thiết bị 

		- Hạ thuỷ 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Cắt phao không an toàn



		M 3.11. Nghiệm thu 

		- Ống đạt độ sâu ở dưới lòng sông theo yêu  cầu


-  ống nằm đúng vị trí

		- Máy định vị toàn cầu


- Máy siêu âm đo độ sâu

		- Trình bày các bước sử dụng máy định vị toàn cầu


- Trình bày các bước sử dụng máy siêu âm đo độ sâu.

		- Vận hành máy đo


- Đọc các thông số đo


- Ghi chép số liệu và lập biên bản nghiệm thu




		- Cẩn thận, chính xác
- An toàn

		- Thông số không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           M – Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy
Ngày: 


Tên công việc:           M4 -Thử áp lực
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Thử áp lực; Kiểm tra và báo cáo kết quả thử; Thổi khô.


		Các bước


thực hiện


 công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp gặp



		M 4.1.Chuẩn bị


		- Các thiết bị phải được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải siết đủ lực

		- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn




		- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử

		- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ




		- Cẩn thận


- Nghiêm túc


- Chu đáo

		- Lập dự trù không đầy đủ



		M 4.2. Thử áp lực 




		- Đúng áp suất thử  và thời gian


- An toàn 


- Đảm bảo theo biểu đồ thử

		- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ

		- Trình bày trình tự các bước kiểm tra


- Trình bày các phương pháp sử dụng dụng cụ kiểm tra

		- Quan sát, phán đoán


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu

		- Cẩn thận


- Chính xác


- An toàn

		- Đọc sai thông số trên đồng hồ đo áp, nhiệt độ



		M 4.3. Kiểm tra và báo cáo kết quả thử

		- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ 


- Kết quả báo cáo đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng 

		- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


 

		- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực

		- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Đọc và ghi chép số liệu




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi không đủ các số liệu


- Qua loa



		M 4.4. Thổi khô 

		- Trong ống hoàn toàn khô

		- Thiết bị kiểm tra độ khô 


- Máy nén khí 

		- Cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 

		- Sử dụng thiết bị thổi khô 

		- Cần cù, chịu khó 

		- Thổi chưa khô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           M – Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy
Ngày: 


Tên công việc:           M5 – Làm sạch bên trong ống
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Chuẩn bị; Làm sạch; Kiểm tra, báo cáo.

 

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		I 5.1. Chuẩn bị 

		-Đường ống có khoảng cách dài và không có điểm rẽ nhánh


-Các thiết bị thu Pig, phóng Pig,Pig, máy nén khí và các phụ kiện đi kèm phải đầy đủ


-Tại khu vực làm việc phải xác định và làm ranh giới cô lập

		-Pig


-Bộ thu Pig


-Bộ phóng Pig


-Máy nén khí


-Bao lọc


-Van


- Ống nối cấp khí


-Quy trình an toàn…


-Các bảng biểu nghiệm thu kiểm tra




		-Trình bày các công dụng của bộ phóng và thu Pig


-Trình bày nguyên tắc bảo quản thiết bị

		-Liệt kê dụng cụ và thiết bị

		-Chu đáo


-Nghiêm túc

		-Thiếu dụng cụ và thiết bị



		I 5.2.Làm sạch bằng phương pháp phóng Pig




		- Đúng quy trình


- Đảm bảo loại bỏ các mảnh vỡ vụn còn sót lại trong quá trình lắp ráp ra bên ngoài

		-Pig


-Van


-Đồng hồ đo áp suất


-Máy nén khí 


-Bao lọc


- ống nối cấp khí


-Thiết bị liên lạc 




		-Trình bày thứ tự các lần phóng Pig 


-Trình bày nguyên lý hoạt động của bộ phóng và thu Pig


-Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí


-An toàn khi vận hành máy nén khí và bộ thu, phóng Pig


-Trình bày tác dụng của từng loại Pig 




		- Thao tác đóng mở van


-Vận hành máy nén khí


-Đọc số liệu


-Quan sát


-Phán đoán

		-Cẩn thận, có trách nhiệm


-An toàn

		- Cẩu thả, thiếu cẩn thận, thiếu tinh thần trách nhiệm



		I 5.3. Kiểm tra, báo cáo

		- Bên trong ống hoàn toàn sạch, không có rỉ sét được tìm thấy trong thành ống


-Báo cáo kết quả phóng Pig phải được ghi chép đầy đủ và chính xác

		-Các loại Pig 


-Sổ và dụng cụ ghi chép số liệu


-Bảng biểu nghiệm thu




		-Trình bày các bước quan sát và kiểm tra lượng vỡ vụn, rỉ sét trên Pig


-Hiểu được hệ thống bảng biểu kiểm tra nghiệm thu

		-Quan sát


-Ghi chép số liệu

		-Cẩn thận


-Chính xác


-Nghiêm túc

		-Trong ống vẫn còn rỉ sét





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:           M – Lắp đặt ống qua sông/đầm lầy
Ngày :................................................                                                                                                                                    

Tên công việc:           M6 – Nghiệm thu và bàn giao 
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:       Tập hợp hồ sơ; Lập biên bản nghiệm thu bàn giao; Lập hồ sơ hoàn công.


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 M 6.1. Tập hợp hồ sơ

		- Hồ sơ kỹ thuật đầy đủ rõ  ràng 

		- Hồ sơ kỹ thuật 


- Biểu mẫu, biên bản bàn giao




		- Hồ sơ hoàn công 


- Danh mục văn bản bàn giao 

		- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu

		

		



		M 6.2. Lập biên bản nghiệm thu bàn giao




		- Phải ghi đầy đủ, rõ ràng


- Thông số phải chính xác 


- Phải có người có thẩm quyền của các bên tham gia nghiệm thu và phê duyệt




		- Biểu mẫu, giấy bút 


- Hồ sơ hoàn công 

		- Thủ tục và nội dụng bàn giao 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng chính xác 

		- Nội dung không đầy đủ 



		M 6.3. Lập hồ sơ hoàn công




		- Bản vẽ phải đúng với sản phẩm đã sản xuất


- Hồ sơ phải đầy đủ phải có các bên liên quan  phê duyệt




		- Biểu mẫu, bút, giấy


- Bản  vẽ  hoàn công

		- Bản vẽ kỹ thuật 

		- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 

		- Thận trọng chính xác 

		- Bản vẽ thiếu chi tiết 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NHIỆM VỤ N

ỨNG DỤNG CÁC PHẦN MỀM KỸ THUẬT & QUẢN LÝ

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:       N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý

Ngày: 


Tên công việc:       N1 – Triển khai bản vẽ kỹ thuật bằng phần mềm AUTO CAD

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:  Vẽ được các bản vẽ kỹ thuật bằng phần mềm Autocad, in được bản vẽ    


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		N1.1. Nghiên cứu bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật đầy đủ rõ  ràng 

		- Bản vẽ kỹ thuật và các tài liệu liên qua

		- Mô tả các bản vẽ kỹ thuật chuyên ngành

		- Đọc bàn vẽ, ghi chép số liệu

		· Chính xác

		



		N1.2. Xây dựng bản vẽ




		- Trình bày công dụng của phần mềm Autocad

		- Bản vẽ 

- Máy tính

- Tài liệu liên quan

		- Sử dụng thành thạo máy vi tính

		· Vẽ thành thạo các bản vẽ bằng phần mềm Autocad



		· Chính xác, cẩn thận

		· Nội dung không đẩy đủ


· Bản vẽ chi tiết



		N1.3. In bản vẽ.




		- Máy vi tính

- Máy in


- Giấy in

		

		· Biết các bước in bản vẽ

		· In được bàn vẽ bằng máy in

		· Chính xác

		· In bản vẽ không đúng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:  N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý
Ngày: 


Tên công việc:  N2 – Lập bảng tính, văn bản với phần mềm Microsoft Office

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới                                                                                                                 Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc: Nghiên cứu tài liệu; Lập bảng tính, văn bản; Quản lý dữ liệu.

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 N 2.1. Nghiên cứu tài liệu

		· Tài liệu đầy đủ, rõ ràng



		- Cung cấp đầy đủ nội dung văn bản, số liệu  

		- Công dụng của các mẫu văn bản, bảng tính.

		- Quan sát ghi chép số liệu

- Phân tích được tài liệu


- Tính toán




		· Tập trung

· Chính xác


· Cẩn thận

		



		N 2.2. Lập bảng tính, văn bản



		-Bảng tính, văn bản hợp lý.

- Lập bảng tính và xây dựng văn bản hoàn thiện




		- Máy vi tính

- nội dung của bảng tính, văn bản


- Máy in


- Giấy in

		- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm Microsoft Office




		· Sử dụng và thao tác được máy vi tính, tin học văn phòng (phần mềm Microsoft Office)

		· Chính xác


· Cẩn thận

		· Nội dung không đẩy đủ,


chi tiết



		N 2.3. Quản lý dữ liệu



		- Sắp xếp và quản lý được các văn bản, bảng tính bằng phần mềm Microsoft Office trên máy vi tính



		- Các thiết bị lưu trữ (Ổ đĩa cứng, USB...)

		- Quản lý tài liệu


- In văn bản, bảng tính.




		- Thực hiện các thao tác lưu trữ dữ liệu vào thiết bị lưu trữ

		· Chính xác

·  Cẩn thận

		- Quản lý, lưu trữ không rõ ràng gây khó khăn khi tìm kiếm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:  N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý
Ngày: 


Tên công việc:  N3 – Tra cứu và đăng tải tài liệu với mạng Internet
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                            Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc: Nghiên cứu tài liệu; Tra cứu và đăng tải tài liệu qua mạng; Quản lý dữ liệu


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 N 3.1. Nghiên cứu tài liệu

		- Nội dung công việc của bảng tính, văn bản



		- Bản vẽ 


-Tài liệu kỹ thuật liên quan

		- Thao tác tra cứu, đăng tải tài liệu trên mạng Internet

		- Sử dụng máy vi tính, mạng internet




		

		



		N 3.2. Tra cứu và đăng tải tài liệu qua mạng



		- Nghiên cứu cơ sở dữ liệu


-Tra cứu và đăng tải tài liệu qua mạng

		- Máy vi tính


- Mạng Internet


- Bút, giấy.




		- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm tra cứu


- Đăng tải trên Internet




		- Truy cập các trang web liên quan đến ngành ống công nghệ


- Ghi chép số liệu, tải được tài liệu từ internet

		

		



		N 3.3. Quản lý dữ liệu



		- Sắp xếp và quản lý được các văn bản, bảng tính bằng phần mềm Microsoft Office trên máy vi tính

		- Các thiết bị lưu trữ (Ổ đĩa cứng, USB...)

		- Quản lý tài liệu


- In văn bản, bảng

		- Thực hiện các thao tác lưu trữ dữ liệu vào thiết bị lưu trữ

		· Chính xác

· Cẩn thận

		- Quản lý, lưu trữ không rõ ràng gây khó khăn khi cần





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:  N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý

Ngày: 


Tên công việc:  N4 – Sử dụng các phần mềm chuyên ngành ống

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:  Sử dụng phần mềm chuyên ngành ống

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 N 4.1. Nghiên cứu bản vẽ, tài liệu

		Trình bày nội dung các bản vẽ, tài liệu

		· Bản vẽ và các tài liệu kỹ thuật có liên quan



		- Phân tích bản vẽ chuyên ngành ống

		- Ghi chép số liệu



		· Chịu khó

· Nghiên cứu

		· Chưa hiểu hết được các nội dung bản vẽ, phần mềm chuyên ngành





		N 4.2. Lập các tài liệu kỹ thuật cần thiết dựa vào các phần mềm chuyên ngành



		- Giải thích được các ký hiệu, các thuật ngữ trên trong tài liệu


- Trình bày công dụng của các phần mềm chuyên ngành




		- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật liên quan


- Máy vi tính


- Máy in


- Giấy in


- Bút, giấy.

		- Bản vẽ chuyên ngành


- Các đơn vị đo lường, dung sai


- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm chuyên ngành

		- Đọc tài liệu


- Quan sát


- Sử dụng máy vi tính, phần mềm chuyên ngành




		· Tập trung, chính xác

		· Tài liệu kỹ thuật được lập chưa chi tiết



		N 4.3. Quản lý dữ liệu



		- Quản lý được các dữ liệu


- Sắp xếp và quản lý được các bản vẽ và các tài liệu kỹ thuật liên qua bằng phần mềm chuyên ngành trên máy vi tính

		- Các thiết bị lưu trữ (Ổ đĩa cứng, USB...)

		- Quản lý bản vẽ, tài liệu


- In bản vẽ

		- Thực hiện các thao tác lưu trữ dữ liệu vào thiết bị lưu trữ

		·  Chính xác


- Cẩn thận

		- Quản lý, lưu trữ không rõ ràng gây khó khăn khi cần





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:  N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý

Ngày: 


Tên công việc:  N5 – Quản lý nhân sự

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                         
 Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 

Mô tả công việc:  Quản lý nhân lực là công việc của người nhóm trưởng, tổ trưởng để tổ chức điều hành công việc hợp lý và hiệu quả
 


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 N 5.1. Quản lý thông tin người lao động

		· Trình bày các phương pháp quản lý

		· Máy vi tính

· Thông tin chi tiết của người lao động như địa chỉ liên lạc,số điện thoại.



		· Trình bày các loại trình độ.

- Sử dụng tốt các phần mềm trợ giúp cho việc quản lý

		- Quản lý


- Sử dụng được máy vi tính 

 

		· Cẩn thận

· Chính xác

		· Thông tin không đầy đủ, thiếu thông tin, sai thông tin



		N 5.2. Điều hành công việc 

		- Trình bày cách quản lý nhân sự một cách, phù hợp, hiệu quả



		- Máy vi tính


- Máy in


- Giấy in


- Bút, giấy.


- Điện thoại




		- Quản lý thông tin, hiểu được chức năng công việc

- Phân chia công việc


- Định mức công việc



		- Nắm bắt tính cách tâm lý

- Giao tiếp


- Điều hành




		· Tự tin

· Hòa đồng

· Công minh

		



		N 5.3. Xử lý các tình huống xảy ra




		· Trình bày các biện pháp xử lý các tình huống xảy ra



		- Tài liệu ghi chép theo dõi quá trình làm việc của người lao độn

		- Kinh nghiệm quản lý

- Thành thạo các quy định của luật pháp

		- Khả năng xử lý tình huống kịp thời

- Phán đoán

		- Tác phong công nghiệp

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:  N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý
Ngày: 


Tên công việc:  N6 – Quản lý dụng cụ vật tư
Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                    Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:  Quản lý dụng cụ là công việc của người nhóm trưởng, tổ trưởng, thủ kho để cung cấp, điều tiết, bảo trì bảo dưỡng trang thiết bị dụng cụ vật tư .    


		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 N 6.1. Thống kê các chủng loại dụng cụ vật tư

		· Đầy đủ thông tin, đúng chủng loại

		· Máy vi tính

· Bảng liệt kê vật tư

· Các phiếu xuất – nhập kho

		- Kiến thức về các phương pháp thống kê, kiểm soát

		- Thu thập


- Liệt kê 

- Sắp xếp

		- Cẩn thận

· Chính xác

		· Thống kê không đầy đủ, không đúng chủng loại, số lượng



		N 6.2. Nhận và xuất dụng cụ vật tư 

		- Theo đúng yêu cầu của bản vẽ, công việc 

		- Phiếu nhận vật tư 


- Phiếu xuất vật tư

		- Phân loại và nhận biết được các dụng cụ, vật tư

		Ghi chép 

Kiểm tra dụng cụ, vật tư

		-  Nghiêm túc

- Chính xác khi giao nhận dụng cụ, vật tư

		



		N 6.3. Điều tiết dụng cụ vật tư 

		- Phù hợp với nhu cầu công việc, tiến độ

		- Bảng thống kê dụng cụ, vật tư

- Thông tin yêu cầu vật tư của các tổ nhóm.

		- Kiến thức, kinh nghiệm quản lý

- Dự đoán được yêu cầu vật tư của các tổ, đội

		- Xử lý yêu cầu vật tư của các nhóm, tổ, đội.

		- Công bằng, hợp lý

		



		N6.4. Sắp xếp, bảo quản dụng cụ vật tư

		· Theo mã số 

· Theo thứ tự


· Theo khối lượng, chủng loại

		- Sơ đồ bố trí

- Kệ, khay


- Hệ thống phòng cháy chữa cháy

		- Hiểu được nguyên lý, đặc tính của từng loại vật tư

- Kiến thức về hệ thống

		· Sắp xếp.


· Bố trí.


· Quản lý.


· Kiểm tra

		· Nghiêm túc.


· Tác phong công nghiệp


 

		· Sắp xếp không hợp lý







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ


Tên nhiệm vụ:  N – Ứng dụng các phần mềm kỹ thuật & quản lý

Ngày: 


Tên công việc:  N7 – Quản lý tiến độ

Người biên soạn: Kiều Tấn Thới

                                                                                                                                            Người thẩm định : Hội đồng thẩm định theo Quyết định số 925/QĐ-BXD 


Mô tả công việc:  Quản lý tiến độ là công việc rấ quan trọng của người nhóm trưởng, tổ trưởng: Thống kê các nhiệm vụ công việc, sắp xếp và quản lý công viêc, đánh giá được các nguồn lực

		Các bước


thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị,


vật liệu...

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		 N 7.1. Phân chia các nhiệm vụ công việc

		- Đúng chức năng, nhiệm vụ của từng công việc

- Phân chia cấp độ công việc

		- Bảng tiến độ công việc

- Danh mục công việc


- Danh sách nhân lực

		- Trình bày quy trình sản xuất

- Phân tích được nhiệm vụ công việc cần thực hiện

- Trình bày các biện pháp thi công

		- Phân chia  công việc



		· Nghiêm túc

		



		N 7.2. Sắp xếp và quản lý công việc

		- Đúng theo quy trình

- Đạt tiến độ theo yêu cầu

		- Bảng báo cáo công việc từng ngày

- Danh mục công việc


- Bảng tiến độ công việc




		- Kiểm soát được tiến độ việc huy động phương tiện và nhân lực

- Kiểm soát được khối lượng công việc các nhóm, tổ

		- Sắp xếp công việc

- Phân phối 


- Định mức

		- Nghiêm túc

		



		N 7.3. Đánh giá được các nguồn lực 

		- Định mức được khả năng của từng nhóm


- Định mức được trang thiết bị dụng cụ thi công

		- Bảng tiến độ công việc


- Danh mục công việc


- Danh sách nhân lực

		- Trình bày quy trình sản xuất


- Phân tích được nhiệm vụ công việc cần thực hiện




		· Định mức

		· Thận trọng


· Nghiêm túc 
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SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


TÊN NGHỀ: SỬA CHỮA MÁY THI CÔNG XÂY DỰNG

MÃ SỐ NGHỀ:


		 CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		A – Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong của máy thi công xây dựng

		A1- Bảo dưỡng cơ cấu trục khuỷu thanh truyền

		A2- Bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí

		A3- Bảo dưỡng hệ thống làm mát

		A4-Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn

		A5 -Bảo dưỡng hệ thống nhiên liệu động cơ xăng

		A6-Bảo dưỡng hệ thống nhiên liệu động cơ Diêzen



		A7 - Sửa chữa hệ thống khởi động điện

		A8 - Sửa chữa hệ thống đánh lửa

		A9 - Đặt lửa động cơ





		

		A10 - Thay bộ hơi động cơ

		A11 - Cạo rà bạc lót

		A12 - Thay đệm nắp máy

		A13 – Mài, rà xu páp

		A14-Doa ổ đỡ xupáp

		A15 - Thay phớt ống dẫn hướng xupáp

		A16 - Thay bạc lót trục cam

		A17 - Thay bạc đòn gánh xu páp

		A18 - Thay bộ bánh răng dẫn động cơ cấu phân phối khí





		

		A19 -Thay cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước

		A20 - Cân chỉnh áp suất vòi phun

		A21 - Cân chỉnh bơm cao áp

		A22-Lắp đặt bơm cao áp vào động cơ.




		A23 - Bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ

		

		

		

		



		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		B – Bảo dưỡng ,sửa chữa hệ thống truyền động của máy thi công xây dựng

		B1-Bảo dưỡng  ly hợp chính

		B2 - Bảo dưỡng biến mô thủy lực

		B3- Bảo dưỡng  ly hợp chuyển hướng

		B4- Bảo dưỡng  hộp số

		B5 - Bảo dưỡng, sửa chữa hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số

		B6-  Bảo dưỡngcácđăng

		B7- Bảo dưỡng  truyền lực chính

		B8-Bảo dưỡng  truyền lực cuối cùng

		B9 - Sửa chữa ly hợp



		

		B10 - Sửa chữa hộp số

		B11 - Sửa chữa cácđăng

		B12 - Sửa chữa truyền lực chính

		B13- Sửa chữa truyền lực cuối cùng

		

		

		

		

		



		C – Bảo dưỡng, sửa chữa  hệ thống di chuyển của máy thi công xây dựng

		C1-Bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng

		C2 – Bảo dưỡng bộ tăng xích

		 C3 – Bảo dưỡng  bánh sao chủ động

		C4– Bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp

		C5 – Bảo dưỡng cơ cấu treo

		C6 - Thay phớt chắn dầu, mỡ

		C7 - Thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng

		

		



		D – Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh trên máy thi công xây dựng

		D1- Bảo dưỡng  máy nén khí

		D2- Bảo dưỡng  tổng phanh khí

		D3-Bảo dưỡng  tổng phanh dầu

		D4- Bảo dưỡng  xy lanh phanh bánh xe

		D5- Điều chỉnh van an toàn

		D6-Bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc

		D7-Bảo dưỡng cơ cấu phanh dải

		D8-Bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa

		D9- Sửa chữa tổng phanh



		

		D10-Thay guốc phanh

		D11-Thay xylanh phanh bánh xe



		D12 -Thay bát phanh



		D13-Thay máy nén khí

		

		

		

		

		



		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		E –Bảo dưỡng, sửa chữa


 hệ thống lái trên máy thi công xây dựng

		E1 – Bảo dưỡng bơm trợ lực lái

		E2 – Bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp

		E3 – Bảo dưỡng  hộp tay lái

		E4 – Bảo dưỡng cơ cấu trợ lực

		E5 – Bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng xe bánh xích

		E6 - Thay bơm trợ lực lái

		E7-Thay hộp tay lái

		E8-Sửa chữa cơ cấu hình thang lái

		



		F – Bảo dưỡng, sửa chữa


 hệ thống điện trên máy thi công xây dựng

		F1-Kiểm tra hệ thống điện máy xây dựng

		F2- Bảo dưỡng  ắc quy

		F3 – Bảo dưỡng đường dây dẫn điện

		F4 – Bảo dưỡng  máy phát điện

		F5 – Bảo dưỡng  động cơ điện

		F6 – Bảo dưỡng  rơle

		F7- Bảo dưỡng đồng hồ cảnh báo, đèn tín hiệu

		F8 – Bảo dưỡng và thay thế còi điện

		F9-Thay máy phát điện



		

		F10-Thay đường dây dẫn điện

		F11 – Thay bóng đèn cháy

		

		

		

		

		

		

		



		G – Bảo dưỡng bơm cao áp điều khiển điện tử  trên máy thi công xây dựng



		G1 – Bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE điều khiển bằng điện tử

		G2 – Bảo dưỡng  bơm cao áp phân phối VE điều khiển bằng điện tử



		G3 - Kiểm tra hệ thống sấy nóng nhiên liệu và hộp điều khiển ECU



		

		

		

		

		

		



		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		H –Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén trên máy thi công xây dựng

		H1 – Bảo dưỡng bơm thuỷ lực, khí nén

		H2 – Bảo dưỡng  các van thuỷ lực, khí nén

		H3 – Bảo dưỡng  ắc quy thuỷ lực

		H4 – Bảo dưỡng  đường ống và két làm mát

		H5-Sửa chữa bơm thuỷ lực, khí nén

		H6 - Sửa chữa động cơ thuỷ lực, khí nén

		H7 - Sửa chữa hộp phân phối

		H8 – Bảo dưỡng xylanh thuỷ lực,khí nén

		H9-Thay bơm thuỷ lực, khí nén



		I- Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác của máy thi công xây dựng  

		I1- Bảo dưỡng  tời, cáp, xích

		I2- Bảo dưỡng  puli

		I3- Bảo dưỡng  cơ cấu móc

		I4- Bảo dưỡng cơ cấu treo

		I5- Bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay

		I6- Thay  lưỡi cắt của máy thi công




		I7-Thay cáp, tời

		I8-Thay xích

		I9-Thay puli



		K- Thử máy thi công xây dựng sau sửa chữa

		K1 – Thử máy sau sửa chữa

		K2 - Thử thiết bị công tác

		K3 - Bàn giao sau sửa chữa

		

		

		

		

		

		



		L- Thực hiện phát triển nghề khi sửa chữa máy thi công xây dựng  

		L1-Giao tiếp với đồng nghiệp và khách hàng

		L2- Tham gia các lớp tập huấn chuyên môn

		L3- Tham gia thi nâng bậc tay nghề

		

		

		

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A       : Sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A1    : Bảo dưỡng cơ cấu trục khuỷu - thanh truyền.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc : Kiểm tra, bảo dưỡng piston, séc măng, chốt piston, thanh truyền, trục khuỷu bánh đà.

		Người thẩm định:......................                





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, chất lượng loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn, sạch sẽ.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa thông thường và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra séc măng, thanh truyền trục khuỷu.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu, phụ liệu.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và bố trí nơi làm việc.


- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và các chi tiết.


- Biết tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị sử dụng để bảo dưỡng.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng.


- Thực hiện công việc an toàn vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Làm sạch các chi tiết.

		- Sử dụng thành thạo máy nén khí.


- Làm sạch chi tiết đúng phương pháp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.



		- Máy nén khí.


- Dung dịch tẩy rửa.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Nội dung, tiêu chuẩn công tác vệ sinh.


- Hiểu quy trình vận hành máy nén khí.


- Quy tắc an toàn.

		- Sử dụng hoá chất, dung dịch an toàn.


- Tiến hành thao tác đảm bảo an toàn vệ sinh.



		- Cẩn thận với hoá chất.




		- Xem nhẹ hoặc bỏ qua khâu làm sạch trước khi kiểm tra.



		3. Kiểm tra các chi tiết.

		- Chọn đúng, sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định chính xác các hư hỏng của các chi tiết.


- Đánh giá đúng mức độ hư hỏng. Đưa ra cách sửa chữa hợp lý hoặc thay mới.

		- Dụng cụ sửa chữa thông thường và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra séc măng, thanh truyền, trục khuỷu.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu khác.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và các chi tiết.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Hiểu biết về tình năng, cách sử dụng các thiết bị kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ.


- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Đọc sai số liệu đo.


- Xác định không hết hư hỏng.



		4. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


- Hiểu và thực hiện đủ nội dung, đúng yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu.


- Thay chi tiết đúng chủng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ thông thường và chuyên dụng.


- Bàn bảo dưỡng.


- Dầu bôi trơn.


- Clê lực.


- Khay đựng.

		- Nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng cơ cấu.


- Cách sử dụng dụng cụ bảo dưỡng, tính năng, tác dụng của thiết bị.


- Cách tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng các dụng cụ bảo dưỡng.


- Thao tác cạo rà bề mặt tiếp xúc.


- Vặn clê lực đúng quy định.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Rà, cạo bề mặt piston, bề mặt bạc chống mòn tạo vết xước, hoặc thay đổi kích thước.



		5. Kết thúc công việc bàn giao.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng,sửa chữa động cơ đốt trong.
                

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A2: Bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí. 
                

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc : Kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí.

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ vật tư, dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ thông dụng và chuyên dùng cho cơ cấu.


- Thiết bị chuyên dùng thử độ kín, khít và thử lò xo.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu, phụ liệu khác...

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và bố trí nơi làm việc.


- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và chi tiết.


- Biết tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị sử dụng để kiểm tra, bảo dưỡng.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Làm sạch chi tiết.

		- Làm sạch chi tiết đúng phương pháp.


- Chọn và sử dụng đúng dung dịch làm sạch.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp.

		- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dung dịch tẩy muội than.


- Khay đựng.

		- Nội dung, tiêu chuẩn công tác vệ sinh.


- Cách vận hành máy nén khí.


- Quy tắc an toàn.

		- Sử dụng hoá chất tẩy rửa.


- Tiến hành thao tác an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận với hoá chất.




		- Xem nhẹ hoặc bỏ qua khâu làm sạch trước khi kiểm tra.



		3. Kiểm tra chi tiết.

		- Xác định đúng, sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định đầy đủ, chính xác hư hỏng chi tiết, đưa ra cách sửa chữa.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Thiết bị kiểm tra xu páp, lò xo.


- Dụng cụ thông dụng và chuyên dùng cho cơ cấu.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu khác.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và chi tiết.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Đọc sai số liệu đo.


- Bỏ sót hư hỏng.



		4. Bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


- Thực hiện đầy đủ nội dung bảo dưỡng cơ cấu.


- Rà su páp và đế đảm  bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Chi tiết thay mới phải đạt tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Cát rà.


- Dụng cụ rà su páp.


- Thiết bị kiểm tra độ kín su páp.


- Khay đựng.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu, chi tiết.


- Nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng cơ cấu.


- Hiểu biết tính năng, cách sử dụng thiết bị, dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng.


- Cách tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị, kiểm tra bảo dưỡng.


- Rà su páp và đế đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Kiên trì.

		- Rà không đúng cặp su páp và đế.


- Cát rà dính vào thân su páp.



		5. Kết thúc công việc bàn giao.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A      : Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A3   : Bảo dưỡng hệ thống làm mát.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống làm mát bằng nước.                                         

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ sửa chữa thông thường và chuyên dụng.


- Thiết bị thử bơm nước.


- Máy nén khí.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và nơi làm việc.


- Hiểu biết về tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ thiết bị sử dụng.


- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống và các bộ phận.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng.


- Thực hiện công việc an toàn vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Bơm mỡ vào các ổ bi của bơm nước.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ bơm mỡ.


- Sử dụng mỡ đúng loại, đảm bảo chất lượng quy định.


- Bơm lượng mỡ vừa đủ lượng cần thiết.

		- Bơm mỡ chuyên dùng.


- Mỡ dùng chịu nước.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Đặc tính kỹ thuật của loại mỡ dùng cho bơm nước.


- Hiểu tính năng và cách sử dụng dụng cụ bơm mỡ vào ổ bi.

		- Sử dụng dụng cụ bơm mỡ vào ổ bi.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.




		- Dùng mỡ không đúng chủng loại.


- Bơm thiếu hoặc thừa mỡ.



		3. Bắt chặt các mối lắp ghép. Điều chỉnh độ căng dây đai truyền động

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Vặn chặt các mối lắp ghép két nước, bơm nước, quạt gió và điều chỉnh dây đai.


- Kiểm tra, điều chỉnh độ căng dây đai truyền động đúng phương pháp, đúng tiêu chuẩn quy định.

		- Dụng cụ bắt chặt.


- Cân lực.


- Thước đo.


- Khay đựng.

		- Cách sử dụng dụng cụ bắt chặt mối ghép.


- Cách kiểm tra điều chỉnh độ căng dây đai.


- Hiểu biết về truyền động đai truyền.

		- Sử dụng dụng cụ bắt chặt két nước, bơm nước, quạt gió.


- Sử dụng cân lực, thước đo.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Điều chỉnh độ căng dây đai không chính xác.


- Vặn không chặt mối ghép.



		4. Súc rửa hệ thống làm mát.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị súc rửa của hệ thống.


- Sử dụng dung dịch làm sạch phù hợp, đúng chủng loại.


- Hiểu và tiến hành súc rửa đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Vận hành động cơ đúng quy trình kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dung dịch tẩy rửa cặn nước.


- Bơm nước áp lực cao.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Hiểu biết về phương pháp và yêu cầu kỹ thuật súc rửa hệ thống làm mát.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo lắp  hệ thống.


- Cách sử dụng bơm nước áp lực cao.


- Đặc tính kỹ thuật của dung dịch súc rửa.


- Quy trình vận hành động cơ.


- Tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ tháo lắp hệ thống.


- Sử dụng bơm nước có áp lực cao.


- Vận hành động cơ.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc 


- Cẩn thận.

		- Sử dụng dung dịch làm sạch không đúng quy định.



		5. Kết thúc công việc. 



		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.



		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A        : Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A4  : Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống bôi trơn động cơ.                                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật.


- Thiết bị thử bơm dầu.


- Máy nén khí.


- Bộ dụng cụ sửa chữa thông dụng và chuyên dùng.


- Nguyên vật liệu, dầu mỡ, nhiên liệu.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và nơi làm việc.


- Hiểu biết về tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành bảo dưỡng.


- Thực hiện biện pháp an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Thay dầu bôi trơn động cơ.

		- Thay dầu đúng thời gian quy định.


- Thực hiện đúng các yêu cầu kỹ thuật, làm nóng động cơ trước khi xả dầu cũ.


- Dầu thay phải đúng chủng loại, đủ số lượng, đảm bảo chất lượng.

		- Dầu bôi trơn mới.


- Dụng cụ tháo ốc xả dầu.


- Thùng chứa dầu bẩn.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Tiêu chuẩn thời gian sử dụng dầu bôi trơn động cơ.


- Đặc tính kỹ thuật của dầu bôi trơn.


- Cách kiểm tra mức dầu trong các te.


- Cách tháo lắp ốc xả dầu.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Sử dụng dụng cụ tháo lắp ốc xả dầu bôi trơn.


- Sử dụng thước thăm dầu.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Dầu không đúng chủng loại.


- Lượng dầu thiếu hoặc thừa.



		3. Súc rửa hệ thống bôi trơn.

		- Hiểu phương pháp và yêu cầu kỹ thuật súc rửa hệ thống.


- Vận hành động cơ đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh công nghiệp.

		- Dầu rửa (dầu công nghiệp).


- Dụng cụ tháo lắp ốc xả dầu.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Phương pháp và yêu cầu kỹ thuật súc rửa hệ thống.


- Đặc tính kỹ thuật của dầu rửa.


- Quy trình vận hành động cơ.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo.

		- Sử dụng dụng cụ tháo lắp ốc xả dầu.


- Vận hành động cơ.


- Thực  hiện biện pháp vệ sinh, an toàn lao động.




		- Thận trọng.


- Khéo léo.


- Đề phòng tai nạn xảy ra.

		- Lượng dầu rửa 


không đúng mức quy định.



		4. Thay lọc lõi thô và làm sạch bầu lọc tinh ly tâm.

		- Xác định đúng thời điểm thay lọc lõi thô và làm sạch lọc tinh.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp và làm sạch.


- Hiểu và thực hiện đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật thay lõi lọc thô, làm sạch lọc tinh ly tâm.


- Lọc lõi thô thay phải đúng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Làm sạch bầu lọc ly tâm đúng phương pháp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.



		- Bản quy trình tháo lắp lọc thô và lọc tinh ly tâm.


- Lõi lọc mới.


- Dụng cụ tháo lắp bầu lọc.


- Máy nén khí.


- Xăng.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của lọc thô và lọc tinh.


- Quy trình tháo lắp bầu lọc thô, lọc tinh.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo lắp bầu lọc.


- Quy trình vận hành máy nén khí.


- Tổ chức lao động an toàn vệ sinh.



		- Tiến hành thao tác tháo lắp bầu lọc.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vận hành máy nén khí.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Rơi lò xo, van bi, ống phun.


-  Hỏng đệm của rô to lọc ly tâm.



		5. Tháo rửa, lắp bơm dầu và ống hút dầu các te.

		- Hiểu biết và thực hiện đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật tháo lắp bơm dầu bánh răng.


- Chọn và sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp bơm.


- Kiểm tra chất lượng chi tiết. Xác định được mức độ hư hỏng, đưa ra cách sửa chữa hoặc thay mới.


- Rửa bơm dầu, ống hút đúng phương pháp.

		- Bản vẽ lắp bơm dầu bánh răng.


- Quy trình tháo lắp bơm.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn tháo lắp.

		- Hiểu biết về cấu tạo, hoạt động của bơm dầu bánh răng.


- Quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo lắp bơm dầu.


- Các sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Hiểu biết về các dạng lắp ghép chi tiết.


- Nội dung tổ chức an toàn lao động.

		- Đọc, hiểu bản vẽ lắp.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Rơi lò xo, bi của van điều chỉnh áp suất dầu.



		6. Thử bơm dầu.

		- Nắm bắt đúng phương pháp và tiêu chuẩn kỹ thuật thử bơm dầu.


- Sử dụng thành thạo thiết bị thử.


- Thử, điều chỉnh bơm đúng phương pháp.


- Sau bảo dưỡng bơm dầu phải đạt tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Thiết bị thử bơm dầu.


- Dụng cụ điều chỉnh bơm.


- Dầu bôi trơn.

		- Cấu tạo và tiêu chuẩn kỹ thuật của bơm dầu.


- Hiểu biết về tính năng, cách sử dụng thiết bị thử.


- Phương pháp tiêu chuẩn kỹ thuật thử bơm trên thiết bị.


- Phương pháp điều chỉnh áp suất bơm dầu.



		- Sử dụng thiết bị thử bơm dầu.


- Sử dụng dụng cụ điều chỉnh áp suất bơm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Điều chỉnh áp suất không đúng tiêu chuẩn quy định.



		7. Kết thúc công việc. 

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi hiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A5 : Bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ  xăng.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: : Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống và các bộ phận của hệ thống nhiên liệu động cơ xăng.

		Người thẩm định:......................                 





		                              Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để tháo lắp kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật hệ thống xăng.


- Dụng cụ thông thường và chuyên dụng cho hệ thống.


- Thiết bị kiểm tra bơm xăng.


- Máy nén khí.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu.

		- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống và các bộ phận.


- Biết tính năng, tác dụng của các dụng cụ, thiết bị sử dụng.


- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết về tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ thiết bị sử dụng 


- Tổ chức lao động hợp lý an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo rời cụm chi tiết: thùng xăng, bơm xăng, bộ chế hoà khí.

		- Hiểu, tháo đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật khi tháo rời cụm chi tiết.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo.


- Không làm hư hỏng chi tiết.


- Chi tiết được làm sạch phải lau khô, xếp gọn.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Bản quy trình tháo rời chi tiết.


- Dụng cụ tháo.


- Dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Cấu tạo, tác dụng của các bộ phận của hệ thống.


- Dạng lắp ghép chi tiết.


- Tính năng, cách sử dụng các dụng cụ tháo.


- Quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo.


- Nội dung an toàn lao động.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị tháo.


- Thực hiện các biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.




		- Dễ làm hỏng, rơi các chi tiết nhỏ.



		3. Kiểm tra các chi tiết.

		- Chọn sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định chính xác hư hỏng chi tiết. Đề ra cách sửa chữa hoặc thay mới.

		- Thiết bị kiểm tra các van, zíc lơ, bộ chế hoà khí, kiểm tra lò xo.


- Mặt phẳng chuẩn.


- Khay đựng.


- Giẻ sạch.


- Bàn kiểm tra.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của chi tiết bộ phận.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Biết tính năng, tác dụng của dụng cụ thiết bị, kiểm tra.


- Cách tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra bơm xăng, bộ chế hoà khí.


- Thực hiện các biện pháp lao động an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chu đáo

		- Rơi các chi tiết zíc lơ, lò xo van.



		4. Bảo dưỡng thùng xăng, bơm xăng, bộ chế hoà khí.

		- Nắm đủ nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng bơm xăng, thùng xăng, bộ chế hoà khí.


- Thực hiện đầy đủ nội dung bảo dưỡng quy định với các chi tiết và bộ phận.


- Chi tiết thay mới đúng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Không làm hỏng chi tiết.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dầu hoả.


- Nước nóng.


- Thùng chứa.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Chi tiết mới thay thế.


- Bàn bảo dưỡng.

		- Nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng định kỳ hệ thống nhiên liệu động cơ xăng.


- Hiểu biết về cấu tạo nhiệm vụ của thùng xăng, bơm xăng, bộ chế hoà khí.


- Đặc tính của vật liệu nhôm, đồng, gang, thép.


- Nội dung của công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Thực hiện nội dung bảo dưỡng các bộ phận thùng xăng, bơm xăng, bộ chế  hoà khí.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Thận trọng.


- Khéo léo.


- Tỷ mỉ.

		- Làm hỏng các chi tiết nhỏ, chính xác.



		5. Lắp các chi tiết của thùng xăng, bơm xăng, bộ chế hoà khí.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật.


- Làm sạch chi tiết trước khi lắp. Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Quy trình lắp các bộ phận bơm xăng, bộ chế hoà khí.


- Dụng cụ lắp.


- Dầu hoả.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.

		- Quy trình và yêu cầu kỹ thuật lắp bơm xăng, thùng xăng, bộ chế hoà khí.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Nội dung của tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Thực hiện các biện pháp tổ chức vệ sinh, an toàn lao động.

		- Nghiêm tục.


- Thận trọng, khéo léo.

		- Lắp sai vị trí nắp bơm xăng.


- Lắp các chi tiết nhỏ của các hệ thống trong bộ chế hoà khí không đúng vị trí.



		6. Thử bơm xăng.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị thử bơm xăng.


- Thử, điều chỉnh bơm xăng đúng phương pháp.


- Bơm xăng phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định, đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Thiết bị thử bơm xăng.


- Xăng.


- Giẻ sạch.


-  Khay đựng.

		- Cách sử dụng thiết bị thử và điều chỉnh bơm xăng.


- Cấu tạo và hoạt động của bơm xăng.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra điều chỉnh bộ chế hoà khí.


- Tiến hành điều chỉnh các thông số bộ chế hoà khí.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Điều chỉnh các thông số kỹ thuật không chính xác.



		7. Kiểm tra, điều chỉnh bộ chế hoà khí.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra, tổng hợp bộ chế hoà khí.


- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Sau bảo dưỡng điều chỉnh bộ chế hoà khí phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định. Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dụng cụ tháo lắp điều chỉnh.


- Xăng.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Hiểu biết cấu tạo, hoạt động của bộ chế hoà khí.


- Phương pháp điều chỉnh lưu lượng zíclơ, mức xăng trong buồng phao và độ mở bướm ga.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra, điều chỉnh bộ chế  hoà khí.


- Tiến hành điều chỉnh các thông số bộ chế  hoà khí.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Điều chỉnh các thông số kỹ thuật không chính xác.



		8. Kết thúc công việc. 

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A6: Bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ điêzen.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống và các bộ phận của hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ điêzen.

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật về hệ thống.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng để kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và nơi làm việc.


- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống nhiên liệu điêzen.


- Hiểu biết về tính năng, tác dụng của thiết bị, dụng cụ sử dụng.

		- Nhận biết và sử dụng các loại dụng cụ thiết bị.


- Tổ chức quá trình lao động hợp lý, an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo rời các cụm chi tiết.

		- Tiến hành tháo rời bơm cao áp, thùng dầu, bầu lọc, vòi phun đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, không làm hỏng chi tiết.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh.

		- Bản quy trình tháo rời các chi tiết.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Máy nén khí.

		- Hiểu biết cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống và bộ phận.


- Các dạng lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Cách vận hành máy nén khí.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Vận hành máy nén khí.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.


- Nghiêm túc.




		- Các chi tiết nhỏ rơi, hỏng.



		3. Kiểm tra các chi tiết.

		- Sử dụng cụ thành thạo thiết bị kiểm tra các chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp. Xác định chính xác hư hỏng, đưa ra cách sửa chữa phù hợp hoặc thay mới.

		- Thiết bị kiểm tra vòi phun.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn kiểm tra.

		- Biết hư hỏng, nguyên nhân và cách kiểm tra.


- Biết tính năng, cách sử dụng dụng cụ, thiết bị thành thạo.


- Cách tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết, bộ phận.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.


- Tỉ mỉ.

		- Xác định hư hỏng của các chi tiết nhỏ không chính xác.



		4. Bảo dưỡng chi tiết các cụm.

		- Nêu đủ nội dung, tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng chi tiết vòi phun, bầu lọc, thùng dầu, bơm cao áp.


- Sử dụng dụng cụ thành thạo, tiến hành đủ nội dung.


- Làm sạch chi tiết.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Bàn bảo dưỡng.


- Dầu hoả.


- Dầu điêzen.


- Khay đựng.


- Máy nén khí.


- Chi tiết thay mới.


- Nước nóng.

		- Hiểu biết về cấu tạo và hoạt động của các bộ phận.


- Quy trình lắp và yêu cầu kỹ thuật.


- Các mối lắp ghép.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Tiến hành bảo dưỡng cụm chi tiết.


- Sử dụng máy nén khí.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.


- Tỉ mỉ.

		- Làm hỏng các chi tiết nhỏ.



		5. Lắp chi tiết các cụm.

		- Nắm đúng quy trình và kỹ thuật lắp.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh sạch sẽ.

		- Bản quy trình lắp các cụm, bộ phận.


- Dụng cụ lắp.


- Giẻ lau.


- Dâu điêzen.


- Khay đựng.


- Bàn tháo lắp.

		- Hiểu biết về cấu tạo, hoạt động của chi tiết cụm.


- Nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng.


- Cách vận hành máy nén khí.


- Đặc tính kỹ thuật của vật liệu chi tiết.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp các bộ phận cụm chi tiết.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Nghiêm túc 


- Thận trọng, khéo léo.

		- Lắp sai vị trí  các chi tiết chính xác.



		6. Thử và điều chỉnh vòi phun.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị thử điều chỉnh áp suất phun.


- Điều chỉnh đúng phương pháp và đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Thiết bị thử, điều chỉnh vòi phun.


- Dụng cụ điều chỉnh.


- Dầu điêzen.

		- Hiểu biết về cấu tạo, hoạt động của vòi phun.


- Phương pháp điều chỉnh các thông số của vòi phun.


- Hiểu biết về tính năng, cách sử dụng thiết bị.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị thử và điều chỉnh vòi phun.


- Tiến hành điều chỉnh các thông số kỹ thuật của vòi phun.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Điều chỉnh các thông số vòi phun  không chính xác.



		7. Kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp trên thiết bị.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp.


- Điều chỉnh bơm cao áp đúng phương pháp và nội dung.


- Bơm cao áp phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật: thời điểm bắt đầu phun, lượng nhiên liệu phun ở các nhánh bơm đồng đều, bộ điều tốc hoạt dộng tốt, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Thiết bị kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp.


- Dụng cụ tháo lắp, điều chỉnh.


- Bảng thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Tài liệu chỉ dẫn về thiết bị.


- Quy trình vận hành và thử nghiệm.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo, hoạt động của bơm cao áp.


- Hiểu biết về thiết bị kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp.


- Cách sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra và điều chỉnh.


- Ý nghĩa của các thông số cần kiểm tra, điều chỉnh của bơm cao áp, bộ điều tốc.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra, điều chỉnh.


- Điều chỉnh các thông số của bơm cao áp.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm chỉnh.


- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Điều chỉnh các thông số không đúng quy định.



		8. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A7: Bảo dưỡng hệ thống khởi động điện.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, kiểm tra, bảo dưỡng máy khởi động điện.                                        

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để tháo lắp, bảo dưỡng máy khởi động.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ thông dụng.


- Đồng hồ vạn năng VOM.


- Mỏ hàn thiếc.


- Bàn tháo lắp.


- Xăng.


- Khay đựng.

		- Cấu tạo, hoạt động của máy khởi động.


- Nhiệm vụ, nội dung tổ chức lao động, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết về tính năng, cách sử dụng các dụng cụ, thiết bị cần dùng.

		- Nhận biết và sử dụng các loại dụng cụ ,thiết bị.


- Tổ chức lao động hợp lý, an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.


- Cẩn thận.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo rời máy khởi động.

		- Nắm được quy trình tháo rời máy khởi động.


- Chọn và sử dụng đúng loại dụng cụ. 


- Tháo đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh.

		- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Mỏ hàn thiếc.


- Bàn tháo.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn chải.

		- Cấu tạo và hoạt động của máy khởi động.


- Quy trình tháo máy khởi động.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo.


- Cách hàn thiếc.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.




		- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Tiến hành hàn thiếc.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.




		- Dễ làm hỏng lớp bọc cách điện.


- Đứt mối hàn đầu dây điện.



		3. Kiểm tra chi tiết máy khởi động.

		- Chọn và sử dụng dụng cụ đo thành thạo.


- Quan sát, phát hiện hư hỏng nhanh, chính xác.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết máy khởi động.


- Kính lúp.


- Xăng.


- Khay đựng.


- Bàn tháo lắp.

		- Cấu tạo và nhiệm vụ của các chi tiết.


- Các hư hỏng và nguyên nhân.


- Cách sử dụng dụng cụ đo kiểm.

		- Quan sát, nhận dạng, phân tích.


- Sử dụng dụng cụ đo kiểm thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Khoa học.

		- Bỏ qua các vết nứt nhỏ.



		4. Bảo dưỡng chi tiết máy khởi động.

		- Thay mới chi tiết đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng.


- Làm sạch, tra dầu mỡ, cạo rỉ sét các chi tiết.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật máy khởi động.


- Chi tiết thay.


- Xăng.


- Khay đựng.


- Mỡ bôi trơn.


- Bàn bảo dưỡng.




		- Các hư hỏng, nguyên nhân, cách bảo dưỡng.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng.


- Vật liệu bôi trơn.


- Phương pháp tổ chức lao động an toàn,vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành bảo dưỡng, làm sạch, tra dầu mỡ.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Nghiêm túc.

		- Thay thế chi tiết không đúng chủng loại, yêu cầu kỹ thuật.



		5. Lắp máy khởi động.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Làm sạch các chi tiết.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Mỏ hàn.


- Khay đựng.


- Bàn tháo lắp.

		- Cấu tạo và hoạt động của máy khởi động.


- Quy trình lắp máy khởi động.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Cách hàn thiếc.


- Phương pháp lắp ghép.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Tiến hành hàn thiếc.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bắt các đầu mối dây dẫn không chặt.



		6. Kiểm tra máy khởi động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra.


- Kiểm tra đúng phương pháp, nội dung.


- Máy khởi động phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.




		- Thiết bị kiểm tra.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Nhiên liệu.

		- Hiểu biết về tính năng và sử dụng thiết bị kiểm tra.


- Phương pháp và nội dung kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ và thiết bị kiểm tra máy khởi động.


- Tiến hành kiểm tra các thông số máy khởi động.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Điều chỉnh các thông số vòi phun  không chính xác.



		7. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.




		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A8: Bảo dưỡng hệ thống đánh lửa.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của hệ thống đánh lửa

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống đánh lửa.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Đồng hồ VOM.


- Dầu mỡ.


- Nhiên liệu.


- Bàn tháo lắp.


- Tài liệu kỹ thuật.


- Bản vẽ hệ thống, bộ phận.




		- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống đánh lửa và bộ phận.


- Hiểu biết về tính năng, tác dụng của thiết bị, dụng cụ sử dụng.


- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động an toàn, hợp lý.

		- Nhận biết tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng hệ thống.


- Tổ chức quá trình lao động hợp lý, an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo các bộ phận của hệ thống ra khỏi động cơ.

		- Tháo đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ.


- Các bộ phận được làm sắp xếp gọn.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh.

		- Dụng cụ tháo lắp.


- Khay đựng.


- Giẻ lau.

		- Hiểu biết về cấu tạo của hệ thống và bộ phận.


- Các dạng lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn và bố trí nơi làm việc.

		- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Làm hỏng, rơi các chi tiết nhỏ.



		3. Tháo rời bộ chia điện.

		- Sử dụng dụng cụ chuyên tháo đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật đối với bộ chia điện.


- Làm sạch và xếp gọn chi tiết.


- Không làm hỏng và thất lạc chi tiết.

		- Dụng cụ tháo.


- Khay đựng.


- Bàn tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Giẻ lau.

		- Cấu tạo bộ chia điện.


- Dạng lắp ghép chi tiết.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Cách tổ chức lao động và bố trí nơi làm việc.

		- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo

		- Rơi các chi tiết nhỏ.


- Văng lò xo.



		4. Kiểm tra chi tiết.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra thành thạo.


- Dùng mắt quan sát, phát hiện hư hỏng dễ thấy.


- Kiểm tra đúng phương pháp, đủ nội dung, phát hiện đầy đủ hư hỏng của chi tiết và bộ phận.


- Đưa ra biện pháp sửa chữa, thay mới.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống đánh lửa.


- Dụng cụ kiểm tra.


- Kính lúp.


- Khay đựng.


- Bàn tháo lắp, kiểm tra.

		- Hư hỏng chi tiết, nguyên nhân, cách kiểm tra.


- Tính năng, cách sử dụng dụng cụ.


- Cách tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Thực hiện biện pháp an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Bỏ sót hư hỏng của chi tiết nhỏ.



		5. Bảo dưỡng chi tiết.

		- Chọn và sử dụng dụng cụ thành thạo.


- Thay chi tiết mới đúng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Kiểm tra, làm sạch cho dầu mỡ đầy đủ.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh sạch sẽ.

		- Dụng cụ bảo dưỡng.


- Khay đựng.


- Dầu mỡ.


- Chi tiết thay.

		- Cấu tạo, hoạt động của chi tiết.


- Nội dung, tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Đặc tính vật liệu chi tiết.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Tiến hành bảo dưỡng chi tiết.


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.


- Tỉ mỉ.

		- Làm hỏng các chi tiết nhỏ, đầu nối dây điện.



		6. Lắp bộ chia điện.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật.


- Làm sạch chi tiết trước khi lắp.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Mỏ hàn.


- Khay đựng.


- Giẻ lau.


- Dầu mỡ.

		- Cấu tạo, hoạt động của chi tiết và bộ chia điện.


- Quy trình lắp.


- Các mối lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp


- Tiến hành thao tác lắp.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Nghiêm túc thực hiện đúng quy trình, quy phạm.


- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Lắp vị trí bộ phận ly tâm và trục chia điện không chính xác.


- Vị trí của vít không đúng.



		7. Lắp hệ thống đánh lửa lên động cơ.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng quy trình, đủ các bộ phận, đúng vị trí. Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật quy định.

		- Dụng cụ thông dụng.


- Bản vẽ lắp.


- Quy trình lắp.


- Dầu, mỡ.


- Giẻ.

		- Cấu tạo, hoạt động của các bộ phận trong hệ thống đánh lửa.


- Quy trình lắp hệ thống.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Thứ tự đánh lửa động cơ.


- Quan hệ lắp ghép các bộ phận.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Tiến hành lắp theo quy trình.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Sai vị trí, thứ tự đầu dây đánh lửa.



		8. Kiểm tra hệ thống đánh lửa.

		- Kiểm tra các bộ phận của hệ thống và toàn bộ hệ thống đánh lửa.


- Khởi động động cơ, kiểm tra sự hoạt động của hệ thống, chất lượng của tia lửa điện.


- Động cơ hoạt động tốt, đảm bảo các tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo vệ sinh, an toàn.

		- Dụng cụ thông dụng.


- Nhiên liệu.


- Bình ắc quy.

		- Hiểu biết về tính năng, cách sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra.


- Phương pháp kiểm tra bộ phận và hệ thống.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị.


- Tiến hành kiểm tra từng bộ phận.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Góc đánh lửa sớm không đúng.



		9. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A9: Đặt lửa động cơ.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Lắp đặt, kiểm tra, điều chỉnh bộ chia điện đúng thứ tự nổ.                            

		Người thẩm định:......................                 



		

		



		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị động cơ đủ các bộ phận, hệ thống chưa lắp bộ chia điện và dây cao áp.


- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư cho việc vận hành, kiểm tra động cơ.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý an toàn, vệ sinh.

		- Động cơ đủ các bộ phận, hệ thống.


- Dụng cụ tháo lắp thông thường, chuyên dụng.


- Mỏ hàn thiếc.


- Vật liệu hàn.


- Tài liệu kỹ thuật về hệ thống đánh lửa.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của hệ thống đánh lửa và các bộ phận.


- Nguyên lý hoạt động của động cơ xăng.


- Dụng cụ, thiết bị sử dụng.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết dụng cụ, thiết  bị và cách sử dụng để kiểm tra, điều chỉnh hệ thống đánh lửa.


- Tổ chức quá trình lao động hợp lý, an toàn, vệ sinh.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Kiểm tra các bộ phận của hệ thống đánh lửa.

		- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định chính xác chất lượng các bộ phận đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.


- Thay mới chi tiết không đủ chỉ tiêu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra thành thạo.

		- Thiết bị kiểm tra mạch điện.


- Đồng hồ đo điện.


- Dụng cụ thông dụng.


- Chi tiết thay mới.




		- Cấu tạo, nhiệm vụ các bộ phận hệ thống.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật của các bộ phận tăng áp, dây cao áp, bu gi.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra, phát hiện hư hỏng để xử lý hoặc thay thế.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.


- Tỉ mỉ.




		- Không phát hiện hết các  hư hỏng hoặc biến xấu của chi tiết.



		3. Lắp bộ chia điện lên động cơ.

		- Hiểu và lắp đúng quy trình, đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Chọn và sử dụng thành thạo dụng cụ.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ chia điện.


- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn.


- Khay đựng.


- Mỡ.


- Bàn tháo lắp.

		- Cấu tạo, hoạt động của bộ chia điện.


- Quan hệ lắp ghép chi tiết.


- Hiểu biết quy trình lắp.


- Cách sử dụng thiết bị, dụng cụ.


- Kỹ thuật hàn thiếc.


- Nội dung phương pháp tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Tiến hành hàn thiếc.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thiếu cầu đêm cách điện.



		4. Lắp các đầu dây cao áp vào bu gi đánh lửa.

		- Lắp các đầu dây cao áp lần lượt vào các nến đánh lửa theo thứ tự nổ.


- Đảm bảo đầu  nối chắc chắn.

		- Dụng cụ lắp.


- Kìm điện.


- Mỏ hàn thiếc.


- Vật liệu hàn.

		- Cấu tạo, hoạt động của hệ thống đánh lửa.


- Cấu tạo, tác dụng của dây cao áp và bu gi.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ, mỏ hàn thiếc.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Lắp nhầm vị trí dây đánh lửa.



		5. Kiểm tra, điều chỉnh.

		-  Kiểm tra đúng phương pháp.


- Sử dụng dụng cụ thành thạo.


- Kiểm tra đúng nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật đối với hệ thống đánh lửa.

		- Bộ dụng cụ kiểm tra, tháo lắp thông dụng.


- Nhiên liệu.


- Ắc quy.

		- Nguyên lý hoạt động của động cơ xăng.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật của hệ thống đánh lửa và bộ chia điện.


- Phương pháp và nội dung kiểm tra hệ thống.


- Cách vận hành động cơ.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Vận hành động cơ.


- Tiến hành điều chỉnh bộ chia điện.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.


- Nghiêm túc.

		- Kiểm tra thiếu chu đáo.


- Phát hiện không hết các sai sót để điều chỉnh.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A10: Thay bộ hơi động cơ.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thay ống lót xy lanh, piston, xéc măng. Tháo lắp cơ cấu truyền động.   

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ lắp bộ hơi động cơ.


- Bộ dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Vật liệu.


- Nhiên liệu: dầu, mỡ.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ các chi tiết bộ hơi.


- Tính năng, cách sử  dụng các thiết bị, dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bộ hơi.


- Quy trình thay bộ hơi và yêu cầu kỹ thuật.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bộ hơi.


- Tiến hành các thao tác tháo lắp, kiểm tra chi tiết bộ hơi.


- Thưc hiện biện pháp  lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo bộ hơi.

		- Tháo đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Quy trình tháo.


- Giẻ lau.


- Khay đựng.


- Vam.


- Giá đỡ.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ các chi tiết bộ hơi.


- Các dạng lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ tháo các chi tiết bộ hơi.


- Nhận dạng kiểu lắp ghép.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Kê động cơ không chắc chắn.



		3. Kiểm tra chi tiết bộ hơi.

		- Sử dụng đúng loại, thành thạo dụng cụ kiểm tra chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp. Xác định chính xác hư hỏng, đưa ra cách sửa chữa hợp lý.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đồng hồ so.


- Pan me.


- Thước cặp.


- Thiết bị kiểm tra thanh truyền, xéc măng, xy lanh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Khay đựng.

		- Biết hư hỏng, nguyên nhân và phương pháp kiểm tra các chi tiết bộ hơi.


- Cách sử dụng các thiết bị, dụng cụ kiểm tra.


- Phát hiện đầy đủ các hư hỏng.

		- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.




		- Xác định sai trị số.



		4. Lắp các chi tiết bộ hơi.

		- Hiểu và lắp bộ hơi đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Không làm hỏng chi tiết khi lắp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Quy trình lắp.


- Căn lá.


- Dầu bôi trơn.


- Dầu điêzen.


- Khay đựng.




		- Cấu tạo, hoạt động của chi tiết bộ hơi.


- Quy trình lắp và yêu cầu kỹ thuật.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


-  Các dạng lắp ghép.


- Đặc tính vật liệu chi tiết.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Nhận biết chi tiết và dạng lắp ghép.


- Sử dụng dụng cụ lắp ghép.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Lắp nhầm chi tiết của máy này với máy khác.



		5. Kiểm tra.

		- Rà trơn bề mặt chi tiết bộ hơi đúng quy định và yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra đúng phương pháp, nội dung.


- Phát hiện các sự cố kỹ thuật và xử lý phù hợp.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh sạch sẽ.

		- Dụng cụ kiểm tra, tháo lắp.


- Pan me.


- Thước cặp.


- Đồng hồ so.


- Thiết bị kiểm tra chi tiết, bộ phận.


- Dầu, mỡ.

		- Cấu tạo và nhiệm vụ vật liệu chi tiết bộ hơi.


- Hư hỏng, nguyên nhân và phương pháp  kiểm tra.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ kiểm tra.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.

		- Đọc sai các số đo.


- Bỏ sót các vết hư hỏng nhỏ.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A11: Cào rà bạc lót.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Chọn lắp, cạo, kiểm tra, điều chỉnh bạc lót cổ trục khuỷu, cổ biên.              

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Dao cạo bạc lót.


- Dầu bôi trơn.


- Bàn làm việc.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo, vật liệu của bạc lót.


- Tính năng, cách sử dụng dao cạo bạc lót.


- Phương pháp căn chỉnh bạc lót để đảm bảo độ chặt khi lắp ghép.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dao cạo bạc lót.


- Thao tác cạo rà.


- Tiến hành điều chỉnh để đạt độ chặt giữa bạc lót và cổ trục.


- Thực hiện biện pháp an toàn vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Chọn lắp bạc lót.

		- Chọn lắp đúng kích thước và chất lượng phù hợp với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.

		- Bạc lót các cốt kích thước.


- Dụng cụ đo trong, đo ngoài bạc.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.




		- Thành phần cấu tạo của bạc lót.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật với bạc lót.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Khuyết tật của hợp kim chống mòn và cách phát hiện.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Quan sát, phân tích, nhận xét.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Chọn sai kích thước bạc lót.


- Không phát hiện khuyết tật của bạc lót.



		3. Cạo bạc lót.

		- Đảm bảo sạch sẽ.


- Chọn dao cạo đúng loại, sử dụng thành thạo.


- Thao tác cạo khéo léo, đúng quy trình.


- Đảm bảo yêu cầu về diện tích tiếp xúc, độ chặt lắp ghép.

		- Dao cạo bạc lót.


- Giẻ lau.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu rửa.

		- Thành phần cấu tạo của hợp kim chống mòn.


- Cách sử dụng dao cạo bạc lót.


- Cấu tạo dao cạo.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dao cạo bạc lót.


- Thao tác, trình tự cạo bạc.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.


- Tỉ mỉ.

		- Dễ tạo vết xước.


- Cạo quá kích thước.



		4. Kiểm tra, điều chỉnh.

		- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Bạc lót đảm bảo tiêu chuẩn kỹ thuật về diện tích tiếp xúc. Độ chặt lắp ghép ứng với lực vặn quy định.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra thành thạo.

		- Dụng cụ đo trong, đo ngoài.


- Dụng cụ tháo, lắp.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.




		- Cấu tạo của bạc lót.


- Thành phần hợp kim chống mòn của bạc lót.


- Các tiêu chuẩn kỹ thuật đối với bạc lót.


- Cách điều chỉnh bạc lót để đạt diện tích tiếp xúc và độ chặt lắp ghép.

		- Tiến hành kiểm tra độ chặt lắp ghép.


- Quan sát, phân tích, nhận xét diện tích tiếp xúc của bạc.


- Thực hiện biện pháp an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Xác định diện tích tiếp xúc không chính xác.


- Điều chỉnh độ chặt lắp ghép không đúng.



		5. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A12: Thay đệm nắp máy.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra thay đệm nắp máy.

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng dụng cụ, vật tư, thiết bị cho việc tháo lắp nắp máy.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp nắp máy.


- Clê lực.


- Đệm nắp máy thay thế.


- Khay đựng.

		- Cấu tạo, vật liệu thân nắp máy.


- Cấu tạo, tác dụng vật liệu đệm nắp máy.


- Đơn vị đo mô men lực.


- Cách tháo các ê cu nắp máy.


- Nội dung công tác tổ chức lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Nhận biết các loại dụng cụ tháo lắp, vật tư sử dụng.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo nắp máy.

		- Hiểu và thực hiện tháo đúng quy trình, đúng thứ tự tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo thành thạo, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Clê lực.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.




		- Cấu tạo, vật liệu của thân máy, nắp máy.


- Đơn vị mô men lực.


- Yêu cầu kỹ thuật khi tháo nắp máy.


- Cách sử dụng clê lực.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.

		- Sử dụng clê thạo.


- Tháo ê cu nắp máy đúng lực, đúng thứ tự.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Tháo sai vị trí, thứ tự ê cu gây biến dạng nắp máy.



		3. Kiểm tra bề mặt nắp máy, thân máy.

		- Sử dụng kiểm tra mặt phẳng thành thạo.


- Kiểm tra đúng phương pháp. 


- Phát hiện các hư hỏng, đưa ra cách sửa chữa hợp lý.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Dụng cụ kiểm tra mặt phẳng.


- Thước đo.


- Phấn màu.


- Giẻ.

		- Vật liệu thân máy, nắp máy. Điều kiện làm việc.


- Hư hỏng, nguyên nhân.


- Cách sử dụng dụng cụ.


- Phương pháp và nội dung kiểm tra thân nắp máy.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn.

		- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra vết nứt, kiểm tra mặt phẳng nắp máy.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Xác định không chính xác vết nứt nhỏ và độ không phẳng.



		4. Lắp đệm nắp máy.

		- Chọn lắp máy đúng loại và đạt tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Lắp đúng quy trình, yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Đảm bảo đúng thứ tự vặn ê cu nắp máy và lực vặn.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Clê lực.


- Khay đựng.


- Giẻ lau.

		- Cấu tạo vật liệu của nắp máy, thân máy và đệm nắp máy.


- Cách sử dụng clê lực.


- Đơn vị mô men lực.


- Quy trình lắp, thứ tự xiết ê cu nắp máy.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Lắp không đúng thứ tự ê cu nắp máy, không đúng lực xiết.



		5. Kiểm tra sau khi lắp.

		- Kiểm tra đúng phương pháp, đúng nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Phát hiện các hư hỏng, sai sót. Đưa ra cách sửa chữa, khắc phục.


- Sử dụng dụng cụ thành thạo.

		- Dụng cụ kiểm tra mô men lực.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ, vật liệu chế tạo thân, nắp máy và đệm nắp máy.


- Cách sử dụng dụng cụ và nội dung kiểm tra.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, phát hiện sai sót đề ra biện pháp sử lý.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ qua hư hỏng nhỏ ở lỗ lắp bu lông nắp máy.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A13: Mài, rà xú páp

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Kiểm tra, rà khít mặt côn của tán với ổ đỡ xu páp.                                        

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng chủng loại, đủ dụng cụ, vật tư, thiết bị để rà xu páp.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Bản vẽ tài liệu về các chi tiết xu páp, ổ đỡ, ống dẫn hướng.


- Máy mài rà cầm tay.


- Bột rà.


- Dầu, giẻ....


- Bàn làm việc.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.


- Cấu tạo, nhiệm vụ của chi tiết xu páp, ổ đỡ, ống dẫn hướng.


- Dụng cụ, thiết bị cần dùng.

		- Nhận biết, sử dụng dụng cụ, thiết bị để tiến hành công việc.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Kiểm tra xu páp, ổ đỡ, ống dẫn hướng.

		- Kiểm tra mặt nghiêng tán xu páp, thân xu páp, ổ đỡ xu páp, ống dẫn hướng đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra thành thạo.


- Phát hiện các loại hư hỏng, đưa ra cách sửa chữa phù hợp hoặc thay thế.

		- Dụng cụ kiểm tra độ côn, ô van, độ đảo của các chi tiết.


- Pan me.


- Thước cặp.


- Đồng hồ so.


- Bàn kiểm tra.


- Giẻ sạch.


- Dầu điêzen.




		- Cấu tạo, nhiệm vụ của các chi tiết xu páp, ổ đỡ, ống dẫn hướng.


- Cách sử dụng các dụng cụ, thiết bị kiểm tra.


- Cách xác định độ cong, độ côn, độ ô van, độ đảo của các chi tiết.


- Phát hiện các hư hỏng, đưa ra cách sửa chữa.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra chi tiết.


- Xác định độ cong, độ côn, độ ô van, độ đảo.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Phát hiện không chính xác trị số độ cong, độ đảo.



		3. Rà xu páp.

		- Đặt xu páp đúng vị trí tiến hành, rà đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng máy rà cầm tay thành thạo, đúng các bước thao tác.


- Đảm bảo vệ sinh, an toàn.

		- Máy rà cầm tay.


- Bột rà thô, mịn.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của xu páp.


- Tác dụng, cách sử dụng máy rà xu páp cầm tay.


- Quy trình và yêu cầu kỹ thuật rà xu páp.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn.

		- Sử dụng máy rà cầm tay.


- Tiến hành rà và sử dụng bột rà.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm chỉnh.


- Cẩn thận.

		- Sử dụng bột rà không đúng.


- Thao tác rà thiếu cẩn thận.



		4. Kiểm tra vết tiếp xúc và độ kín khít.

		- Kiểm tra đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Vết tiếp xúc giữa tán xu páp và ổ đỡ đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra độ kín của xu páp và ổ đỡ.

		- Dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Dầu hoả.

		- Cấu tạo và tiêu chuẩn kỹ thuật đối với xu páp, ổ đỡ.


- Công dụng, cách sử dụng dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.



		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Quan sát, nhận xét vết tiếp xúc.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Đánh giá độ kín không chính xác.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A14: Doa ổ đỡ xu páp.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Kiểm tra, doa mặt nghiêng của ổ đỡ xu páp.                                       

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, doa ổ đỡ.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Máy doa cầm tay.


- Dụng cụ thông dụng.


- Giẻ.


- Dầu bôi trơn.


- Khay đựng.


- Bàn làm việc.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của ổ đỡ xu páp.


- Dụng cụ, thiết bị doa ổ đỡ xu páp.


- Nội dung công tác tổ chức lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Biết tác dụng và sử dụng dụng cụ, thiết bị doa ổ đỡ.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Kiểm tra ổ đỡ xu páp.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra đúng phương pháp và phát hiện đầy đủ hư hỏng của ổ đỡ.


- Đưa ra cách sử dụng hoặc thay thế.

		- Dụng cụ kiểm tra ổ đỡ.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Dầu bôi trơn.




		- Cấu tạo, nhiệm vụ của ổ đỡ.


- Cách sử dụng các dụng cụ, thiết bị kiểm tra.


- Hư hỏng, nguyên nhân, cách phát hiện.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.



		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Xác định hư hỏng chi tiết.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.




		- Kiểm tra độ sai lệch mặt nghiêng không chính xác.



		3. Doa mặt nghiêng ổ đỡ xu páp.

		- Sử dụng máy doa cầm tay đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


-  Bề mặt nghiêng tiếp xúc với mặt côn xu páp đạt các chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Máy doa cầm tay.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Cấu tạo, cách sử dụng máy doa tay.


- Tác dụng của các góc nghiêng và cách doa các góc đó đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn.

		- Sử dụng máy doa tạo ra góc nghiêng .


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc. 


- Cẩn thận.

		- Doa góc nghiêng không chính xác.



		4. Rà ổ đỡ với xu páp.

		- Rà xu páp đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng máy rà xu páp cầm tay thành thạo, tiến hành đúng các bước thao tác.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Máy rà cầm tay.


- Bột rà thô và rà tinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cấu tạo vật liệu của xu páp và ổ đỡ.


- Cách sử dụng máy rà xu páp.


- Quy trình và yêu cầu kỹ thuật khi rà.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ rà.


- Tiến hành rà và sử dụng bột rà.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Sử dụng bột rà không đúng.


- Thao tác rà không cẩn thận.



		5. Kiểm tra vết tiếp xúc và độ kín khít.

		- Kiểm tra đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Vết tiếp xúc của ổ đỡ và tán xu páp phải đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.

		- Dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Dầu hoả.

		- Cấu tạo và tiêu chuẩn kỹ thuật của xu páp và ổ đỡ.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra độ kín


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Quan sát, đánh giá vết tiếp xúc giữa ổ đỡ và tán xu páp.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Đánh giá độ kín không chính xác.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A15: Thay ống dẫn hướng xu páp.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo ống dẫn hướng cũ, thay ống dẫn hướng xu páp mới.                            

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ thay ống dẫn hướng xu páp.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật về ống dẫn hướng và xu páp.


- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Dao doa tay chuyên dùng.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của ống dẫn.


- Các loại lắp ghép.


- Phương pháp doa lỡ.


- Cách sử dụng doa dao cầm tay.


- Tổ chức lao động an toàn.

		- Sử dụng dụng cụ lắp ống dẫn vào thân, nắp máy.


- Sử dụng dao doa doa lỗ ống dẫn ống dẫn hướng.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo ống dẫn hưỡng cũ.

		- Tháo đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo, dụng cụ vam tháo.


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Vam tháo.


- Dầu bôi trơn.


- Khay đựng.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ tháo thông dụng.


-  Bàn tháo.

		- Quan hệ lắp ghép chi tiết ống dẫn hướng.


- Các loại lắp ghép.


- Cấu tạo và cách sử dụng vam tháo.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ, vam tháo ống dẫn hướng.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		



		3. Lắp ống dẫn hướng mới.

		- Lắp đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ ép thành thạo, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Vam ép.


- Búa.


- Dụng cụ lắp.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.

		- Quan hệ lắp ghép chi tiết ống dẫn hướng.


- Các loại lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Tổ chức lao động an toàn.

		- Sử dụng dụng cụ lắp ống dẫn hướng.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Thận trong.


- Khéo léo.

		- Dễ gây nứt  hoặc biến dạng chi tiết liên quan.



		4. Doa đường kính trong ống dẫn hướng.

		- Thực hiện đúng quy trình doa lỗ ống dẫn.


- Sử dụng dao dao thành thạo.


- Đảm bảo khe hở lắp ghép giữa các đường kính trong và thân xu páp đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Bản vẽ cấu tạo chi tiết ống dẫn.


- Quy trình doa lỗ.


- Bộ dao dao cầm tay.


- Dụng cụ sửa chữa thông dụng.

		- Đặc tính vật liệu chi tiết ống dẫn hướng.


- Cắt gọt kim loại.


- Cách sử dụng dao doa.


- Quan hệ lắp ghép giữa ống dẫn hướng và xu páp.


- Tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Tiến hành doa lỗ ống dẫn hướng.


- Sử dụng dao doa tay.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.


- Nghiêm túc.




		- Tăng lượng ăn doa quá lớn.


- Doa lệch lỗ.



		5. Kiểm tra.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra thành thạo.


- Ống dẫn phải đảm bảo quan hệ lắp ghép, kích thước lỗ và các yêu cầu kỹ thuật theo quy định.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Dụng cụ đo kiểm tra lỗ.


- Dưỡng đo.


- Khay.


- Bàn kiểm tra.


- Dầu điêzen.

		- Dung sai lắp ghép trục và lỗ.


- Quan hệ lắp ghép giữa thân xu páp và lỗ ống dẫn hướng.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra lỗ ống dẫn hướng.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Xác định không chính xác khe hở lắp ghép.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A16: Thay bạc lót trục cam.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo bạc lót cũ thay bạc lót trục cam mới.                                                    

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ, thiết bị để thay bạc lót trục cam.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật bạc lót trục cam.


- Bạc lót thay thế.


- Dụng cụ doa bạc lót.

		- Cấu tạo, vật liệu của bạc lót trục cam.


- Đặc tính, vật liệu hợp kim chống mòn.


- Phương pháp gia công bạc lót.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết và sử dụng dụng cụ tháo lắp bạc lót.


- Xác định loại bạc lót thay thế.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo bạc lót cũ.

		- Tháo đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ tháo lắp


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn tháo.




		- Quan hệ lắp ghép của bạc lót với chi tiết liên quan.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo.


- Cấu tạo bạc lót.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.



		- Sử dụng dụng cụ tháo bạc.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.




		



		3. Lắp bạc lót mới.

		- Lắp bạc lót mới đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Dụng cụ lắp.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.


- Dầu bôi trơn.

		- Cấu tạo, quan hệ lắp ghép của bạc với chi tiết liên quan.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- T chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Tiến hành lắp bạc.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Không đảm bảo khe hở lắp ghép.



		4. Doa bạc lót.

		- Sử dụng đúng quy trình doa bạc lót trục cam.


- Sử dụng thành thạo thiết bị doa.


- Đảm bảo bạc lót thoả mãn các chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Quy trình doa bạc lót.


- Thiết bị doa.


- Dầu bôi trơn.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Giẻ lau.


- Khay đựng.

		- Thành phần, cấu tạo của hợp kim chống mòn.


- Phương pháp gia công kim loại.


- Các loại lắp ghép và dung sai.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ doa bạc lót.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.


- Nghiêm túc.

		- Nhanh vội.


- Doa rộng quá kích thước.



		5. Kiểm tra.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Bạc lót đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật và quan hệ lắp ghép với cổ trục cam và với thân hoặc nắp máy.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dụng cụ kiểm tra.


- Pan me.


- Thước cặp.


- Khay.


- Giẻ sạch.

		- Các dạng lắp ghép và dung sai.


- Đặc tính của hợp kim chống mòn.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra bạc lót,


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Xác định sai trị số đo bạc.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A17: Thay bạc đòn gánh xú páp

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo bạc cũ, lắp bạc đòn gánh mới.                                                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ, thiết bị để thay bạc đòn gánh xu páp.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật về cơ cấu phân phối khí


- Bạc lót thay thế.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra, gia công bạc lót.

		- Cấu tạo, vật liệu của bạc đòn gánh.


- Phương pháp lắp ghép và dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo lắp, gia công bạc.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết và sử dụng dụng cụ tháo lắp gia công bạc chịu mòn.


- Xác định loại bạc đòn gánh.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo bạc lót cũ.

		- Tháo đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ tháo.


 - Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn tháo.




		- Quan hệ lắp ghép của bạc lót với chi tiết liên quan.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo.


- Cấu tạo bạc lót.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.




		



		3. Lắp bạc lót mới.

		- Lắp bạc lót mới đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Dụng cụ lắp.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.


- Dầu bôi trơn.

		- Cấu tạo, quan hệ lắp ghép của bạc với chi tiết liên quan.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Tiến hành lắp bạc.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Ép căng làm biến dạng chi tiết.



		4. Gia công bạc lót mới.

		- Thực hiện đúng quy trình gian công bạc.


- Sử dụng thành thạo thiết bị doa.


- Đảm bảo bạc lót đúng chỉ tiêu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Quy trình doa.


- Dao doa tay.


- Dầu bôi trơn.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Giẻ lau.


- Bàn lắp.

		- Cấu tạo, vật liệu bạc lót.


- Phương pháp gia công kim loại.


- Phương pháp lắp ghép và dung sai.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ doa bạc lót.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Doa thiếu cẩn thận làm sai kích thước hoa côn, méo lỗ bạc.






		5. Kiểm tra.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Bạc lót đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật, dung sai và các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dụng cụ kiểm tra.


- Pan me.


- Thước cặp.


- Khay đựng.


- Giẻ sạch.

		- Các dạng lắp ghép và dung sai.


- Đặc tính của kim loại chống mòn.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra bạc lót.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Đo, xác định số liệu không chính xác.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A18: Thay bộ bánh răng dẫn động cung cấp phân phối khí.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay bộ bánh răng dẫn động cung cấp phân phối khí                                                            

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ, thiết bị cho việc thay bánh răng dẫn động.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật về cặp bánh răng dẫn động.


- Bánh răng thay thế.


- Bộ dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Nguyên liệu, dầu mỡ...

		- Cấu tạo, hoạt động của bánh răng.


- Truyền động của bánh răng ăn khớp.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bánh răng.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		-  Nhận biết và sử dụng dụng cụ tháo lắp thay bộ bánh răng xác định loại bánh răng cần sử dụng.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo bánh răng trục cam.

		- Tháo đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo vam tháo.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Dầu bôi trơn.


- Vam tháo.


- Khay đựng.


- Bàn tháo.




		- Quan hệ lắp ghép của bánh răng và trục.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng vam tháo.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ vam tháo,


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.




		- Làm hỏng ca vét và lỗ ca vét ổ trục.



		3. Lắp bánh răng trục cam thay thế.

		- Lắp đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ lắp thành thạo, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Dụng cụ lắp.


- Vam ép.


- Búa.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.


- Dầu bôi trơn.

		- Quan hệ lắp ghép bánh răng và trục.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp bánh răng.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.




		- Lệch ca vét trên rãnh trục.



		4. Tháo bánh răng trục cơ.

		- Tháo đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng vam tháo thành thạo.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Vam tháo.


- Dụng cụ tháo lắp chuyên dụng.


- Dầu bôi trơn.


- Bàn tháo.


- Giẻ lau.


- Khay đựng.

		- Cấu tạo, hoạt động của bánh răng.


- Truyền động của bánh răng ăn khớp.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng vam tháo bánh răng.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.




		- Làm hỏng rãnh ca vét.



		5. Lắp bánh răng trục có thể thay thế.

		- Lắp đúng phương pháp, yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ lắp thành thạo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Vam lắp.


- Dụng cụ lắp thông dụng.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Quan hệ lắp ghép bánh răng và trục.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp bánh răng.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.

		- Lệch ca vét trên rãnh trục.



		6. Kiểm tra cặp bánh răng ăn khớp.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra ăn khớp của cặp bánh răng đúng phương pháp và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dưỡng đo răng.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Pan me.


- Thước cặp.


- Dầu điêzen.


- Khay đựng.


- Dây chì.

		- Truyền động bánh răng ăn khớp.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra bánh răng và tình trạng ăn khớp.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra cặp bánh răng ăn khớp.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Xác định khe hở và tình trạng ăn khớp không chính xác.



		7. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A19: Thay cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước..

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra, thay thế cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước.               

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ, thiết bị, vật tư cho việc tháo lắp, kiểm tra, thay thế chi tiết cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Tài liệu kỹ thuật về bơm.


- Các chi tiết:  cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Nguyên, nhiên liệu, dầu mỡ.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của bơm nước.


- Tính năng, cách sử dụng dụng cụ tháo lắp, kiểm tra chi tiết và bơm.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết và sử dụng dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Xác định loại chi tiết thay thế.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo rời bơm nước.

		- Tháo đúng phương pháp, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ tháo.


- Vam.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Bàn tháo.




		- Cấu tạo, nhiệm vụ của bơm nước.


- Các dạng lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ tháo.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Tiến hành tháo theo quy trình.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Dễ làm vỡ vỏ bơm nước.



		3. Kiểm tra chi tiết thay thế.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra các chi tiết thay phải đúng loại, đảm bảo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Dụng cụ kiểm tra ổ bi, trục phớt.


- Khay đựng.


- Bàn kiểm tra.


- Dầu, mỡ.

		- Cấu tạo vật liệu chi tiết.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Sử dụng chi tiết thay không đúng loại.



		4. Lắp bơm nước.

		- Lắp bơm nước đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ lắp thành thạo, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Dụng cụ lắp.


- Vam.


- Búa.


- Dầu, mỡ chịu nước.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.

		- Cấu tạo, cách lắp ghép các chi tiết.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp. 


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Cẩn thận khi lắp phớt dễ lọt nước.



		5. Kiểm tra bơm nước.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra đúng phương pháp, bơm nước phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Dụng cụ tháo lắp, đo, kiểm tra.


- Khay đựng.


- Giẻ sạch.


- Bàn kiểm tra.

		- Cấu tạo, hoạt động của bơm nước.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra và các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định đối với bơm nước.


- Nội dung về tổ chức lao động an toàn vệ sinh.



		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra bơm nước.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Phát hiện không chính xác các hư hỏng.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A20: Cân chỉnh áp suất vòi phun

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: : Kiểm tra, điều chỉnh áp suất vòi phun trên thiết bị.                                                                                                

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng, đủ dụng cụ, thiết bị, vật tư để kiểm tra, điều chỉnh.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn vệ sinh.

		- Thiết bị kiểm tra, điều chỉnh vòi phun.


- Bảng thông số kỹ thuật vòi phun.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Nhiên liệu.


- Giẻ sạch.

		- Cấu tạo, hoạt động của vòi phun.


- Cấu tạo, tính năng và cách sử dụng thiết bị kiểm tra, điều chỉnh vòi phun.


- Phương pháp gia công bạc lót.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận xét và sử dụng thiết bị, kiểm tra, điều chỉnh vòi phun.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Kiểm tra độ kín của kim phun.

		- Chuẩn bị thiết bị đẩy nhiên liệu, xả hết khí trong thiết bị.


- Sử dụng thiết bị thành thạo, kiểm tra đúng nội dung, xác định chính xác độ kín của vòi phun.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Thiết bị kiểm tra độ  kín.


- Dầu điêzen.


- Tuốc nơ vít.


- Clê.




		- Cấu tạo của vòi phun.


- Tính năng và cách sử dụng thiết bị kiểm tra.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị xác định độ kín của vòi phun.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn và vệ sinh.

		- Thực hiện.


- Nghiêm túc.


- Khéo léo




		- Xả không hết không khí trong thiết bị.



		3. Điều chỉnh áp suất phun trên thiết bị.

		- Chuẩn bị thiết bị đúng chế độ kiểm tra, điều chỉnh vòi phun.


- Tiến hành thao tác đúng các bước chỉ dẫn khi điều chỉnh áp suất.


- Điều chỉnh đúng áp suất phun theo quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Thiết bị kiểm tra, điều chỉnh.


- Tuốc nơ vít.


- Clê.


- Giẻ.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo, hoạt động của vòi phun.


- Tính năng, cách sử dụng thiết bị điều chỉnh áp suất vòi phun.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị điều chỉnh áp suất.


- Thực hiện biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Điều chỉnh trị số áp suất vòi phun không chính xác.



		4. Kiểm tra tình trạng kim phun trên thiết bị.

		- Chuẩn bị thiết bị đúng chế độ kiểm tra.


- Tiến hành kiểm tra đúng phương pháp và nội dung.


- Xác định đúng tình  trạng kỹ thuật và tiến hành điều chỉnh hoặc thay thế.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Thiết bị kiểm tra vòi phun.


- Dụng cụ tháo lắp, điều chỉnh.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo, hoạt động của vòi phun.


- Tính năng, cách sử dụng thiết bị kiểm tra.


- Tiêu chuẩn đánh giá tình trạng kỹ thuật vòi phun.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Tiến hành kiểm tra các tình trạng kỹ thuật của kim phun như:


+ Áp lực phun và thời gian giảm áp.


+ Góc phun và chùm tia phun.


+ Hiện tượng nhỏ giọt khi kết thúc phun.


- Xử lý các sự cố hiện tượng.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Xác định tình trạng kim phun chưa chính xác.


- Xử lý hiện tượng không chính xác.



		5. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A21: Cân chỉnh bơm cao áp

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp trên thiết bị.                                              

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị thiết bị kiểm tra bơm đúng chủng loại.


- Dụng cụ tháo lắp, điều chỉnh bơm.


- Bố trí phòng cân chỉnh bơm đúng tiêu chuẩn quy định.

		- Thiết bị cân chỉnh bơm cáp áp.


- Bộ dụng cụ chuyên dùng.


- Tài liệu hướng dẫn sử dụng thiết bị và tiêu chuẩn kỹ thuật bơm.

		- Cấu tạo, hoạt động của bơm cao áp.


- Tính năng, cách sử dụng thiết bị cân chỉnh bơm.


- Cách sử dụng dụng cụ điều chỉnh, tháo lắp.


- Nội dung công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị cân chỉnh bơm.


- Tổ chức quá trình lao động hợp lý, an toàn, vệ sinh.


- Vận hành thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Lắp bơm lên thiết bị và điều chỉnh sơ bộ.

		- Lắp bơm lên thiết bị đúng sơ đồ hướng dẫn.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp, điều chỉnh.


-Vận hành thiết bị ở các chế độ, số vòng quay trục cam, số lần bơm.


- Điều chỉnh sơ bộ lượng nhiên liệu ở các ống đo.


- Xiết chặt vít hãm.

		- Bảng thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Dụng cụ tháo.


- Thiết bị kiểm tra điều chỉnh.


- Dầu điêzen.


- Tài liệu hướng dẫn của thiết bị.




		- Phương pháp và nội dung của điều chỉnh sơ bộ thông số bơm cao áp.


- Cách lắp bơm lên thiết bị.


- Tiến trình của điều chỉnh sơ bộ.


- Nội dung của tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng bộ dụng cụ lắp, điều chỉnh.


- Vận hành thiết bị.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Điều chỉnh sơ bộ các thông số không chính xác.



		3. Điều chỉnh thời điểm bắt đầu phun.

		- Vận hành thiết bị ở số vòng quay, số lần bơm quy định.


- Quay trục bơm cao áp đúng chiều quan sát đèn báo so với vạch dấu.


- Điều chỉnh đế đèn báo trùng với vạch dấu báo thời điểm bắt đầu phun.

		- Thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Tài liệu hướng dẫn thiết bị.


- Dụng cụ điều chỉnh.

		- Thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Phương pháp, nội dung và tiến trình điều chỉnh.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Vận hành thiết bị.


- Tiến hành điều chỉnh thời điểm bắt đầu phun.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Tỉ mỉ.

		- Điều chỉnh thời điểm bắt đầu phun sớm hoặc muộn so với quy định.



		4. Điều chỉnh đồng lượng các nhánh bơm.

		- Vận hành thiết bị ở số vòng quay và số lần bơm quy định.


- Xác định lượng nhiên liệu ở mỗi nhánh trên ống đo.


- Điều chỉnh lượng nhiên liệu mỗi nhánh bằng cách xoay ống răng theo chiều tăng hoặc giảm để đạt độ đồng đều(cho phép ( 3%).

		- Thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Tuốc nơ vít.


- Chốt xoay ống răng.

		- Thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Phương pháp, nội dung, tiến trình điều chỉnh.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Nhận biết tính năng, tác dụng của thiết bị, dụng cụ điều chỉnh.


- Vận hành thiết bị, thao tác điều chỉnh các thông số.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Tỉ mỉ.

		- Điều chỉnh thông số đồng lượng không chính xác.



		5. Kiểm tra, điều chỉnh bộ điều tốc.

		- Vận hành thiết bị theo chế độ quy định.


- Thay đổi chế độ, tải trọng bằng cách thay đổi cầu ga ở vị trí lớn nhất, trung bình, nhỏ nhất.


- Điều chỉnh lực căng lò xo để đạt các tiêu chuẩn quy định.


- Khoá chặt vít và làm dấu vị trí tối đa, tối thiểu cung cấp nhiên liệu.

		- Bản thông số kỹ thuật của bộ điều tốc.


- Dụng cụ điều chỉnh.

		- Tính năng, tác dụng của thiết bị kiểm tra.


- Cấu tạo, hoạt động của bộ điều tốc.


- Nội dung và các tiêu chuẩn kỹ thuật cần kiểm tra, điều chỉnh.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra, điều chỉnh.


- Tiến hành kiểm tra điều chỉnh bộ điều tốc.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc

		- Điều chỉnh các chế độ cực đại, cực tiểu không chính xác.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A22: Lắp đặt bơm cao áp vào động cơ.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Lắp đặt, kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp vào động cơ.                                                                                             

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị động cơ điêzen đầy đủ các bộ phận, bơm cao áp chưa lắp vào động cơ.


- Xác định đầy đủ dụng cụ tháo lắp, điều chỉnh bơm cao áp.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý an toàn vệ sinh.

		- Động cơ điêzen đầy đủ.


- Tài liệu kỹ thuật bơm cao áp.


- Thiết bị kiểm tra bơm cao áp.


- Dụng cụ tháo lắp, điều chỉnh.


- Nhiên liệu điêzen.

		- Cấu tạo, hoạt động của động cơ điêzen và bơm cao áp.


- Hiểu biết về thiết bị, dụng cụ sử dụng.


- Nhiệm vụ, nội dung công tác tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị. Sử dụng dụng cụ, thiết bị.


- Tổ chức quá trình lao động hợp lý, an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Kiểm tra bơm cao áp và các bộ phận của hệ thống.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra đúng phương pháp, đủ nội dung, đúng các tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Thiết bị kiểm tra bơm cao áp, vòi phun.


- Dầu điêzen.


- Giẻ.


- Khay đựng.


- Bàn kiểm tra.




		- Cấu tạo, hoạt động của bơm cao áp và các bộ phận.


- Hư hỏng và cách phát hiện hư hỏng.


- Cách sử dụng thiết bị, dụng cụ kiểm tra.


- Nội dung của tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.




		- Phát hiện không hết các hư hỏng, sai sót cần khắc phục.



		3. Lắp đặt bơm cao áp vào vị trí. Nối bộ truyền động trục bơm cao áp.

		- Lắp đúng quy trình, đảm bảo kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh.

		- Quy trình lắp.


- Dụng cụ lắp.


- Ê tô.


- Giẻ sạch.


- Dầu điêzen.


- Bàn tháo lắp.


- Khay đựng

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của bơm cao áp và bộ truyền động.


- Cách lắp nối giữa trục bơm cao áp và trục chủ động.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ tiến hành lắp đặt  bơm cao áp vào vị trí.


- Tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Lắp sai vị trí dấu trên trục dẫn và vỏ.



		4. Lắp nối bơm cao áp với bơm thấp áp và các vòi phun.

		- Lắp đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ.


- Mối lắp ghép chắc chắn kín.


- Đảm bảo an toàn, lao động, vệ sinh.

		- Dụng cụ tháo lắp.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.


- Ê tô.

		- Cách sử dụng dụng cụ lắp nối mối ghép ren ống.


- Mối ghép ren.


- Nội dung tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng dụng cụ lắp mối ghép ren ống.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Lắp lệch.


- Làm hỏng ren.



		5. Vận hành, kiểm tra, điều chỉnh.

		- Vận hành động cơ đúng quy trình.


- Kiểm tra đúng nội dung, phương pháp.


- Bơm và động cơ hoạt động phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa điều chỉnh thông thường.


- Dầu điêzen.


- Khay đựng.


- Giẻ sạch.

		- Cấu tạo, hoạt động của động cơ và bơm cao áp.


- Các tiêu chuẩn kỹ thuật đối với động cơ.


- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Các hư hỏng, nguyên nhân.


- Biện pháp lao động an toàn, vệ sinh.

		- Vận hành động cơ.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Thực hiện biện pháp an toàn lao động và vệ sinh.

		- Thận trọng.


- Khéo léo.


- Nghiêm túc thực hiện quy trình, quy phạm.

		- Điều chỉnh không đúng chế độ, tiêu chuẩn quy định



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ lau.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lập không đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong.

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc A23: Bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ.     

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định đúng đúng số lượng, chủng loại, dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn, sạch sẽ.

		- Tài liệu kỹ thuật về bộ tăng áp.


- Bản vẽ kết cấu các bộ phận.


- Bộ dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu.

		- Hiểu biết về cấu tạo, hoạt động của bộ tăng áp.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật bộ phận tăng áp.


- Hiểu biết về các dụng cụ thiết bị cần dùng.


- Nội dung, phương pháp tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Nhận biết và sử dụng các loại dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng bộ tăng áp.


- Thực hiện biện pháp lao động hợp lý an toàn, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa.



		2. Tháo bộ tăng áp khỏi động cơ.

		- Nhận biết chi tiết và quan hệ lắp ghép.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ.


- Hiểu và tháo đúng quy trình đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm sạch chi tiết.

		- Bản vẽ lắp bộ tăng áp.


- Quy trình tháo.


- Dụng cụ tháo.


- Dầu điêzen.


- Vam chuyên dùng.


- Khay đựng.


- Máy nén khí.

		- Đọc hiểu bản vẽ.


- Cấu tạo chi tiết và quan hệ lắp ghép.


- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Nội dung, phương pháp tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.

		- Tháo đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo.


- Thực hiện biện pháp an toàn vệ sinh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Hỏng phớt chắn dầu, hỏng ren.



		3. Kiểm tra bộ tăng áp động cơ.

		-  Sử dụng thành thạo dụng cụ đo kiểm.


- Xác định chính xác hư hỏng chi tiết.


- Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động.

		- Đồng hồ so.


- Pan me, thước cặp.


- Bàn kiểm tra.

		- Hiểu biết về cấu tạo, hư hỏng và cách kiểm tra các chi tiết.


- Cách sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Tổ chức lao động an toàn vệ sinh.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ đo kiểm.


- Tổ chức lao động đảm bảo an toàn.

		- Thận trọng.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Xác định sai các trị số cần đo.



		4. Bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ.

		- Sử dụng đúng và thành thạo dụng cụ bảo dưỡng.


- Bảo dưỡng đúng nội dung, đúng phương pháp.


- Sau bảo dưỡng các bộ phận đảm bảo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động.

		- Dụng cụ bảo dưỡng.


- Dầu mỡ.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của bộ tăng áp.


- Nội dung bảo dưỡng bộ tăng áp.


- Nội dung công tác tổ chức lao động. 

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ bảo dưỡng.


- Bảo dưỡng đúng nội dung và yêu cầu kỹ thuật.


- Tổ chức lao động an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Thận trọng.


- Tỉ mỉ.

		- Tiến hành bảo dưỡng không chu đáo, bỏ sót nội dung.



		5. Lắp bộ tăng áp vào động cơ.

		- Chọn và sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng quy trình, quy phạm.


- Bộ tăng áp sau bảo dưỡng, lắp đặt phải đảm bảo hoạt động tốt.

		- Bản quy trình lắp.


- Dụng cụ lắp.


- Khay đựng.


- Bàn lắp.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của bộ tăng áp.


- Quan hệ lắp ghép các cụm chi tiết.


- Dung sai lắp ghép.


- Cách sử dụng dụng cụ lắp.


- Nội dung tổ chức lao động.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tổ chức lao động an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, sắp xếp, bảo quản dụng cụ thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.




		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh công nghiệp.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B1: Bảo dưỡng ly hợp chính

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp kiểm tra bảo dưỡng các chi tiết của ly hợp.                                                                           

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo sửa chữa bộ ly hợp.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bộ ly hợp.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng ly hợp chính.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng ly hợp chính.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bộ ly hợp.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo ly hợp.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.




		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bộ ly hợp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu ly hợp chính.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Truyền lực bằng thuỷ lực.


- Qui trình tháo ly hợp.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay bảo dưỡng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận và chính xác.




		- Không kiểm tra chắc chắn giá treo hộp số.


- Làm dính dầu mỡ vào chi tiết và vệ sinh không sạch.


- Tháo không hết các mối liên kết của ly hợp nên 



		

		- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


 + Tháo truyền động các đăng.


 + Tháo cần dẫn động và bộ điều khiển.


 + Tháo các bu lông hãm.


 + Lấy bộ ly hợp ra khỏi máy.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo vỏ ly hợp.


+ Tháo đòn mở.


+ Làm sạch chi tiết.


+ Chi tiết tháo để theo cụm.

		- Bàn ép ly hợp.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải sắt.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Máy nén khí.

		- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bảo dưỡng.


- Công tác tổ chực lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. .

		- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao đông thành tổ nhóm.

		

		phải làm nhiều lần.


- Gãy, hỏng, rơi vãi chi tiết nhỏ.


- Sắp xếp các chi tiết tháo không khoa  học.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng bộ ly hợp.

		- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định đúng các hiện tượng hư hỏng của ly hợp chính.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.


- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của ly hợp.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Bản vẽ chi tiết.


- Máy nén khí.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu ly hợp.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của ly hợp. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


 - Sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động. 

		- Cẩn thận, chính xác.




		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ, hư hỏng của đinh tán.


- Sử dụng nhân lực không đúng với yêu cầu của công việc.


- Dính dầu mỡ vào mặt phẳng ly hợp.


- Quên bổ sung mỡ bôi trơn vào các ổ bi.


- Không sửa chỉnh mặt bàn ép,



		

		

		

		- Phương pháp sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng ly hợp.

		- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.

		

		mặt đòn mở.


- Không kiểm tra then và rãnh then.


- Quên lắp chốt định vị.



		4. Lắp bộ ly hợp và hệ thống điều khiển lên máy cơ sở.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng lắp bộ ly hợp.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho 


thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo). 


- Đồng tâm giữa lỗ then hoa và lỗ lắp bi ở đuôi trục khuỷu.

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bộ ly hợp.


- Bàn lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của ly hợp.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu ly hợp.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Phương pháp điều chỉnh bộ ly hợp.


- Qui trình lắp bộ ly hợp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của bộ ly hợp.


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo đưỡng ly hợp.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng 


thước cặp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Quên lắp hết chốt định vị, không sửa và làm sạch bề mặt lắp.


- Xiết chặt không đúng thứ tự, đủ lực.


- Quên chi tiết chống xoay cho các ê cu, bu lông.



		

		

		

		

		

		

		



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của bộ ly hợp chính.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Kiểm tra tình trạng của các cơ cấu điều khiển.


- Kiểm tra áp suất dầu.


- Vận hành bộ ly hợp hoạt động tốt.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của ly hợp chính.


- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp điều chỉnh bộ ly hợp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		-Sử dụng dụng cụ cầm tay.


-Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Hành trình tự do, hành trình làm việc của bàn đạp ly hợp không đúng quy định.


- Đóng cắt ly hợp không dứt khoát, êm dịu.


- Rò rỉ các mối ghép ở đường dầu thuỷ lực.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu thuỷ lực.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi, vệ sinh dụng cụ không sạch.





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc.


		Nhiệm vụ: Bảo dưỡng ,sửa chữa hệ thống truyền động 

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B2: Sửa chữa, bảo dưỡng biến mô thủy lực.                   

		Người biên soạn:…………........



		Công việc: Tháo rời một số chi tiết, bảo dưỡng các biến mô, lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng, kiểm tra tình trạng kỹ thuật sau sửa chữa.       

		Người thẩm định:......................                 





		



C¸c b­íc thùc hiÖn

		Tiªu chuÈn thùc hiÖn

		Dông cô,


trang bÞ, vËt liÖu

		KiÕn thøc cÇn cã

		Kü n¨ng cÇn cã

		Th¸i ®é


cÇn cã

		C¸c quyÕt ®Þnh, tÝn hiÖu vµ lçi th­êng gÆp



		1. ChuÈn bÞ dông cô, vËt t­ vµ n¬i lµm viÖc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, chất lượng loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn, sạch sẽ.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa thông thường và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu, phụ liệu.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và bố trí nơi làm việc.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khụ cỏc chi tiết.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng.


- Thực hiện công việc an toàn vệ sinh

		- Nghiªm tóc.


- Chu ®¸o.

		 - Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa



		2. Lµm s¹ch c¸c chi tiÕt.

		- Sử dụng thành thạo máy nén khí.


- Làm sạch chi tiết đúng phương pháp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Máy nén khí.


- Dung dịch tẩy rửa.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Nội dung, tiêu chuẩn công tác vệ sinh.


- Hiểu quy trình vận hành máy nén khí.


- Quy tắc an toàn.

		- Sử dụng hoá chất, dung dịch an toàn.


- Tiến hành thao tác đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận với hoá chất.




		- Xem nhẹ hoặc bỏ qua khâu làm sạch trước khi kiểm tra.



		3. KiÓm tra c¸c chi tiÕt.

		- Chọn đúng, sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định chính xác các hư hỏng của các chi tiết.


- Đánh giá đúng mức độ hư hỏng. Đưa ra cách sửa chữa hợp lý hoặc thay mới.

		- Dụng cụ sửa chữa thông thường và chuyên dùng.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu khác.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và các chi tiết.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Hiểu biết về tình năng, cách sử dụng các thiết bị kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ.


- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Đọc sai số liệu đo.


- Xác định không hết hư hỏng.



		4. B¶o d­ìng c¸c bộ phận, chi tiết.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


- Hiểu và thực hiện đủ nội dung, đúng yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng cỏc chi tiết của B.


- Thay chi tiết đỳng chủng loại và tiờu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cụng nghiệp.

		- Dụng cụ thông thường và chuyên dụng.


- Bàn bảo dưỡng.


- Dầu bôi trơn.


- Clê lực.


- Khay đựng.

		- Nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng biến mô.


- Cách sử dụng dụng cụ bảo dưỡng, tính năng, tác dụng của thiết bị.


- Cách tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.



		- Sử dụng các dụng cụ bảo dưỡng.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		Bảo dưỡng không đúng quy trình, quy phạm kỹ thuật.



		5. Kết thúc công việc bàn giao.




		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.




		- Lập khụng đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh cụng nghiệp.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B3: Bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của ly hợp chuyển hướng.                                                                           

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo bảo dưỡng bộ ly hợp chuyển hướng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp,  bảo dưỡng bộ ly hợp chuyển hướng.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chú đáo. 

		Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời bộ ly hợp chuyển hướng.

		- Phun rửa sạch gầm xe sạch sẽ.


- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp ly hợp chuyển hướng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và quy cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp ly hợp chuyển hướng.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Thao đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Tháo cần dẫn động và bộ điều khiển.


+ Tháo các đường dẫn dầu thuỷ lực.


+ Tháo các bu lông hãm.


+ Lấy bộ ly  hợp ra khỏi máy.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo vỏ ly hợp.


+ Tháo đòn mở.


+ Làm sạch chi tiết.


+ Chi tiết tháo lắp để theo cụm.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo ly hợp chuyển hướng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Khay đựng dầu.


- Bàn ép ly hợp.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của ly hợp chuyển hướng.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Truyền lực bằng thuỷ lực.


- Qui trình tháo ly hợp chuyển  hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.

		- Sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp ly hợp chuyển hướng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Quên kê chèn lốp.


- Không kiểm tra chắc chắn giá treo hộp số.


- Làm dính dầu mỡ vào chi tiết và vệ sinh không sạch.


- Gãy hỏng các chi tiết nhỏ, đường ống.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định đúng các hiện tượng hư hỏng của ly hợp chuyển hướng.


-Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.


- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.


- Thay thế các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của ly hợp chuyển hướng.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


-.Kính phóng đại.


-.Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu ly hợp chuyển hướng.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của ly hợp chuyển hướng. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết.

		-.Sử dụng được các dụng cụ đo.


-.Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chính xác

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ, các đinh tán.


- Không phát hiện được hết hư hỏng của các lỗ lắp bi, vòng bi, đường bôi trơn vòng bi, các phanh hãm vòng bi trong ổ, trên trục.


- Không phát hiện hết hư hỏng của then và rãnh then.



		4. Lắp lại bộ ly hợp chuyển hướng.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp  ly hợp chuyển hướng.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo). 

		- Các chi tiết thay thế.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bộ ly hợp chuyển hướng.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của ly hợp chuyển hướng.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Pa lăng và giá treo dùng để lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu ly hợp chuyển hướng.


- Qui trình lắp ly hợp chuyển hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của ly hợp chuyển hướng.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. 

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng thước cặp.


- Đọc bản vẽ lắp ly hợp chuyển hướng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp sót chốt định vị, các chi tiết nhỏ.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của bộ ly hợp chuyển hướng.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Kiểm tra tình trạng của các cơ cấu điều khiển.


- Kiểm tra áp suất dầu


- Vận hành bộ ly hợp chuyển hướng hoạt động tốt.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của ly hợp chuyển hướng.


- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp điều chỉnh ly hợp chuyển hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Hành trình tự do, làm việc không đúng quy định.


- Chuyển hướng phải trái không dứt khoát, êm dịu.


- Có mùi khét ở bộ ma sát.



		9. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu thuỷ lực.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B4: Bảo dư​ỡng hộp số.                                                                         

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp kiểm tra bảo dư​ỡng các chi tiết của hộp số.                   

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư​ và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số l​ợng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng hộp số.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng hộp số.


- Thư​ớc cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo hộp số.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hộp số.


- Hiểu biết dầu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hộp số.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết của hộp số.

		- Vệ sinh sạch sẽ cụm hộp số.


- Phun n​ước rửa sạch bên ngoài cụm hộ số.


- Làm khô bên ngoài cụm hộp số bằng khí nén.

- Đọc hiểu bản vẽ lắp cụm  hộp số.


- S​ử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo hộp số.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc d​ưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


 + Tháo trục truyền động các đăng.


 + Tháo nắp sàn hộp số, dây báo tốc độ và dây báo số lùi.


+ Xả dầu hộp số. 


+ Treo giữ hộp số lên pa lăng.


+ Tháo các bu lông lắp hộp số.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo nắp hộp số.


+ Tháo các trục số, bánh răng, vòng bi và các phanh hãm ra khỏi thân.


+ Tháo rời các bánh răng, đồng tốc và ổ bi ra khỏi trục.


+ Tháo rời các thanh trượt, càng cua, chốt, lò xo và bi hãm ra khỏi nắp.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nư​ớc sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 20 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo hộp số.


- Khay đựng dụng cụ, phụ tùng và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp hộp số.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm n​ước, bơm hơi áo lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Phư​ơng pháp đọc bản vẽ lắp hộp số.


- Truyền lực bằng bánh răng.


- Qui trình tháo hộp số.


- Cách s​ử dụng và bảo quản dụng cụ tháo hộp số.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng hộp số.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp hộp số.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc.

		- Quên ke chèn lốp.


- Pa lăng và giá đỡ dễ bị tr​ợt khi đẩy hộp số ra ngoài.


- Sắp xếp các chi


tiết không theo thứ tự,  khoa học.


- Không tháo rời hết các chi tiết bộ phận bắt liên kết vào hộp số.


- Làm gãy, hỏng chi tiết.


- Làm rơi vãi chi tiết nhỏ, căn đệm chân hộp số.



		3. Kiểm tra, bảo dư​ỡng các chi tiết hộp số.

		- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát đư​ợc: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định tình trạng của các lò xo, phanh hãm, thanh trượt và càng đi số.


- Kiểm tra xác định tính trạng h​ư hỏng của các cơ cấu điều khiển hộp số.


- Thay thế các chi tiết của hộp số theo định kỳ đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Tra dầu mỡ vào các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của hộp số.


- Th​ước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại, bột phấn.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Khay đựng dụng cụ đồ nghề.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Hiện t​ượng, nguyên nhân và hư hỏng của hộp số. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lư​ờng kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết.


- Nguyên nhân h​ư hỏng và phương pháp bảo dưỡng hộp số.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dư​ỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Tra dầu mỡ.

		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc.

		- Không phát hiện đ​ược các vết nứt nhỏ.


- Không phát hiện được các hư hỏng của lỗ lắp bi, vòng bi, phanh hãm vòng bi, bề mặt trục lắp bi, then, rãnh then, bộ khoá càng số.



		4. Lắp các chi tiết hộp số.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hộp số.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc d​ưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ng​ược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu bôi trơn đúng qui định.


- Kiểm tra đi các số nguội nhẹ nhàng.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp số.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp hộp số.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của hộp số

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Qui trình lắp hộp số.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của hộp số.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Đọc bản vẽ lắp hộp số.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Th​ường bỏ quên các đệm của bánh răng.


- Lắp thiếu chốt định vị.


- Các bề mặt lắp ghép vỏ hộp số bị hở răng, gioăng đệm.


- Vị trí, hành trình càng gạt số không đúng.



		5. Chạy rà hộp số.

		- Vận hành thiết bị chạy rà đúng qui trình.


- Hộp số làm việc phải êm dịu.

		- Thiết bị chạy rà hộp số.


- Dụng cụ, thiết bị kiểm tra chất lượng hộp số.

		- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hộp số.


- Cách sử dụng thiết bị chạy rà hộp số.


- Hiểu biết về truyền động bánh răng.

		- Sử dụng thiết bị chạy rà hộp số.

		- Nghiêm túc, khoa học.


- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua các bư​ớc của qui trình chạy rà.



		6. Lắp hộp số và hệ thống điều khiển lên máy cơ sở.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc d​ưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngư​ợc lại của qui trình tháo).

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp hộp số.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ.


- Bản vẽ lắp hộp số.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của hộp số.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.


- Dầu chạy rà.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Qui trình lắp hộp số.


 - Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của hộp số.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp ráp hộp số.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng thước cặp.


- Đọc bản vẽ lắp hộp số.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Rò rỉ dầu mỡ qua mối ghép.


- Rà không đạt tiêu chuẩn.


- Có tiếng kêu lạ trong hộp số.


- Hộp số bị nóng.


- Không chạy rà ở tất cả các tay số.


- Ra vào số không dứt khoát, êm dịu.






		7. Kiểm tra hoạt động của hộp số.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành đ​ược máy xây dựng.


- Điều khiển các số nhẹ nhàng.


- Hộp số hoạt động tốt.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra hộp số.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Phư​ơng pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Ra vào số không dứt khoát, êm dịu.


- Có tiếng kêu lạ trong hộp số.


- Hộp số bị nóng.


- Thiếu hoặc thừa dầu bôi trơn.


- Rò rỉ dầu.



		8. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi, vệ sinh dụng cụ không sạch.





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc.

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng ,sửa chữa hệ thống truyền động 

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B5: Bảo dưỡng, sửa chữa hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.                   

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc:  Tháo rời, bảo dưỡng các cụm, bộ phận của hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số, lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng, kiểm tra tình trạng kỹ thuật sau sửa chữa.       

		Người thẩm định:......................                 





		C¸c b­íc thùc hiÖn

		Tiªu chuÈn thùc hiÖn

		Dông cô,


trang bÞ, vËt liÖu

		KiÕn thøc cÇn cã

		Kü n¨ng cÇn cã

		Th¸i ®é


cÇn cã

		C¸c quyÕt ®Þnh, tÝn hiÖu vµ lçi th­êng gÆp



		1. ChuÈn bÞ dông cô, vËt t­ vµ n¬i lµm viÖc.

		- Xác định đúng, đủ số lượng, chất lượng loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn, sạch sẽ.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa thông thường và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu, phụ liệu.

		- Nhiệm vụ, nội dung của tổ chức lao động và bố trí nơi làm việc.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khụ cỏc chi tiết.

		- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng.


- Thực hiện công việc an toàn vệ sinh

		- Nghiªm tóc.


- Chu ®¸o.

		 - Chuẩn bị điều kiện làm việc thiếu chu đáo.


- Dự trù vật tư, thiết bị thiếu hoặc thừa



		2. Lµm s¹ch c¸c chi tiÕt.

		- Sử dụng thành thạo máy nén khí.


- Làm sạch chi tiết đúng phương pháp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Máy nén khí.


- Dung dịch tẩy rửa.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng.

		- Nội dung, tiêu chuẩn công tác vệ sinh.


- Hiểu quy trình vận hành máy nén khí.


- Quy tắc an toàn.

		- Sử dụng hoá chất, dung dịch an toàn.


- Tiến hành thao tác đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Cẩn thận với hoá chất.




		- Xem nhẹ hoặc bỏ qua khâu làm sạch trước khi kiểm tra.



		3. KiÓm tra c¸c chi tiÕt.

		- Chọn đúng, sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp.


- Xác định chính xác các hư hỏng của các chi tiết.


- Đánh giá đúng mức độ hư hỏng. Đưa ra cách sửa chữa hợp lý hoặc thay mới.

		- Dụng cụ sửa chữa thông thường và chuyên dùng.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu khác.

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và các chi tiết.


- Hư hỏng và nguyên nhân.


- Hiểu biết về tình năng, cách sử dụng các thiết bị kiểm tra.


- Tổ chức lao động an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ.


- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Cẩn thận.


- Khéo léo.

		- Đọc sai số liệu đo.


- Xác định không hết hư hỏng.



		4. B¶o d­ìng c¸c bộ phận, chi tiết.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


- Hiểu và thực hiện đủ nội dung, đúng yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng các chi tiết của.


- Thay chi tiết đúng chủng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		- Dụng cụ thông thường và chuyên dụng.


- Bàn bảo dưỡng.


- Dầu bôi trơn.


- Clê lực.


- Khay đựng.

		- Nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng hộp số và cơ cấu chuyển số.


- Cách sử dụng dụng cụ bảo dưỡng, tính năng, tác dụng của thiết bị.


- Cách tổ chức lao động an toàn, vệ sinh.



		- Sử dụng các dụng cụ bảo dưỡng.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		Bảo dưỡng không đúng quy trình, quy phạm kỹ thuật.



		5. Kết thúc công việc bàn giao.




		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Nội dung công tác vệ sinh.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản  dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Chịu trách nhiệm với nội dung công việc đã thực hiện.




		- Lập khụng đầy đủ nội dung phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Xem nhẹ, bỏ qua khâu vệ sinh cụng nghiệp.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B6: Bảo d​ưỡng các đăng.                                                                     

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp kiểm tra bảo d​ưỡng các chi tiết của các đăng.                

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư​ và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số l​ượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng các đăng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng các đăng.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo hộp số.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Dây đai treo trục các đăng. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ thiết bịdùng để tháo lắp, bảo dưỡng các đăng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng các đăng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo một só chi tiết hệ các đăng.

		- Vệ sinh sạch sẽ hệ thống các đăng.


- Phun nước rửa sạch bên ngoài hệ thống truyền động các đăng.


- Làm khô bên ngoài hệ thống truyền động các đăng bằng khí nén.


- S​ử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo các đăng. 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


 + Lắp dây đai treo các đăng.


 + Tháo các bu lông lắp khớp các đăng.


+ Tháo dây đai và đư​a các đăng ra ngoài. 


 + Đọc bản vẽ qui trình tháo các đăng.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo nắp ổ bi.


+ Tháo ổ bi kim.


+ Tháo chốt chữ thập.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo hệ các đăng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp các đăng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Dây đai treo các đăng.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giá đỡ.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm n​ước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống các đăng.


- Bản vẽ lắp các đăng.


- Nguyên lý truyền lực của các đăng.


- Qui trình tháo các đăng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bảo dưỡng.


- Các biện pháp an toàn bảo dưỡng.


- Sử dụng đư​ợc thiết bị nâng hạ.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay .


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp các đăng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận,


- Chính xác.



		- Quên ke chèn lốp.


- Không kiểm tra dây đai cẩn thận trư​ớc khi tháo trục các đăng.


- Khi tháo ổ bi kim chú ý đệm đồng và đánh búa tránh làm hỏng lỗ lắp bi.


- Làm hư hỏng, rơi vãi chi tiết nhỏ.


- Sắp xếp chi tiết thao không khoa học.



		3. Kiểm tra hư hỏng của các chi tiết. Bảo dưỡng các chi tiết của các đăng.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Bảo d​ưỡng, thay thế các chi tiết truyền động các đăng đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Tra mỡ ổ bi kim và then hoa.


- Thay mới ổ bi kim, chốt chữ thập và các phanh hãm.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết các đăng .


- Th​ước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống các đăng.


- Hiện t​ượng, nguyên nhân và hư hỏng các đăng. 


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết.


- Ph​ương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Tra dầu mỡ.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc và khoa học.

		- Phát hiện không hết hư hỏng của bi kim, lỗ lắp bi, độ xoắn của trục các đăng.



		4. Lắp các chi tiết lại với nhau, lắp trục các đăng lên máy cơ sở.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp các đăng.


- Phát biểu đúng qui trình lắp các đăng.


- Thay mới các chi tiết h​ư hỏng của các đăng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc d​ưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ng​ược lại của qui trình tháo) .




		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bộ các đăng.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu rửa.


- Bản vẽ lắp các đăng.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật các đăng.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Dây đai treo.

		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Biết qui trình lắp. 


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp các đăng.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật các đăng. 


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Đọc bản vẽ lắp các đăng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Không đủ mỡ bôi trơn bi kim.


- Không có dầu mỡ cho khớp then hoa.


- Lắp không đúng vị trí, chiều của các đăng vào ống then hoa.


- Thiếu hãm đáy bi kim.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của các đăng.

		- Vận hành đ​ược máy xây dựng.


- Hệ thống các đăng làm việc ổn định và không có tiếng ồn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra các đăng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Phư​ơng pháp kiểm tra các đăng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chấp hành nghiêm túc các b​ước của qui trình.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Trục các đăng quay không ổn định.


- Có tiếng ồn lạ.


- Không có hành trình tự do của trục then hoa.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.




		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, Sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B7: Bảo dưỡng truyền lực chính

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp kiểm tra bảo dưỡng các chi tiết của truyền lực chính.                                                                           

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng truyền lực chính.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo truyền lực chính.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ, phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng cầu chủ động.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cầu chủ động.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chú đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo một số chi tiết cụm truyền lực chính.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp truyền lực chính.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo truyền lực chính. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Kê kích chèn lốp  xe.


+ Tháo khớp nối truyền động các đăng.


+ Tháo hệ thống giảm xóc.


+ Kích nâng khung xe.


+ Đẩy cầu chủ động ra ngoài.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo bánh xe.


+ Tháo bán trục.


+ Tháo moayơ và cụm phanh bánh xe.


+ Tháo rời nắp vỏ cầu.


+ Tháo  cụm bánh răng chủ động.


+ Tháo bộ vi sai.


+ Tháo rời các vòng bi, ca bi của bánh răng chủ động và bị động.


+ Làm sạch các chi tiết.



		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo truyền lực chính .


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ truyền lực chính.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực  và giá treo.


- Thiết bị nâng hạ.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính. 


- Truyền lực bằng bánh răng.


- Qui trình tháo lắp cầu chủ động.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo cầu chủ động.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng truyền lực chính

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


-Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp truyền lực chính.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.


- Gãy hỏng chi tiết nhỏ.


- Rơi vãi dầu mỡ ra nơi làm việc.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn, bánh răng, vòng bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của truyền lực chính.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Dũa, giấy nháp.


- Búa tay, đục sắt.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của truyền lực chính.


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết truyền lực chính.


- Truyền lực bằng bánh răng xoắn.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng truyền lực chính



		- Sử dụng được các dụng cụ đo kiểm.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận, chính xác, tỉ mỉ.




		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.


- Kiểm tra sót sự hư hỏng của vòng bi, bề mặt lắp bi, độ mòn của các tấm căn chỉnh bánh răng côn.



		4. Lắp truyền lực chính

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp truyền lực chính 

- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo). 


- Điều chỉnh khe hở và vết tiếp xúc giữa bánh răng chủ động và bị động( khe hở=0,1-0,3 mm; mặt răng có diện tích tiếp xúc =70%).


- Đổ dầu bôi trơn vào cầu chủ động.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của truyền lực chính.


- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bộ cầu chủ động.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điêzen.


- Bản vẽ lắp cầu chủ động.


- Kích thuỷ lực và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính.


- Qui trình lắp cầu chủ động.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cầu chủ động.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cầu chủ động. 


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. 


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cầu chủ động.



		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng thước cặp.


- Đọc bản vẽ lắp truyền lực chính. 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không điều chỉnh vết ăn khớp trong quá trình lắp.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Quên không phanh hãm chắc chắn các vòng bi.


- Làm hỏng phớt khi lắp.


- Quên hoặc lắp thiếu chốt định vị.


- Dầu mỡ bôi trơn không đúng chủng loại.


- Mức dầu bôi trơn không đúng.






		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh truyền lực chính.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Truyền lực chính hoạt động êm dịu không có tiếng kêu lạ.

		- Qui trình vận hành.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc truyền lực chính.


- Phương pháp kiểm tra truyền lực chính.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không phát hiện chính xác tiếng ồn, nhiệt độ của bộ truyền theo tiêu chuẩn cho phép.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B8: Bảo dưỡng truyền lực cuối cùng.                                                

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp kiểm tra bảo dưỡng các chi tiết của truyền lực cuối cùng

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phủ hợp với công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ  thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháobộ truyền lực cuối cùng.

		- Phun rửa sạch gầm xe.


- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài, gầm xe bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp, bảo dưỡng bộ truyển lực cuối cùng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo bảo dưỡng bộ truyển lực cuối cùng. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Kê kích chèn lốp xe.


+ Tháo khớp nối truyền động các đăng.


+ Tháo trục láp.


+ Tháo nắp vỏ cầu.


+ Tháo bộ vi sai.


+ Đọc bản vẽ và qui trình tháo lắp.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo bộ vi sai.


+ Tháo rời các vòng bi, ca bin .


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực  và giá treo.


- Thiết bị nâng hạ.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


-Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ truyền lực


cuối cùng.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Truyền lực bằng bánh răng, trục vít.


- Qui trình tháo bộ truyền lực cuối cùng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng. 

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận nghiêm túc.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.


- Làm hỏng hoặc nhầm lẫn các căn đệm điều chỉnh.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn, bánh răng, vòng bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của bộ truyền động cuối cùng.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch.


- Dũa, giấy nháp.


- Búa tay, đục sắt.

		-Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống truyền động cuối cùng.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của hệ thống truyền động cuối cùng.


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiển tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết.


- Nguyên nhân hư hỏng và các phương án bảo dưỡng.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận tỉ mỉ, chính xác.




		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp bộ truyền lực cuối cùng. 

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bộ truyển lực cuối cùng.


- Phát biểu đúng qui trình lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo) .


- Điều chỉnh khe hở và vết tiếp xúc giữa các bánh răng; mặt răng có diện tích tiếp xúc =70%).


- Đổ dầu, mỡ bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ truyển lực cuối cùng.


- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Dầu diezen.


- Kích thuỷ lực và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ truyền lực cuối cùng.


- Qui trình lắp bộ truyển lực cuối cùng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của bộ truyền lực cuối cùng.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


 -.Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bộ truyển lực cuối cùng.

		-.Sử dụng dụng cụ cầm tay.


-.Đọc bản vẽ lắp bộ truyển lực cuối cùng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không điều chỉnh vết ăn khớp trong quá trình lắp.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Đổ dầu bôi trơn không đúng chủng loại, đủ mức.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh bộ truyền lực cuối cùng.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống truyền lực cuối cùng hoạt động tốt.

		- Qui trình vận hành.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ truyển lực cuối cùng.


- Phương pháp kiểm tra bộ truyền lực cuối cùng.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B9: : Sửa chữa ly hợp.                                                                          

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra sửa chữa cụm ly hợp.                                     

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật t​ và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lư​ợng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để sửa chữa bộ ly hợp.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp sửa chữa bộ ly hợp.


-Thư​ớc cặp, ban me.


- Khay đựng phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ, thiết bị dùng để sửa chữa ly hợp.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các ph​ương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để sửa chữa bộ ly hợp.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo ly hợp.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Phát biểu đúng qui trình tháo bộ ly hợp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo bộ li hợp.


- Giao nhiệm vụ cụ thể

cho thợ bậc d​ưới cùng tham 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo bộ ly hợp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.

- Bàn ép ly hợp.


- Dầu điezen sạch.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ ly hợp.


- Ph​ương pháp đọc bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Truyền lực bằng thuỷ lực.


- Qui trình tháo

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng đ​ược

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		- Không kiểm tra chắc chắn giá treo hộp số.


- Làm dính dầu mỡ vào chi tiết và vệ sinh không sạch.


- Tháo không hết các mối liên kết của ly hợp nên



		

		gia làm việc 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


 + Tháo truyền động các đăng.


 + Tháo cần dẫn động và bộ điều khiển.


 + Tháo các bu lông hãm.


 + Lấy bộ ly hợp ra khỏi máy.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo vỏ ly hợp.


+ Tháo đòn mở.


+ Làm sạch chi tiết.


+ Chi tiết tháo lắp để theo cụm.

		- Bàn chải sắt.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		lắp bộ ly hợp.


- Cách s​ử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bộ ly hợp.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ .

		thiết bị nâng hạ.

- Đọc bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		phải làm nhiều lần.


- Gãy hỏng, rơi vãi chi tiết nhỏ.


- Sắp xếp các chi tiết tháo không khoa học. 



		3. Kiểm tra hư hỏng của các chi tiết.

		- Kiểm tra đúng ph​ương pháp.


- Xác định đúng các hiện tượng hư​ hỏng của ly hợp.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của ly hợp.


- Thư​ớc cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ ly hợp.


- Hiện tư​ợng, nguyên nhân và hư hỏng của bộ ly hợp. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết bộ ly hợp. 

		- Sử dụng được các dụng cụ đo


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ, hư hỏng của đinh tán.


- Sử dụng nhân lực không đúng với yêu cầu của công việc.


- Không kiểm tra then và rãnh then.



		4. Sửa chữa bộ ly hợp.

		- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sau khi sửa chữa xong các chi tiết của ly hợp phải đạt đư​ợc các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Vỏ không bị nứt, móp.


+ Độ vênh đĩa ép nằm trong giới hạn cho phép.


+ Các đầu ren không bị chờn hỏng.


+ Bề mặt then hoa và đĩa ma sát không bị cháy rỗ và khe hở >= 0,1 mm.


+ Độ dài lo xo giảm >= 3 mm.


- Hàn đắp các vết nứt, mòn.


- Gia công đạt kích thước yêu cầu.

		- Các chi tiết thay thế của bộ ly hợp.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Bộ đục rãnh.


- Bản vẽ chi tiết.


- Dũa.

		- Ph​ương pháp sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Phư​ơng pháp lập bản vẽ chi tiết bộ ly hợp.


- Phương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa ly hợp.


- Kỹ thuật dũa cơ bản.


- Phư​ơng pháp hàn chữ V.

		- Sử dụng máy ép thuỷ lực


- Thực hiện sơ cứu khi bị tai nạn lao động.


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

		- Sử dụng nhân lực không đúng với yêu cầu của công việc.


- Dính dầu mỡ vào mặt phẳng ly hợp.


- Quên bổ sung dầu mỡ bôi trơn vào các ổ bi.


- Không sửa chỉnh mặt bàn ép, mặt đòn mở.



		5. Lắp bộ ly hợp.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Phát biểu đúng qui trình lắp bộ ly hợp.


- Chọn dụng cụ đúng


chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc d​ưới cùng tham gia 

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bộ ly hợp.


- Bàn tháo lắp chi


tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ 

ly hợp.


- Qui trình lắp bộ ly hợp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của bộ ly

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng thước cặp 




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Quên lắp hết chốt định vị, không sửa và làm sạch bề mặt lắp.


- Xiết chặt không đúng thứ tự, đủ 



		

		làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngư​ợc lại của qui trình tháo).


 - Đồng tâm giữa lỗ then hoa và lỗ lắp bi ở đuôi trục khuỷu.

		thuật của ly hợp.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.

		hợp.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


 - Các biện pháp an toàn khi sửa chữa bộ ly hợp.

		- Đọc bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		

		lực.


- Quên chi tiết chống xoáy cho các ê cu, bu lông.



		6. Kiểm tra hoạt động của bộ ly hợp.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Kiểm tra tình trạng của các cơ cấu điều khiển.


- Kiểm tra áp suất dầu.


- Vận hành bộ ly hợp hoạt động tốt.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bộ ly hợp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ ly hợp.


- Phư​ơng pháp kiểm tra bộ ly hợp.


- Ph​ương pháp điều chỉnh bộ ly hợp.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bộ ly hợp một cách thành thạo.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chấp hành nghiêm túc các bư​ớc của qui trình, cẩn thận  trong quá trình kiểm tra.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Hành trình tự do, hành trình làm việc của bàn đạp ly hợp không đúng quy định.


- Đóng cắt ly hợp không dứt khoát, êm dịu.


- Rò rỉ các mối ghép ở đường dầu thủy lực.



		7. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu thuỷ lực.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B10: Sửa chữa hộp số.                                                                                      

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra sửa chữa các chi tiết cụm hộp số

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo sửa chữa hộp số.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp .

		- Bộ dụng cụ cầm tay sửa chữa hộp số.


-Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo hộp số.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


-  Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa hộp số.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn, nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa hộp số.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo các chi tiết của hộp số.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hộp số.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp hộp số.


- Giao nhiệm vụ cụ thể


cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp số.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp hộp số.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp  hộp số.


- Truyền lực bằng bánh răng.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay 

		- Cẩn thận  chính xác.

		- Pa lăng và giá đỡ dễ bị trượt khi đẩy hộp số ra ngoài.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.


- Không tháo rời



		

		yêu cầu kỹ thuật:


+ Tháo trục truyền động các đăng.


+ Tháo nắp sàn hộp số, dây báo tốc độ và dây báo số lùi.


+ Xả dầu hộp số .


+ Treo giữ hộ số lên pa lăng.


+ Tháo các bu lông lắp hộp  số.


+  Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo nắp hộp số.


+ Tháo các trục số, bánh răng, vòng bi và các phanh hãm ra khỏi thân.


+ Tháo rời các bánh răng, đồng tốc và ổ bi ra khỏi trục.


+ Tháo rời các thanh trượt, càng cua, chốt, lò xo và bi hãm ra khỏi nắp.


+ Làm sạch các chi tiết.

		treo.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Qui trình tháo lắp hộp số.


- Cách sư dụng và bảo quản dụng cụ tháo hộp số.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa hộp số.

		- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.

- Đọc bản vẽ lắp hộp số.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		hết các chi tiết bắt liên kết vào hộp số.


- Làm gãy, hỏng chi tiết.


- Làm rơi vãi chi tiết nhỏ, căn đệm chân hộp số.



		3. Kiểm tra hư hỏng của các chi tiết hộp số.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có


thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các trục số, bánh răng, vòng bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.


- Kiểm tra xác định tình trạng của các lò xo, phanh hãm, thanh trượt và càng đi số.


- Kiểm tra xác định tính trạng hư hỏng của các cơ cấu điều khiển hộp số.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của hộp số


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Hiện tượng, 


nguyên nhân và hư hỏng của hộp số .


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết hộp số.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận 


dạng, phân


tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không phát hiện các hư hỏng của lỗ lắp bi, phanh hãm vòng bi, bề mặt trục lắp bi, then,  rãnh then, bộ khoá càng số.



		4. Sửa chữa các chi tiết của hộp số.

		- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sau khi sửa chữa xong các chi tiết của ly hợp phải đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Vỏ không bị nứt, móp


+ Độ cong của trục không > 0,15 mm.


+ Khe hở giữa trục số lùi và bạc hoặc bi không> 0,15 mm.


+ Cổ trục lắp vòng bi


không > 0,03 mm.


+ Khe hở giữa then hoa của trục với then hoa của bánh răng không > 0,6 mm và bề mặt không bị cháy rỗ.


+ Khe hở giữa các bánh răng không > 0,4 mm.


+ Bề mặt các bánh răng không bị cháy rỗ sâu > 0,3 mm và diện tích không > 50% bề mặt răng.


+ Răng  không bị sứt mẻ >20% chiều dài răng và không thuộc 2 răng liền nhau hoặc 5 răng trong 1 bánh răng.


+ Hàn đắp các vết nứt  mòn cháy rỗ.


+ Gia công đạt các kích thước theo yêu cầu.

		- Các chi tiết thay thế của hộp số.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch.


- Máy ép. 


- Bộ đục rãnh.


- Bản vẽ chi tiết của hộp số.


- Dũa, giấy nháp.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Búa tay, đục sắt.


- Máy gia công cắt gọt, máy mài, máy doa.

		- Phương pháp sử dụng máy ép.


- Phương pháp lập bản vẽ chi tiết của hộp số.


- Phương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa hộp số.


- Kỹ thuật dũa cơ bản.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Phương pháp hàn chữ V.


- Phương pháp gia công cắt gọt.

		- Sử dụng máy ép.


- Thực hiện sơ cứu khi bị tai nạn lao động.


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Đo đọc  các số liệu.


- Sử dụng được bộ hàn hơi.

		- Cẩn thận tỉ mỉ.




		- Quên kiểm tra các kích thước sau khi sửa chữa.


- Sử dụng không đúng người có chuyên môn phù hợp.



		5. Lắp các chi tiết hộp số.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hộp số.


- Phát biểu đúng qui trình lắp hộp số.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo). 


- Đổ dầu bôi trơn đúng qui định.


- Kiểm tra đi các số nguội nhẹ nhàng.

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp hộp số.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của hộp số.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp hộp số.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp hộp số.


- Qui trình lắp hộp số.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp hộp số.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của hộp số.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. 


-Các biện pháp an toàn khi sửa chữa hộp số.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Thường bỏ quên các đệm của bánh răng.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp thiếu chốt định vị.


- Các bề mặt lắp ghép vỏ hộp số bị hở, rách gioăng đệm.


- Vị trí, hành trình càng gạt số không đúng.



		6. Chạy rà hộp số.

		- Vận hành thiết bị chạy rà đúng qui trình.


- Hộp số làm việc phải êm dịu.

		- Thiết bị chạy rà hộp số.


- Quy trình chạy rà hộp số.

		- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hộp số.


- Cách sử dụng thiết bị chạy rà hộp số.


- Hiểu biết về truyền động bánh răng.



		- Sử dụng thiết bị chạy rà hộp số.

		- Nghiêm túc, khoa học.

		- Bỏ qua các bước của qui trình chạy rà.



		7. Kiểm tra hoạt động của hộp số.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Điều khiển các số nhẹ nhàng.


- Hộp số hoạt động tốt.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra hộp số.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Phương pháp kiểm tra hộp số.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra hộp số.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra hộp số 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Ra vào số không dứt khoát, êm dịu.


- Có tiếng kêu lạ trong hộp số.


- Hộp số nóng.


- Thiếu hoặc thừa dầu bôi trơn.


- Rò rỉ dầu.



		8. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.
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		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo sửa chữa các đăng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay sửa chữa các đăng.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Dây đai treo trục các đăng.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để sửa chữa các đăng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa các đăng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo các chi tiết các đăng.

		- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo các đăng.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Lắp dây đai treo các đăng.


+ Tháo các bu lông lắp khớp các đăng.


+ Tháo dây đai và đưa các đăng ra ngoài. 


+ Treo giữ hộp số lên pa lăng.


+ Tháo các bu lông lắp hộp số.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo nắp ổ bi.


+ Tháo ổ bi kim.


+ Tháo chốt chữ thập ra khỏi nạn.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo bộ các đăng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp các đăng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Dây đai treo các đăng.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Bản vẽ lắp các đăng.


- Nguyên lý truyền lực của các đăng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo các đăng.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa các đăng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp các đăng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận


- Chu đáo.

		- Không kiểm tra dây đai cẩn thận trước khi tháo trục các đăng.


- Khi tháo ổ bi kim không chú ý đệm đồng vàđánh búa tránh làm hỏng lỗ lắp bi.


- Làm hư hỏng, rơi vãi chi tiết nhỏ.


- Sắp xếp chi tiết tháo không khoa  học.



		3. Kiểm tra hư hỏng của các chi tiết. 

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các chốt chữ thập, phớt ngăn mỡ bi chữ thập, vòng bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.
- Kiểm tra độ cong của trục truyền động các đăng.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết các đăng. 


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của các đăng. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết các đăng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

		- Không phát hiện hết hư hỏng của mối ghép then hoa, mối ghép bi chữ thập, ổ đỡ treo trung gian (các đăng kép).



		4. Sửa chữa các chi tiết của các đăng.

		- Sửa chữa các chi tiết đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Độ cong của trục<=1 mm.


+ Khe hở giữa trục và ống then hoa <= 0,05 mm.


+ Thay mới các phanh hãm.


- Hàn đắp các vết nứt mòn cháy rỗ.


- Gia công các chi tiết đạt yêu cầu.

		- Các chi tiết thay thế của các đăng.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch.


- Máy ép.


- Bộ đục rãnh.


- Bản vẽ chi tiết.


- Dũa, giấy nháp.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Búa tay, đục sắt.


- Máy gia công cắt gọt, máy mài, máy doa. 

		- Phương pháp sử dụng máy ép. 


- Phương pháp lập bản vẽ chi tiết các đăng.


- Phương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa. 


- Kỹ thuật dũa cơ bản.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Phương pháp hàn chữ V.


- Phương pháp gia công cắt gọt.

		- Sử dụng máy ép.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Đo đọc các số liệu


- Sử dụng được bộ hàn hơi.

		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học.

		- Sửa chữa không hết hư hỏng.



		5. Lắp các chi tiết các đăng.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp các đăng.


- Phát biểu đúng qui trình lắp các đăng.


- Thay mới các chi tiết hư hỏng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo). 




		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp các đăng


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu rửa.


- Bản vẽ lắp các đăng.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật các đăng.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Dây đai treo.

		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Biết qui trình lắp các  đăng. 


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp các đăng.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật các đăng. 


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


 - Các biện pháp an toàn khi sửa chữa các đăng.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Đọc bản vẽ lắp các đăng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Vị trí các đầu nạng các đăng không đúng.


- Không đủ mỡ bôi trơn bi kim.


- Không có dầu mỡ cho  khớp then hoa.


- Lắp không đúng vị trí, chiều của các đăng vào ống then hoa.


- Thiếu hãm đáy bi kim.



		6. Kiểm tra hoạt động của các đăng.

		- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống các đăng làm việc ổn định và không có tiếng ồn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra các đăng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Phương pháp kiểm tra các đăng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra các đăng.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Trục các đăng quay không ổn định.


- Có tiếng ồn lạ.


- Không có hành trình tự do của trục then hoa.



		7. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B12: Sửa chữa truyền lực chính

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra sửa chữa cụm truyền lực chính.                     

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo sửa chữa truyền lực chính 


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay sửa chữa truyền lực chính


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để sửa chữa truyền lực chính


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa truyền lực chính 


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chú đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo truyền lực chính.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo truyền lực chính 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp truyền lực chính 


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực  và

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính 


- Truyền lực bằng bánh răng, trục vít.


- Qui trình tháo truyền lực chính.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.


- Làm hỏng hoặc nhầm lẫm các căn đệm điều chỉnh.



		

		-Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Kê kích chèn lốp xe.


+ Tháo khớp nối truyền động các đăng.


+ Tháo ly hợp.


+ Tháo trục láp.


+ Tháo nắp vỏ cầu.


+ Tháo bộ vi sai.


+ Tháo rời các vòng bi, ca bi. 


+ Làm sạch các chi tiết.


+ Đọc bản vẽ và quy trình tháo lắp.

		giá treo.


- Thiết bị nâng hạ.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo truyền lực chính

- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa truyền lực chính

		- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.

- Đọc bản vẽ lắp truyền lực chính.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		



		3. Kiểm tra hư hỏng của các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra độ cong của trục.


- Kiểm tra xác định độ mòn của bánh răng, trục vít, vòng bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của truyền lực chính 


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của truyền lực chính - Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật. - Chỉ tiêu kỹ thuật của các chi tiết truyền lực chính 

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Sửa chữa các chi tiết của truyền lực chính.

		- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sau khi sửa chữa xong các chi tiết truyền lực chính động phải đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Vỏ không bị nứt.


+ Độ cong của trục không > 0,15 mm.


+ Khe hở giữa then hoa của trục với then hoa của bánh răng không > 0,6 mm và bề mặt không bị cháy rỗ.


+ Khe hở giữa các bánh răng không > 0,4 mm.


+ Bề mặt các bánh răng không bị cháy rỗ sâu > 0,3 mm và diện tích không > 50% bề mặt răng.


+ Răng  không bị sứt mẻ >20% chiều dài răng và không thuộc 2 răng liền nhau hoặc 5 răng trong 1 bánh răng.


+ Hàn đắp các vết nứt  mòn cháy rỗ.


+ Gia công đạt các kích thước theo yêu cầu.

		- Các chi tiết thay thế của truyền lực chính 


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch.


- Máy ép. 


- Bộ đục rãnh.


- Bản vẽ chi tiết.


- Dũa, giấy nháp.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Búa tay, đục sắt.


- Máy gia công cắt gọt, máy mài, máy doa.

		- Phương pháp sử dụng máy ép. 


- Phương pháp lập bản vẽ chi tiết truyền lực chính


- Phương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa.


- Kỹ thuật dũa cơ bản.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Phương pháp hàn chữ V.


- Phương pháp gia công cắt gọt.

		- Sử dụng máy ép.


- Thực hiện sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Đo đọc các số liệu.


- Sử dụng được bộ hàn hơi.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Quên kiểm tra các kích thước sau khi sửa chữa.


- Sử dụng không đúng người có chuyên môn phù hợp.



		5. Lắp truyền lực chính. 

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp truyền lực chính 


- Phát biểu đúng qui trình lắp truyền lực chính.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo) .


- Điều chỉnh khe hở và vết tiếp xúc giữa các bánh răng; mặt răng có diện tích tiếp xúc =70%).


- Đổ dầu, mỡ bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật truyền lực chính 


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp truyền lực chính 


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn


- Bản vẽ lắp.


- Dầu diezen.


- Kích thuỷ lực và giá treo dùng để tháo lắp truyền lực chính



		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính

- Qui trình lắp truyền lực chính.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của truyền lực chính

- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa truyền lực chính

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không điều chỉnh vết ăn khới trong quá trình lắp.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Đổ dầu bôi trơn không đúng chủng loại, đủ mức.



		6. Kiểm tra truyền lực chính sau lắp.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Truyền lực chính

hoạt động tốt.

		- Qui trình vận hành.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính

.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra



		7. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ B: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc B13: Sửa chữa truyền lực cuối cùng.                                                

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra sửa chữa cụm truyền lực cuối cùng.

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo sửa chữa bộ truyền lực cuối cùng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay sửa chữa truyền lực cuối cùng.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để sửa chữa truyền lực cuối cùng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa truyền lực cuối cùng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2.Tháo bộ truyền lực cuối cùng.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp truyển lực cuối cùng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo truyền lực cuối cùng. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo truyền lực cuối cùng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp truyền lực cuối cùng.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực cuối cùng.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp truyền lực cuối cùng.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay 

		- Cẩn thận và chính xác.

		- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.


- Làm hỏng hoặc



		

		thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc. 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Kê kích chèn lốp xe.


+ Tháo khớp nối truyền động các đăng.


+ Tháo trục láp.


+ Tháo nắp vỏ cầu.


+ Tháo bộ vi sai.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực  và giá treo.


- Thiết bị nâng hạ.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Truyền lực bằng bánh răng, trục vít.


- Qui trình tháo lắp truyền lực cuối cùng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo truyền lực cuối cùng.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa truyền lực cuối cùng.

		- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp truyền lực cuối cùng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		xác.

		nhầm lẫn các căn đệm hoàn chỉnh.



		3. Kiểm tra hư hỏng của các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của, bánh răng, trục vít, vòng bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của hệ thống truyền lực cuối cùng.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống truyền lực cuối cùng.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của hệ thống truyền lực cuối cùng. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết truyền lực cuối cùng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Sửa chữa các chi tiết của truyền lực cuối cùng.

		- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sau khi sửa chữa xong các chi tiết của truyền lực cuối cùng phải đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Vỏ không bị nứt.


+ Độ cong của trục không > 0,15 mm.


+ Khe hở giữa then hoa của trục với then hoa của bánh răng không > 0,6 mm và bề mặt không bị cháy rỗ.


+ Khe hở giữa các bánh răng không > 0,4 mm.


+ Bề mặt các bánh răng không bị cháy rỗ sâu > 0,3 mm và diện tích không > 50% bề mặt răng.


+ Răng không bị sứt mẻ >20% chiều dài răng và không thuộc 2 răng liền nhau hoặc 5 răng trong 1 bánh răng.


+ Hàn đắp các vết nứt  mòn cháy rỗ.


+ Gia công đạt các kích thước theo yêu cầu.

		- Các chi tiết thay thế của truyền lực cuối cùng.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch.


- Máy ép .


- Bộ đục rãnh.


- Bản vẽ chi tiết.


- Dũa, giấy nháp.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Búa tay, đục sắt.


- Máy gia công cắt gọt, máy mài, máy doa .

		- Phương pháp sử dụng máy ép.


- Phương pháp lập bản vẽ chi tiết truyền lực cuối cùng.


- Phương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa. 


- Kỹ thuật dũa cơ bản.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Phương pháp hàn chữ V.


- Phương pháp gia công cắt gọt.

		- Sử dụng máy ép.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Đục rãnh, dũa mặt. phẳng và mặt cong.


- Đo đọc chính xác


 các số liệu.


- Sử dụng được bộ hàn hơi.

		- Cẩn thận tỉ mỉ khi sửa chữa.




		- Quên kiểm tra các kích thước sau khi sửa chữa.


- Sử dụng không đúng người có chuyên môn phù hợp.



		5. Lắp bộ truyền lực cuối cùng. 

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp truyền lực cuối cùng.


- Phát biểu đúng qui trình lắp truyền lực cuối cùng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


(ngược lại của qui trình tháo) .


- Điều chỉnh khe hở và vết tiếp xúc giữa các bánh răng; mặt răng có diện tích tiếp xúc =70%).


- Đổ dầu, mỡ bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật truyền lực cuối cùng.


- Bộ dụng cụ cầm tay lắp truyền lực cuối cùng.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Dầu diezen.


- Kích thuỷ lực và giá treo dùng để tháo lắp truyền lực cuối cùng.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực cuối cùng.


- Qui trình lắp truyền lực cuối cùng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp truyền lực cuối cùng.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật truyền lực cuối cùng. 


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa truyền lực cuối cùng.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp truyền lực cuối cùng - Đọc bản vẽ lắp truyền lực cuối cùng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không điều chỉnh vết ăn khới trong quá trình lắp.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Đổ dầu bôi trơn không đúng chủng loại, đủ mức.



		6. Kiểm tra truyền lực cuối cùng.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống truyền lực cuối cùng hoạt động tốt

		- Qui trình vận hành.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc truyền lực cuối cùng.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		7. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C1: Bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.             

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.      

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng xích, bánh tì, bánh đỡ, bánh dẫn hướng


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu  biết các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng ra khỏi xe cơ sở.

		- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ chuyên dùng tháo xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng .


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Thiết bị phải được


chèn, kích lên cẩn thận.


+ Tháo 01 chốt xích.


+ Dùng thiết bị kéo xích ra khỏi xe cơ sở.


+ Vệ sinh sạch sẽ.


+ Tháo bánh đỡ, bánh tỳ, bánh dẫn hướng. 


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các ắc chốt xích.


+ Tháo nắp ổ bi.


+ Tháo ổ bi, bạc.


+ Tháo bi, bạc ra khỏi trục.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo chi tiết xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Thiết bị nâng hạ.


- Kích nâng hạ các loại.


- Máy ép thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bơm nước áp lực cao.


- Máy nén khí.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích, bánh đỡ, bánh tỳ, bánh dẫn hướng.


- Bản vẽ lắp xích, bánh  tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Qui trình tháo xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ, máy ép thủy lực, dụng cụ tháo lắp chuyên dùng.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp, bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.




		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học.

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.


- Không sử dụng đúng dụng cụ và thiết bị chuyên dùng.


- Không tháo hết các mối liên kết.


- Hư hỏng các chi tiết nhỏ.


- Không đảm bảo an toàn và vệ sinh môi trường.


- Sắp xếp các chi tiết tháo không khoa học.



		3. Kiểm tra và bảo dưỡng các chi tiết xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


-  Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các chốt, ổ lắp bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.


- Kiểm tra độ cong của các loại trục, chốt ắc xích.


- Thay mới các chi tiết đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


+ Trục và ắc chốt xích không bị rãn nứt.


+ Độ cong của trục và chốt <=1 mm.


+ Thay mới các phớt .


+ Thay mới các phanh hãm.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng. 


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Máy ép thuỷ lực. 


- Bản vẽ chi tiết.


- Dũa, giấy nháp.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Búa tay, đục sắt.


- Thiết bị dụng cụ kiểm tra chuyên dùng.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Phương pháp sử dụng máy ép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sử dụng máy ép.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Đo đọc  các số liệu.




		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc và khoa học.

		- Kiểm tra không hết các kích thước và để sót các vết nứt nhỏ.


- Sử dụng vật liệu bảo dưỡng sửa chữa không đủ tiêu chuẩn.



		4. Lắp xích, bánh đỡ, bánh tỳ, bánh dẫn hướng lên xe cơ sở.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Thay mới các chi tiết hư hỏng của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.




		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu rửa.


- Bản vẽ lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

- Máy ép thuỷ lực.


- Thiết bị nâng hạ.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.




		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc.


- Biết qui trình lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng..


- Đọc bản vẽ lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không biết cách lắp làm hư hỏng các chi tiết khác.


- Không kê chèn xe cẩn thận, chắc chắn.


- Dùng thiết bị lắp không đúng cách.


- Bôi trơn thiếu.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động 


của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

		- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống xích, bánh đỡ, bánh tỳ, bánh dẫn hướng làm việc ổn định, không bị dật và có tiếng ồn bình thường.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Thiết bị khởi động máy.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .

- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Điều khiển máy thành thạo.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không phát hiện hết các hư hỏng còn tồn tại.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C2: Bảo dưỡng bộ tăng xích.                                                                 

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng bộ tăng xích.                                    

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ, phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và i nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bộ tăng xích ra khỏi xe cơ sở và tháo rời một số chi tiết.

		- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ chuyên dùng tháo bộ tăng xích. 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Thiết bị phải được chèn, kích lên cẩn thận.


+ Thu lại hết hành trình căng xích.


+ Tháo xích ra khỏi xe cơ sở.


+ Vệ sinh sạch sẽ.


+ Tháo bộ tăng xích ra khỏi xe cơ sở.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các ắc chốt.


+ Tháo nắp ổ bi.


+ Tháo ổ bi, bạc.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo bộ tăng xích.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Thiết bị nâng hạ.


- Máy ép thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ tăng xích.


- Bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Qui trình tháo bộ tăng xích.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bộ tăng xích.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bộ tăng xích.


 - Sử dụng được các thiết bị nâng hạ, máy ép tuỷ lực

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo bộ tăng xích.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.




		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học.

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.


- Không sử dụng đúng dụng cụ và thiết bị chuyên dùng.


- Rơi vãi chi tiết nhỏ.


- Sắp xếp chi tiết tháo không khoa học.



		3. Kiểm tra và bảo dưỡng bộ tăng xích.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các chốt, ổ lắp bi, các phanh hãm so với tiêu chuẩn cho phép.


- Kiểm tra độ cong của các loại trục, thanh dẫn hướng.


- Thay thế các chi tiết đạt tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Trục và ắc chốt xích không bị rãn nứt.


+ Độ cong của trục và thanh dẫn hướng <=1 mm.


+ Thay mới các phớt.


+ Thay mới các phanh hãm.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của bộ tăng xích.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Máy ép thuỷ lực. 


- Bản vẽ chi tiết của bộ tăng xích.


- Dũa, giấy nháp.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc bộ tăng xích.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của bộ tăng xích. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết bộ tăng xích.


- Phương pháp sử dụng máy ép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.


- Kỹ thuật dũa cơ bản.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sử dụng máy ép thủy lực.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Đo đọc  các số liệu.




		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc và khoa học.

		- Kiểm tra không hết các kích thước và để sót các vết nứt nhỏ của các chi tiết, nhất là bề mặt các mối ghép.



		4. Lắp các chi tiết lại với nhau và lắp bộ tăng xích lên xe cơ sở.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Thay mới các chi tiết hư hỏng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bộ tăng xích.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu rửa.


- Bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật bộ tăng xích.


- Máy ép thuỷ lực.


- Thiết bị nâng hạ.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.

		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ tăng xích.


- Biết qui trình lắp bộ tăng xích.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp bộ tăng xích.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bộ tăng xích. 


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bộ tăng xích.



		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp bộ tăng xích 


- Đọc bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách tăng chỉnh xích.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		-  Không biết cách lắp làm hư hỏng các chi tiết khác.


- Không kê chèn xe cẩn thận, chắc chắn.


- Dùng thiết bị lắp không đúng cách.


- Vi phạm an toàn lao động.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của bộ tăng xích.

		- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống tăng xích hoạt động ổn định ra vào nhẹ nhàng .

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bộ tăng xích.


- Gỗ kê chèn .


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ tăng xích.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bộ tăng xích.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp bộ tăng xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Căn chỉnh xích không cân.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C3: Bảo dưỡng bánh sao chủ động.                                                                         

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra căn chỉnh bảo dưỡng cụm bánh chủ động.

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng bánh chủ động.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng bánh chủ động


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Mỡ bôi trơn.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Dụng cụ vệ sinh.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng c,  thiết bị dùng để bảo dưỡng bánh chủ động.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bánh chủ động. 


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2.Tháo bánh chủ động.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bánh chủ động.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp bánh chủ động.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo bánh chủ động.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau, bàn chải.


- Dầu rửa.


- Bản vẽ lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh chủ động.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp bánh chủ động.


- Qui trình tháo 

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo bánh chủ động 

		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học.

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.


- Vi phạm an toàn lao động.






		

		thợ bậc dưới cùng tham gia.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: 


+ Làm sạch bên ngoài và xả hơi lốp xe.


+ Tháo rời lốp, vành xe và xăm.


+ Tháo rời tăng bua, moayơ và bán trục.


+ Tháo các ca bi.


  +  Làm sạch các chi tiết.

		bánh chủ động.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn.


- Thiết bị tháo lắp lốp xe.


- Máy nén khí.




		lắp bánh chủ động.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bánh chủ động.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bánh chủ động


- Công tác tổ chức lao động tổ nhóm. 

		thạo.


- Đọc bản vẽ lắp bánh chủ động.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết. 

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các vòng bi, cổ trục moayơ và lỗ lắp ca bi so với tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.

		 -Bảng tiêu chuẩn chi tiết bánh chủ động.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc bánh chủ động.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng bánh chủ động. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bánh chủ động.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân. tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động. 

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Kiểm tra không hết các hư hỏng và để sót các vết nứt nhỏ của chi tiết.



		4. Lắp ráp bánh chủ động.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bánh chủ động.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo) .


- Bơm lốp xe đúng áp suất theo qui định.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Điều chỉnh độ rơ của moayơ bánh xe:


+ Độ rơ tổng cộng của bánh xe <= 4,5 mm.


+ Khe hở dọc trục của các ổ bi = 0,1 mm.


+ Điều chỉnh băng cách xiết chặt đai ốc hãm moayơ sau đó vặn ra 1/6-1/8 vòng.

		- Các chi tiết thay thế.


- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bánh chủ động.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu rửa.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật bánh chủ động.


- Máy ra vào lốp.


- Bơm hơi.


- Các chi tiết thay thế.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Đồng hồ so và lực kế.



		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc bánh chủ động.


- Biết qui trình lắp bánh chủ động.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp bánh chủ động.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bánh chủ động. 


- Vật liệu bôi trơn, nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các dạng lắp ghép.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bánh chủ động.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp bánh chủ động..


- Đọc bản vẽ lắp bánh chủ động.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng được đồng hồ so và lực kế.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không biết cách lắp làm hư hỏng các chi tiết khác.


- Không kê chèn. xe cẩn thận, chắc chắn.


- Dùng thiết bị lắp không đúng cách.


- Điều chỉnh độ rơ của moayơ không đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bôi trơn thiếu hoặc thừa.


- Bánh xe bị đảo mặt đầu.


- Lắp sai vị trí van xăm.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động bánh chủ động.

		- Áp lực hơi phải đúng qui định.


- Kích nổi bánh xe lên và quay tự do bánh xe phải đạt được >= 8 vòng.


- Bánh xe quay êm.


- Cụm bánh chủ động.làm việc tốt .

		- Đồng hồ đo kiểm tra hơi.


- Thiết bị cân lực.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh chủ động.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C4: Bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.                                                              

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm moayơ, bánh xe và lốp.            

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1.Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa moayơ bánh xe và lốp. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Mỡ bôi trơn.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Dụng cụ vệ sinh


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


-  Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2.Tháo cụm và chi tiết  moayơ bánh xe và lốp.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo moayơ, bánh xe và lốp.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Làm sạch bên ngoài và xả hơi lốp xe.


+ Tháo rời lốp, vành xe và xăm.


+ Tháo rời tăng bua và moayơ.


+ Tháo các ca bi.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo  moayơ bánh xe và lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau, bàn chải.


- Dầu rửa.


- Bản vẽ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ đẻ kê chèn.


- Thiết bị tháo lắp lốp xe.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cụm moayơ bánh xe và lốp.


- Qui trình tháo lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.


- Công tác tổ chức lao động tổ nhóm.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.


- Đọc bản vẽ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học. 

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.




		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các vòng bi, cổ trục moayơ và lỗ lắp ca bi so với tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Thay thế các chi tiết đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết moayơ, bánh xe và lốp.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu điezen.


- Bản vẽ chi tiết moayơ, bánh xe và lốp.


- Dũa, giấy nháp.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của moayơ, bánh xe và lốp.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của moayơ, bánh xe và lốp.


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của moayơ, bánh xe và lốp.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


 - Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Đo đọc 


 các số liệu.

		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc và khoa học.

		- Kiểm tra không hết các kích thước và để sót các vết nứt nhỏ.


- Sử dụng nhân lực không đúng.



		4. Lắp moayơ bánh xe và lốp.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo) .


- Bơm lốp xe đúng áp suất theo qui định.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Điều chỉnh độ rơ của moayơ bánh xe:


+ Độ rơ tổng cộng của bánh xe <= 4,5 mm.


+ Khe hở dọc trục của các ổ bi =0,1 mm.


+ Điều chỉnh bầng cách xiết chặt đai ốc hãm moayơ sau đó vặn ra 1 /6-1/8 vòng.

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu rửa.


- Bản vẽ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật moayơ, bánh xe và lốp.


- Máy ra vào lốp.


- Bơm hơi.


- Các chi tiết thay thế.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Đồng hồ so và lực kế.

		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc moayơ, bánh xe và lốp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật moayơ, bánh xe và lốp.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các dạng lắp ghép.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng moayơ, bánh xe và lốp.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Đọc được bản vẽ lắp moayơ, bánh xe và lốp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động .


- Sử dụng được đồng hồ so và lực kế.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Nghiêm túc và khoa học.

		- Không biết cách lắp làm hư hỏng các chi tiết khác.,


- Không kê chèn xe cẩn thận, chắc chắn.


- Dùng thiết bị lắp không đúng cách.


- Điều chỉnh độ rơ của moayơ không đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh hoạt động của moayơ bánh xe và lốp.

		- Áp lực hơi phải đúng qui định.


- Kích nổi bánh xe lên và quay tự do bánh xe phải đạt được >= 8 vòng.


- Bánh xe quay êm.


- Cụm moayơ bánh xe và lốp làm việc tốt.

		- Đồng hồ đo kiểm tra hơi.


- Thiết bị cân lực.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của moayơ, bánh xe và lốp.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C5: Bảo dưỡng cơ cấu treo.                                                                  

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm cơ cấu treo.                             

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Mỡ bôi trơn.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giá kê khung xe.


- Các thiết bị nâng hạ.




		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng cơ cấu treo. 


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo một số chi tiết cơ cấu treo ra khỏi xe.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo cơ cấu treo.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia. 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật. 


+Làm sạch bên ngoài và xả hơi lốp xe.


+ Tháo hệ thống giảm xóc.


+ Làm sạch các chi tiết và sắp xếp theo đúng thứ tự.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu treo. 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau, bàn chải. - Dầu rửa.


- Bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ đẻ kê chèn.


- Giá kê khung xe.


- Các thiét bị nâng hạ.


- Vam ép giảm xóc.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu treo.


- Qui trình tháo lắp cơ cấu treo.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Công tác tổ chức lao động tổ nhóm .

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay bảo dưỡng cơ cấu treo 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ, kê kích.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học.

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng  các chi tiết cơ cấu treo.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các chốt, ắc, bạc, hệ thống giảm xóc.


- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết cơ cấu treo. 


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bản vẽ chi tiết cơ cấu treo.


- Dũa, giấy nháp.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cơ cấu treo.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của cơ cấu treo. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết cơ cấu treo.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu treo.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Đo đọc số liệu.




		- Cẩn thận, chính xác, nghiêm túc và khoa học.

		- Kiểm tra không hết các kích thước và để sót các vết nứt nhỏ.


- Sử dụng nhân lực không đúng.



		4. Lắp cơ cấu treo.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu treo .


- Phát biểu đúng qui trình lắp cơ cấu treo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu giảm chấn.




		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ các loại.


- Bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu treo.


- Các chi tiết thay thế.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Kích thuỷ lực, thiết bị nâng hạ.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá kê.




		- Hiểu cấu tạo và nguyên lý làm việc cơ cấu treo.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu treo.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cơ cấu treo. 


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các dạng lắp ghép.


- Các biện pháp an .toàn khi bảo dưỡng cơ cấu treo.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu treo 


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng được các thiết bị nâng hạ.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		-  Không biết cách lắp làm hư hỏng các chi tiết khác.


- Không kê chèn xe cẩn thận, chắc chắn.


- Dùng thiết bị lắp không đúng cách.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh  hoạt động của cơ cấu treo.

		- Cơ cấu treo phải làm việc ổn định.


- Các vị trí bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Thiết bị kiểm tra.


- Kích thuỷ lực.


- Thiết bị nâng hạ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cuả cơ cấu treo.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 

		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra. 



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện. 

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C6: Thay phớt chắn dầu mỡ.                                                                

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế phớt chắn dầu mỡ.   

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo và thay thế phớt chắn dầu mỡ.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay để tháo lắp, thay thế phớt chắn dầu mỡ.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Kích thủy lực.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ  dùng để tháo lắp, thay thế phớt chắn dầu mỡ.


-  Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, thay thế phớt chắn dầu mỡ.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo phớt chắn dầu mỡ. 

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo phớt chắn dầu mỡ. 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


+ Xả dầu mỡ.


+ Tháo nắp ổ hoặc nắp đậy.


+ Tháo trục, ổ bi.


+ Tháo phớt.


+ Làm sạch các chi tiết.




		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo phớt chắn dầu mỡ. 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Dầu điêzen sạch.


- Khay đựng dầu mỡ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của phớt chắn dầu mỡ.


- Qui trình tháo lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ phớt chắn dầu mỡ.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn khi thay.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo phớt chắn dầu mỡ - Đọc bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ

		- Không chèn cẩn thận trước khi tháo lắp.


- Vi phạm an toàn lao động,



		3. Kiểm tra, thay thế phớt chắn dầu mỡ.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy...


- Kiểm tra, xác định độ mòn của các gối, cổ trục so với tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép lắp phớt.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Chi tiết thay thế phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà chế tạo.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra. 


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của các loại phớt chắn dầu mỡ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của phớt chắn dầu mỡ.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng phớt chắn dầu mỡ.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp phớt chắn dầu mỡ 


- Đọc bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ

		- Thường bỏ quên các chi tiết vòng chặn.



		4. Lắp ráp phớt chắn dầu mỡ

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Phát biểu đúng qui trình lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp phớt chắn dầu mỡ. 


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: (ngược lại qui trình tháo).




		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp phớt chắn dầu mỡ. 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của phớt chắn dầu mỡ.


- Qui trình tháo lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. 

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp phớt chắn dầu mỡ.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên bơm mỡ, đổ dầu hoặc không đủ.



		5. Kiểm tra hoạt động của phớt chắn dầu mỡ.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Phớt không bị chảy dầu mỡ.


- Cơ cấu hoạt động tốt.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra phớt chắn dầu mỡ.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của phớt chắn dầu mỡ.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chấp hành nghiêm túc các bước của qui trình, cẩn thận  trong quá trình kiểm tra.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống di chuyển.                                                                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc C7: Thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.                                      

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.      

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp, thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

		- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng. 


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Thiết bị phải được chèn, kích lên cẩn thận.


+ Vệ sinh sạch sẽ.


 + Tháo bánh đỡ, bánh tỳ, bánh dẫn hướng ra khỏi xe.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Thiết bị nâng hạ.


- Kích nâng hạ các loại.


- Máy ép thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng - Bản vẽ lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Qui trình tháo lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng


- Các biện pháp an toàn khi tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.






		3. Kiểm tra, thay thế bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp  hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các gối, cổ trục so với tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Chi tiết thay thế phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà chế tạo.


- Thay thế đúng chủng loại, quy cách, thông số kỹ thuật của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Hiện tượng, nguyên nhân hư hỏng của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ kiểm tra.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Đọc bản vẽ lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra,


- Thay thế chi tiết sai thông số kỹ thuật.



		4. Lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng lên xe.

		- Đọc hiểu  bản vẽ lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Phát biểu đúng quy trình lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và quy cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật: (ngược lại của quy trình tháo).

		- Bộ dụng cụ cầm tay lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Giẻ lau sạch.


-  Mỡ, dầu bôi trơn.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng hạ.


- Máy ép thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Quy trình l bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn xe cẩn thận, chắc chắn.


- Dùng thiết bị lắp không đúng cách.



		5. Kiểm tra hoạt động của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.




		- Vận hành được máy xây dựng.


- Cụm bánh đỡ, bánh tỳ, bánh chuyển hướng làm việc ổn định, không bị dật và không có tiếng ồn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D1: Bảo dưỡng máy nén khí

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng máy nén khí.                                               

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng máy nén khí.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng máy nén khí. 


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng máy nén khí.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn .


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng máy nén khí.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo máy nén khí.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp bảo dưỡng máy nén khí.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo 


dụng cụ dùng tháo bảo dưỡng máy nén khí .


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm


tay tháo máy nén khí. 


-Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp máy nén khí.


- Gỗ kê chèn. 


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơp áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy nén khí.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp máy nén khí.


- Qui trình tháo máy nén khí.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo máy nén khí


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc dưới gầm xe.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo máy nén khí 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp máy nén khí.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.


- Mất vệ sinh nơi làm việc.


- Rơi vãi hư hỏng chi tiết nhỏ, căn đệm, chốt định vị.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của máy nén khí.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy nén khí.


- Hiểu về hệ khí nén.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường của máy nén khí. 


- Các phương án bảo dưỡng.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp máy nén khí.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp máy nén khí.


- Phát biểu đúng qui trình lắp máy nén khí.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .


- Đổ dầu vào máy nén đúng mức qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật máy nén khí.


 - Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp máy nén khí .


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy nén khí .


- Qui trình lắp máy nén khí.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp máy nén khí.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật máy nén khí. 


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp máy nén khí.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp máy nén khí 


- Đọc bản vẽ lắp máy nén khí.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp sai vị trí hoặc ngược van một chiều.


- Rò rỉ dầu bôi trơn, nước làm mát.


- Lắp không đủ chốt định vị với máy cơ sở.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh máy nén khí.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra máy nén khí.


- Gỗ kê chèn.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, đồng hồ đo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy nén khí.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không phát hiện được hết tiếng ồn lạ.


- Không đủ năng suất và áp lực khí nén.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D2: Bảo dưỡng tổng phanh khí.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp  kiển tra bảo dưỡng cụm tổng phanh khí.                           

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng tổng phanh khí.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay sửa chữa tổng phanh khí.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn. 


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng tổng phanh khí.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng tổng phanh khí.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo tổng phanh khí.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp tổng phanh khí.


- Phát biểu đúng qui trình tháo tổng phanh khí.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo tổng phanh khí.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo rời tổng phanh khí.


 + Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo tổng phanh khí.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp tổng phanh khí.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Khay đựng chi tiết, phụ tùng.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh khí.


- Qui trình tháo tổng phanh khí.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo tổng phanh khí.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo tổng phanh khí.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay bảo dưỡng tổng phanh khí 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp tổng phanh khí.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước và trong khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết tổng phanh khí.




		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của tổng phanh khí.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh khí.


- Hiểu về hệ thống khí nén.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng tổng phanh khí.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng tổng phanh khí.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


 - Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp tổng phanh khí.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp tổng phanh khí.


- Phát biểu đúng qui trình lắp tổng phanh khí.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).

		 -Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật tổng phanh khí.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp .


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn


- Bản vẽ lắp tổng phanh khí.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh khí.


- Qui trình lắp tổng phanh khí.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp tổng phanh khí.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật tổng phanh khí. 


- Các dạng lắp ghép .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn khi lắp tổng phanh khí.



		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp tổng phanh khí


- Đọc bản vẽ lắp tổng phanh khí.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh tổng phanh khí.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra tổng phanh khí.


- Gỗ kê chèn lốp


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc tổng phanh khí.


- Phương pháp kiểm tra


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D3: Bảo dưỡng tổng phanh dầu.                                                                      

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm tổng phanh dầu

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng tổng phanh dầu.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng tổng phanh dầu. 


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng tổng phanh dầu.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng tổng phanh dầu


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo tổng phanh dầu.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp tổng phanh dầu.


- Phát biểu đúng qui trình tháo tổng phanh dầu.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo tổng phanh dầu.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bảo dưỡng tổng phanh dầu


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau. 


- Bản vẽ lắp.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh dầu.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp tổng phanh dầu.


- Qui trình tháo lắp tổng phanh dầu.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo tổng phanh dầu.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo, bảo dưỡng tổng phanh dầu 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp tổng phanh dầu.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết tổng phanh dầu.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của tổng phanh dầu.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh dầu.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng của tổng phanh dầu.


- Các phương án bảo dưỡng tổng phanh dầu.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng tổng phanh dầu.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp tổng phanh dầu.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp tổng phanh dầu.


- Phát biểu đúng qui trình lắp tổng phanh dầu.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .


- Đổ dầu phanh đúng mức qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật tổng phanh dầu.


- Bộ dụng cụ cầm tay lắp tổng phanh dầu.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Dầu phanh.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh dầu.


- Qui trình lắp tổng phanh dầu.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp tổng phanh dầu.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật tổng phanh dầu.


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các biện pháp an toàn khi làm việc lắp tổng phanh dầu.



		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp tổng phanh dầu 


- Đọc bản vẽ lắp tổng phanh dầu.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh tổng phanh dầu.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh tổng phanh dầu.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc tổng phanh dầu.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D2: Bảo dưỡng xi lanh bánh xe.                                                                       

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp  kiểm tra bảo dưỡng cụm xi lanh bánh xe.                                

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng xi lanh bánh xe.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng xi lanh bánh xe.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp xi lanh bánh xe.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng xi lanh bánh xe.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo xi lanh bánh xe.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp xi lanh bánh xe.


- Phát biểu đúng qui trình tháo xi lanh bánh xe.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo xi lanh bánh xe


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo xi lanh bánh xe.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp xi lanh bánh xe.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc xi lanh bánh xe.


- Qui trình tháo lắp xi lanh bánh xe.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ xi lanh bánh xe.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo xi lanh bánh xe.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo, bảo dưỡng xi lanh bánh xe 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp xi lanh bánh xe.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		-  Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết xi lanh bánh xe.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


-  Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của xi lanh bánh xe.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của xi lanh bánh xe.


- Hiểu về truyền động thủy lực.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng xi lanh bánh xe.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng xi lanh bánh xe.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp xi lanh bánh xe.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cụm xi lanh bánh xe.


- Phát biểu đúng qui trình lắp xi lanh bánh xe. 


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm xi lanh bánh xe.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cụm xi lanh bánh xe.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp cụm xi lanh bánh xe.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc xi lanh bánh xe.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp xi lanh bánh xe.


- Qui trình lắp xi lanh bánh xe.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp xi lanh bánh xe.


- Các dạng lắp ghép. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các biện pháp an toàn khi lắp xi lanh bánh xe.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp xi lanh bánh xe .


- Đọc bản vẽ lắp xi lanh bánh xe.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh xi lanh bánh xe.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cụm xi lanh bánh xe.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cụm xi lanh bánh xe.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D5: Điều chỉnh van an toàn .                                                                             

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc điều chỉnh van an toàn.                                      

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và vị trí điều chỉnh van.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị dùng để tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật qui định.




		- Tài liệu kỹ thuật về van an toàn.


- Dụng cụ tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.




		- Các dụng cụ cơ khí chuyên dùng để điều chỉnh van an toàn.


- Tổ chức lao động.


- Các loại vật liệu làm sạch cụm van an toàn.

		- Nhận dạng dụng cụ tháo lắp,hiệu chỉnh.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Làm sạch cụm van an toàn.

		- Vệ sinh sạch sẽ bên ngoài cụm van.


- Bảo dưỡng mối ghép ren, thuộc cụm chi tiết điều chỉnh van.

		- Dụng cụ tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dầu hoả.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Bàn chải lông.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.




		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Tổ chức lao động .

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ.


- Chu đáo

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô cụm chi tiết



		3. Điều chỉnh van an toàn.

		- Điều chỉnh van an toàn đúng qui trình:


+ Nới ê cu hãm.


+ Điều chỉnh sức ép của lò xo (thông qua vít điều chỉnh).


+ Cố định êcu hãm khi kết thúc điều chỉnh


- Van đóng mở đúng áp suất qui định của nhà chế tạo.

		- Dụng cụ tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Đồng hồ đo áp suất trên hệ đường ống.

		- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của van an toàn.


- Qui trình điều chỉnh van an toàn.

		- Quan sát, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Thiếu coi trọng độ chính xác tối đa trong quá trình điều chỉnh.



		4. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ việc tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện

		- Thông số kỹ thuật của các chi tiết sau sửa chữa không đáp ứng chính xác yêu cầu kỹ thuật đặt ra.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D6: Bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.                                                                

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm cơ cấu phanh guốc.                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp cơ cấu phanh guốc.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu guốc phanh.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Phát biểu đúng qui trình tháo cơ cấu phanh guốc.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo cơ cấu phanh guốc.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Làm sạch chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu phanh guốc.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


 - Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh guốc.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Qui trình tháo lắp cơ cấu phanh guốc.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh guốc 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết cơ cấu phanh guốc.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Bề mặt, độ mòn của guốc phanh, mặt cam trục cam phanh.


- Độ dính bám giữa guốc phanh và xương.


- Cơ cấu hồi vị.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu phanh guốc.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Xăng.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh guốc.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng của cơ cấu phanh guốc.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.


- Bề mặt ma sát bị ẩm mục.





		4. Lắp cơ cấu phanh guốc.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Phát biểu đúng qui trình lắp cơ cấu phanh guốc.


- Chọn dụng cụ, phụ tùng đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật ( ngược lại của qui trình tháo) .

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu phanh guốc.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh guốc.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh guốc.


- Qui trình lắp cơ cấu phanh guốc.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và nhiên liệu.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh guốc 


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Quá nhiều mỡ bôi trơn ở mặt cam, gối đỡ.


- Dính dầu mỡ vào bề mặt ma sát.


- Không làm sạch bề mặt tang trống.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh cơ cấu phanh guốc.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cơ cấu phanh guốc.


- Gỗ kê chèn lốp


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, thước dây.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh guốc.


- Phương pháp kiểm tra


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.




		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Khe hở má phanh không đúng quy định.


- Lực phanh các bánh xe không đều.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D7: Bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.                                                               

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm cơ cấu phanh dải.                         

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp,  bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Xăng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để tháo lắp cơ cấu phanh dải.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu phanh dải.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh dải.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và quy cách.


- Sử dụng thành thạo dụng

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu phanh dải.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo 



		

		cụ dùng tháo lắp cơ cấu phanh dải.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp cơ cấu phanh dải.


- Kích thuỷ lực.


- Xăng.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh dải .


- Qui trình tháo lắp cơ cấu phanh dải.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo cơ cấu phanh dải.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh dải.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		thứ tự, khoa học.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết cơ cấu phanh dải.

		-Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng của cơ cấu phanh dải.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Bề mặt, độ lão hóa của dải phanh.


- Độ bám dính của dải phanh và xương.


- Độ đồng tâm, độ mòn của tang phanh.


- Chất lượng của các cơ cấu hồi vị.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu phanh dải.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Xăng.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh dải.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường của cơ cấu phanh dải.


- Nguyên nhân hư hỏng của cơ cấu phanh dải.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.


- Không làm sạch hết ba via mặt tang phanh.



		4. Lắp cơ cấu phanh dải.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh dải.


- Phát biểu đúng qui trình lắp cơ cấu phanh dải.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật( ngược lại của qui trình tháo).

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu phanh dải.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh dải.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh dải.


- Qui trình lắp cơ cấu phanh dải.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu phanh dải.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cơ cấu phanh dải.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh dải - Đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh dải.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh cơ cấu phanh dải.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cơ cấu phanh dải.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cơ cấu phanh dải.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Sự làm việc không đồng bộ phanh kéo cáp và nhả cáp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D8: Bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.                                                                  

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm cơ cấu phanh đĩa.                             

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Xăng.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu phanh đĩa.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Phát biểu đúng qui trình tháo cơ cấu phanh đĩa.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp .


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


-  Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 át.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh đĩa. 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Xăng.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


-  Bình đựng xả dầu phanh.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước,  bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu 


phanh đĩa.


- Qui trình tháo lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo cơ cấu phanh đĩa.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu phanh đĩa - Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự, khoa học.


- Rơi vãi dầu phanh ra nơi làm việc.


- Hư hỏng chi tiết nhỏ, ống dẫn.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết cơ cấu phanh đĩa.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Bề mặt, độ mòn của đĩa ma sát.


- Độ mòn của má phanh, cơ cấu hồi vị.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu phanh đĩa.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu phanh.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh đĩa.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng của cơ cấu phanh đĩa.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp cơ cấu phanh đĩa.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Phát biểu đúng qui trình lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


-Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu phanh đĩa.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Thước cặp, ban me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu phanh.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh đĩa.


- Qui trình lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cơ cấu phanh đĩa.


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh đĩa - Đọc bản vẽ lắp cơ cấu phanh đĩa.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp và xiết chặt cụm má phanh vào xe không đúng quy định.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh cơ cấu phanh đĩa.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.




		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cơ cấu phanh đĩa.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực phanh.



		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh đĩa.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Khe hở má phanh với đĩa phanh, hành trình làm việc không đúng.


- Lực phanh không đồng đều giữa các bánh xe.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D9: Sửa chữa tổng phanh                                                                              

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra và sửa chữa tổng phanh.                                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị dùng để tháo lắp. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp, sửa chữa cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: xy lanh, pittông, hệ thống gioăng, phớt, các lò xo, các van.




		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ.


- Khoa học

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Kiểm tra phân loại chi tiết.

		- Lựa chọn đúng, đủ các dụng cụ đo kiểm.


- Nội dung kiểm tra:


+ Độ mòn, độ cong vênh, nứt, gẫy, vết rỗ trên bề mặt các chi tiết.


+ Vết cào sước trên bề mặt tổng  phanh và píttông.


+ Phân loại các chi tiết sau kiểm tra.


+ Ghi chép kết quả đo kiểm vào phiếu kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Bàn bố trí các chi tiết sau đo kiểm phân loại.


- Biểu mẫu phiếu kiểm tra.

		-Đặc điểm cấu tạo của từng chi tiết.


- Các hư hỏng đặc trưng từng chi tiết.


- Các đơn vị đo lường: hệ mét, hệ Anh.


- Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm.

		- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm tra và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Đọc không chính xác các trị số trên dụng cụ đo.


- Không phát hiện được các vết rạn nứt nhỏ do quan sát không tỉ mỉ.


- Thiếu coi trọng trong việc ghi chép các kết quả đo kiểm.



		4. Sửa chữa các chi tiết.

		- Chọn các chi tiết thay mới đúng chủng loại, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sửa chữa các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình qui phạm. 


- Sau sửa chữa các chi tiết của tổng  phanh thuỷ lực phải đạt được các tiêu chuẩn cho phép:


+ Sai lệch đường kính píttông và tổng  phanh nằm trong giới hạn cho phép.


+ Bề mặt của píttông và tổng  phanh không bị cháy rỗ, cào sước.


+ Các chi tiết không có vết rạn nứt.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Dầu điêzen, giẻ sạch.


- Dũa, giấy nhám.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Máy gia công cắt gọt.


- Máy doa, đánh bóng tổng phanh.


- Các chi tiết thay thế.

		- Phương pháp sửa chữa các chi tíêt của cụm thíêt bị.


- Đặc điểm vật liệu của các chi tiết.


- Vật liệu que hàn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.

		- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Sử dụng vật liệu que hàn.




		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Thông số kỹ thuật của các chi tiết sau sửa chữa không đáp ứng chính xác yêu cầu kỹ thuật đặt ra.






		5. Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp (ngược với qui trình tháo).


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ lắp.


- Căn chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ lắp ráp.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Bàn tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Hệ thống máy nén khí.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Chỉ tiêu kỹ thuật cuả các chi tiết.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.






		6. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Cho cụm tổng  phanh làm việc ở chế độ áp suất qui định của nhà chế tạo mà vẫn bảo đảm các chỉ tiêu:


+ Không bị tụt áp.


+ Không có hiện tượng rò rỉ dầu qua các gioăng phớt.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử cụm tổng  phanh.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử cụm tổng  phanh.

		- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành trạm thử cụm tổng  phanh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau sửa chữa.



		7. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, sửa chữa, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D10: Thay guốc phanh.                                                                                   

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp thay guốc phanh

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi thay, lắp guốc phanh.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về guốc phanh.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhơn, giẻ sạch.


- Giấy nhám, giũa…


- Căn đệm cho các mối ghép nối.


- Mỡ bôi trơn.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp cụm guốc phanh.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo guốc phanh cũ ra khỏi cơ cấu phanh.

		- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Bảo đảm an toàn lao động.


- Tháo rời:


+Tháo tang trống

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, guốc phanh.


- Giẻ sạch.


- Búa tay.

		- Qui trình tháo cơ cấu phanh, cụm guốc phanh.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cơ cấu phanh.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc.


- Khoa học.

		- Dễ xảy ra tai nạn lao động.



		

		khỏimoayơ.


+ Tháo guốc phanh.

		

		

		

		

		



		3. Làm sạch các vị trí lắp ghép guốc phanh.

		- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép guốc phanh.


- Làm khô các bề mặt ghép nối guốc phanh.

		- Dầu diêzen


- Giẻ sạch


- Bàn chải.


- Bộ guốc phanh.


- Rũa


- Bộ máy nén khí.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng máy nén khí.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép guốc phanh.


- Vận hành máy nén khí.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt mối ghép.



		4. Lắp guốc phanh mới vào cụm cơ cấu phanh.

		- Guốc phanh mới phải đúng chủng loại, đúng các thông số kỹ thuật với guốc phanh cũ.


- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Điều chỉnh khe hở phanh:


+ Phía trên nhờ cam quay.


+ Phía dưới nhờ chốt lệch tâm


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp guốc phanh.


- Giẻ sạch.


- Búa tay…

		- Qui trình lắp guốc phanh.


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của guốc phanh.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.


- Phương pháp điều chỉnh khe hở phanh.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Điều chỉnh khe hở phanh.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra hoạt động của  guốc phanh sau lắp.

		- Thử phanh đúng qui trình (cho xe chạy trên đường).


- Xe không được phép đổi hướng khi phanh (vệt phanh phải thẳng).


- Hiệu quả phanh đúng yêu cầu của nhà chế tạo về các chỉ tiêu:


+ Quãng đường phanh.


+ Thời gian phanh.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh


- Đồng hồ bấm thời gian phanh.


- Thước dây đo chiều dài quãng đường phanh.


- Bản qui trình thử phanh.


- Sân, bãi thử phanh.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm guốc phanh.


- Qui trình thử cơ cấu  phanh.


- Phương pháp điều chỉnh khe hở phanh.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.


- Điều chỉnh khe hở phanh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh guốc phanh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ việc tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D11: Thay xi lanh bánh xe.                                                                             

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp, thay xy lanh bánh xe.                     

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi thay, lắp xy lanh bánh xe.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về xy lanh bánh xe.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhơn, giẻ sạch.


- Giấy nhám, giũa…


- Căn đệm cho các mối ghép nối.


- Mỡ bôi trơn.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp cụm xy lanh bánh xe.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo cụm xy lanh bánh xe cũ ra khỏi máy.

		- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Bảo đảm an toàn lao động.


- Tháo rời:


+Tháo tang trống khỏi

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, xy lanh bánh xe.


- Giẻ sạch.


- Búa tay.

		- Qui trình tháo cơ cấu phanh, cụm xy lanh bánh xe.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cơ cấu phanh.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc.


- Khoa học.

		- Dễ xảy ra tai nạn lao động.



		

		moayơ.


+ Tháo rời cơ cấu phanh.


+ Tháo xy lanh bánh xe.

		

		

		

		

		



		3. Làm sạch các vị trí lắp ghép xy lanh bánh xe.

		- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép xy lanh bánh xe.


- Làm khô các bề mặt ghép nối xy lanh bánh xe.

		- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Bàn chải.


- Bộ xy lanh bánh xe.


- Dũa.


- Bộ máy nén khí.

		-Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng máy nén khí áp lực cao.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép xy lanh bánh xe.


- Vận hành máy nén khí.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt mối ghép.



		4. Lắp xy lanh bánh xe mới vào cụm cơ cấu phanh.

		- Xy lanh bánh xe mới phải đúng chủng loại, đúng các thông số kỹ thuật với xy lanh bánh xe cũ.


- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Bộ dụng cụ tháo lắp xy lanh bánh xe.


- Giẻ sạch.


- Búa tay…

		- Qui trình lắp xy lanh bánh xe.


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của xy lanh bánh xe.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra cụm xy lanh bánh xe sau lắp.

		- Thử xy lanh bánh xe đúng qui trình.


- Xy lanh bánh xe hoạt động êm.


- Đảm bảo độ kín khít tại các mối ghép nối.


- Không dò rỉ khí khi xy lanh bánh xe làm việc ở áp suất thử do nhà chế tạo qui định.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh


- Đồng hồ đo áp suất.


- Bản qui trình thử xy lanh bánh xe.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm xy lanh bánh xe.


- Qui trình thử xy lanh bánh xe.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh xy lanh bánh xe sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ việc tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D12: Thay bát phanh.                                                                                   

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp thay bát phanh.                               

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi thay, lắp bát phanh.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về bát phanh.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhơn, giẻ sạch.


- Giấy nhám, giũa…


- Căn đệm cho các mối ghép nối.


- Mỡ bôi trơn.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp cụm bát phanh.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo cụm bát phanh cũ ra khỏi máy.

		- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Bảo đảm an toàn lao động.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, bát phanh.


- Giẻ sạch.


- Búa tay.

		- Qui trình tháo bát phanh.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của bát phanh.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp bát phanh.

		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Khoa học.

		- Dễ xảy ra tai nạn lao động.



		3. Làm sạch các vị trí lắp ghép bát phanh.

		- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép bát phanh.


- Làm khô các bề mặt ghép nối bát phanh.

		- Dầu diêzen


- Giẻ sạch


- Bàn chải.


- Bộ bát phanh.


- Rũa

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.




		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép bát phanh.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt mối ghép.



		4. Lắp bát phanh mới vào máy.

		- Bát phanh mới phải đúng chủng loại, đúng các thông số kỹ thuật với bát phanh cũ.


- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Đảm bảo an toàn lao động.

 

		- Bộ dụng cụ tháo lắp bát phanh.


- Giẻ sạch.


- Búa tay…

		- Qui trình lắp bát phanh.


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của bát phanh.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra bát phanh sau lắp.

		- Thử bát phanh đúng qui trình.


- Bát phanh hoạt động êm.


- Đảm bảo độ kín khít tại các mối ghép nối.


- Không dò gỉ khí khi bát phanh làm việc ở áp suất thử do nhà chế tạo qui định.



		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Đồng hồ đo áp suất.


- Bản qui trình thử bát phanh.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm bát phanh.


- Qui trình thử bát phanh.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh bát phanh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ việc tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc D13: Thay máy nén khí.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp, thay máy nén khí.                                                 

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi thay, lắp máy nén khí.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp...


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về máy nén khí.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhơn, giẻ sạch.


- Giấy nhám, giũa…


- Căn đệm cho các mối ghép nối.


- Mỡ bôi trơn, các dụng cụ kê, kích

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp cụm máy nén khí.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo cụm máy nén khí cũ ra khỏi máy.

		- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Bảo đảm an toàn lao động.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, máy nén khí.


- Palăng và giá treo.


- Kích và các dụng cụ kê.


- Giẻ sạch.


- Búa tay.

		- Qui trình tháo máy nén khí.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy nén khí.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp máy nén khí.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Khoa học.

		- Dễ xảy ra tai nạn lao động.



		3. Làm sạch các vị trí lắp ghép máy nén khí.

		- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép máy nén khí.


- Làm khô các bề mặt ghép nối máy nén khí.

		- Dầu diêzen


- Giẻ sạch


- Bàn chải.


- Bộ máy nén khí.


- Rũa.

		-Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng máy nén khí hơi áp lực cao.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép máy nén khí.


- Vận hành máy nén khí.


- Tổ chức lao động

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt mối ghép.



		4. Lắp máy nén khí mới vào máy.

		- Máy nén khí mới phải đúng chủng loại, đúng các thông số kỹ thuật với máy nén khí cũ.


- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Đảm bảo an toàn lao động. 



		- Bộ dụng cụ tháo lắp máy nén khí.


- Giẻ sạch.


- Pa lăng, giá treo.


- Các dụng cụ kê, kích.


- Búa tay…

		- Qui trình lắp máy nén khí.


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của máy nén khí.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.


- Lựa chọn thiết bị nâng.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra máy nén khí sau lắp.

		- Thử máy nén khí đúng qui trình.


- Máy nén khí hoạt động êm.


- Đảm bảo độ kín khít tại các mối ghép nối.




		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Đồng hồ đo áp suất.


- Bản qui trình thử máy nén khí.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm máy nén khí.


- Qui trình thử máy nén khí.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh máy nén khí sau khi lắp.



		

		- Không dò gỉ khí khi máy nén khí làm việc ở áp suất thử do nhà chế tạo qui định.

		

		

		

		

		



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ việc tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E1: Bảo dưỡng bơm trợ lực lái.                                                     

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm bơm trợ lực lái.                                                  

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng bơm trợ lực lái.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng bơm trợ lực lái.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bơm trợ lực ra khỏi xe.

		- Vệ sinh sạch sẽ gầm máy.


- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 0 at.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Khay đựng dụng 

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi  áp lực cao.


- An toàn chống cháy.




		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên ke chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.



		

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Xả dầu hệ thống và bơm trợ lực lái. 


+ Tháo bơm dầu trợ lực lái và các ống dẫn.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo rời bơm trợ lực lái.


 + Làm sạch các chi tiết.

		cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Bình đựng dầu xả.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái .


- Qui trình tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bơm trợ lực lái.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo bơm trợ lực lái.

		tay tháo lắp bảo dưỡng bơm trợ lực lái.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		- Rơi vãi dầu ra nơi làm việc.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của bơm trợ lực lái.


- Thước cặp, pan me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái.


- Hiểu về truyền động thủy lực.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường của bơm thủy lực.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh .


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp bơm trợ lực lái.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu vào cơ cấu trợ lực và bơm trợ lực đúng mức qui định .

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm trợ lực lái.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Dầu trợ lực.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái.


- Qui trình lắp bơm trợ lực lái.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp bơm trợ lực lái.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bơm trợ lực lái.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp bơm trợ lực lái.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp 


- Đọc bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Không xả hết không khí trong hệ thống.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh bơm trợ lực lái.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


 + Mức dầu đúng qui định.


+ Độ căng dây đai = 10-15mm.


+ Áp suất dầu của bơm ≥ 6Mpa.


+ Lực quay vành tay lái= 1-1,5 kgm.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hiệu chỉnh bơm trợ lực lái.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc bơm trợ lực lái.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E2: Bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.     

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chú đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Tháo trục và vô lăng tay lái.


+ Tháo các cần dẫn động dọc ngang.


+ Tháo chốt chuyển hướng và ngỗng trục.


+ Tháo bơm dầu trợ lực lái và các ống dẫn.


+ Tháo các rô tuyn và các cần dẫn động.


+ Làm sạch các chi tiết

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 at.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước áp lực cao.


- An toàn chống cháy.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Qui trình tháo lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.



		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Thước cặp, pan me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết 


tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điêzen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Hiểu về truyền động thủy lực.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Phát biểu đúng qui trình lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu vào hộp tay lái đúng mức qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Dầu tay lái.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Qui trình lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các biện pháp an toàn khi lắp.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp 


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Mức mỡ bôi trơn các rôtuyn không đúng.


- Lắp sai vị trí vô lăng lái.


- Quên không hãm chặt thanh ngang sau khi chỉnh độ chụm.


- Áp suất bánh xe không đúng khi chỉnh độ chụm.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Độ rơ trục lái =0,2 mm và quay vành tay lái nhẹ nhàng.


+ Lực quay vành tay lái= 1-1,5 kgm.


+ Độ chụm của hai bánh xe 3-5 mm.


+ Góc quay bánh xe về hai phía.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bi chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không  kiểm tra góc đặt bánh xe lái với loại xe có hệ thống treo độc lập.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E3: Bảo dưỡng hộp tay lái.                                                                   

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm hộp tay lái

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng hộp tay lái.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp với công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng hộp tay lái.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điêzen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy .

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp hộp tay lái.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hộp tay lái.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo hộp tay lái.

		- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 at.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy.




		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


-Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Quên kê chèn lốp.


-Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.



		

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp hộp tay lái.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo rời hộp tay lái.


   + Làm sạch các chi tiết.

		- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.


- Khay dựng dầu hộp tay lái.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Qui trình tháo lắp.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo hộp tay lái.

		hộp tay lái.


 - Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		- Hư hỏng rơi vãi chi tiết nhỏ.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


+ Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của hộp tay lái.


- Thước cặp, pan me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điêzen.



		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng của hộp tay lái.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng hộp tay lái.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


-Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp hộp tay lái.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo) .


- Đổ dầu vào hộp tay lái đúng mức qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật hộp tay lái.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Dầu tay lái.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Qui trình lắp hộp tay lái.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp hộp tay lái.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật hộp tay lái.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn khi lắp hộp tay lái.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp hộp tay lái một cách thành thạo.


- Đọc bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Tổ chức lao đông thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Căn chỉnh hành trình truyền động lái: phải, trái không đúng.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh hộp tay lái.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Độ rơ trục lái =0,2 mm và quay vành tay lái nhẹ nhàng.


+ Lực quay vàh tay lái= 1-1,5 kgm.


+ Độ chụm của hai bánh xe 3-5 mm.


+ Góc quay bánh xe về hai phía.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh hộp tay lái.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Phương pháp kiểm tra


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E4: Bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm cơ cấu trợ lực.                             

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị, dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.


-Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu trợ lực.

		- Vệ sinh sạch sẽ gầm máy.


- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Xả dầu hệ thống trợ lực. 


+ Tháo bơm dầu trợ lực lái và các ống dẫn.


+ Tháo bộ trợ lực lái và các cần dẫn động.


- Làm sạch bên ngoài.

-  Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi 10 at.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu trợ lực. 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Kích thuỷ lực.


- Bình đựng dầu xả.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước áp lực cao.


- Cách sử dụng bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu trợ lực.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo cơ cấu trợ lực.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo cơ cấu trợ lực.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu trợ lực.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu trợ lực.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm. 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


+ Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn. 

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu trợ lực.


- Thước cặp, pan me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu trợ lực.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng  của cơ cấu trợ lực.


 - Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp cơ cấu trợ lực.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu trợ lực.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo) .


- Đổ dầu vào cơ cấu trợ lực và bơm trợ lực đúng mức qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu trợ lực.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu trợ lực.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Dầu thuỷ lực.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu trợ lực.


- Qui trình lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cơ cấu trợ lực. 


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các biện pháp an toàn khi lắp cơ cấu trợ lực.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu trợ lực.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu trợ lực.


- Tổ chức lao đông thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu trợ lực.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Mức dầu đúng qui định.


+ Độ căng dây đai = 10-150mm.


+ Áp suất dầu của bơm >= 6Mpa.


+ Độ rơ trục lái =0,2 mm và quay vành tay lái nhẹ nhàng.


+ Lực quay vành tay lái= 1-1,5 kgm.


+ Độ chụm hai bánh xe.


+ Góc quay của hai bánh về hai phía.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cơ cấu trợ lực.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu trợ lực.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E5: Bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng xe bánh xích

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm hệ thống chuyển hướng xe bánh xích                                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo láp, bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điêzen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị  dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu chuyển hướng bánh xích.

		- Phun rửa sạch gầm xe, xích, hệ thống chuyển hướng.


- Phun nước rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp .


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Tháo xích.



+ Tháo bánh xích chuyển hướng.


+ Tháo moayơ bánh xích.


+ Tháo trục và vô lăng tay lái.


+ Tháo hộp tay lái


+ Tháo các cần dẫn động dọc ngang.


+ Tháo chốt chuyển hướng và ngỗng trục.


+ Tháo bơm dầu trợ lực lái và các ống dẫn.


+ Tháo rời hộp tay lái


+ Tháo các van phân phối


+ Tháo các biến mô thủy lực và các cần dẫn động


+ Làm sạch các chi tiết.



		- Nước sạch.


- Bơm nước áp lực cao.


- Bơm hơi10 at.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điêzen sạch.


- Bàn chải.



- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.


- Thiết bị nâng hạ.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- An toàn chống cháy.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn tháo hệ thống chuyển hướng bánh xích.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo hệ thống chuyển hướng bánh xích 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Quên kê chèn lốp.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.


- Dễ mất an toàn khi làm việc.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


+ Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Thước cặp, pan me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điêzen.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường của hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng bánh xích.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.


- Không phát hiện hết các hư hỏng xảy ra trong các bộ phận.



		4. Lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


 - Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu vào hộp tay lái đúng mức qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Dầu thuỷ lực.


- Kích thuỷ lực.


- Thiết bị nâng hạ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Qui trình lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích 


- Đọc bản vẽ lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Dễ mất an toàn khi làm việc.


- Rơi dầu mỡ ra nơi làm việc.


- Không xúc rửa vệ sinh thùng chứa đã đổ dầu thuỷ lực.


- Không xả hết không khí trong hệ thống.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh cơ cấu chuyển hướng bánh xích.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Độ rơ trục lái =0,2 mm và quay vành tay lái nhẹ nhàng.


+ Lực quay vành tay lái= 1-1,5 kgm.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Gỗ kê chèn.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.


-Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.



		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không kiểm tra chính xác chất lượng các bộ phận.


- Thời gian điều khiển và góc lái phải, trái không đúng qui định.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


 - Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E6: Thay bơm trợ lực lái.                                                                         

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế bơm trợ lực lái

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp với công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy .

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bơm trợ lực ra khỏi xe.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng .tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Xả dầu hệ thống và bơm trợ lực .


+ Tháo bơm dầu trợ lực lái và các ống dẫn.

		 -Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn.


- Kích thuỷ lực.


- Bình đựng dầu xả.


- Thiết bị nâng hạ

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái. 


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bơm trợ lực lái.


- Công tác tổ chức lao 


động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo bơm trợ lực lái.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo bơm trợ lực lái 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Không xả hết dầu trước khi tháo.


- Rơi vãi dầu ra nơi làm việc.


- Gãy hỏng, rơi vãi chi tiết nhỏ.



		3. Thay thế, lắp ráp bơm trợ lực lái lên xe.

		- Thay mới bơm trợ lực lái đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu trợ lực.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu thuỷ lực.


- Bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của bơm trợ lực lái.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Kích thuỷ lực.


- Thiết bị nâng hạ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình lắp. 


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp bơm trợ lực lái.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm trợ lực lái 


- Đọc bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Rò rỉ dầu bôi trơn ở mối liên kết.


- Không xả hết không khí trong hệ thống.



		4. Kiểm tra, hiệu chỉnh bơm trợ lực lái.

		-Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Mức dầu đúng qui định.


+  Độ căng dây đai = 10-15mm.


+ Áp suất dầu của bơm >= 6Mpa.

		 -Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh bơm trợ lực lái.


- Gỗ kê chèn.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc bơm trợ lực lái.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		5. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E7: Thay hộp tay lái.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế hộp tay lái.                               

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp hộp tai lái.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp hộp tay lái.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp hộp tay lái.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo hộp tay lái ra khỏi xe.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp hộp tay lái. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Gỗ kê chèn.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo hộp tay laí.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo hộp tay lái.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Không xả hết dầu thuỷ lực.


- Làm gãy hỏng các đường ống, chi tiết nhỏ.



		3. Thay thế, lắp ráp hộp tay lái lên xe.

		- Thay mới hộp tay lái đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).


- Đổ dầu vào hộp tay lái đúng mức qui định.

		 -Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu thuỷ lực.


- Bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của hộp tay lái.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình lắp .


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp hộp tay lái.


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp hộp tay lái. 




		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Đọc bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.



		4. Kiểm tra và hiệu chỉnh hộp tay lái.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Độ rơ trục lái =0,2 mm và quay vành tay lái nhẹ nhàng.


+ Lực quay vàh tay lái= 1-1,5 kgm.




		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái.


- Gỗ kê chèn.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực quay vành tay lái: lực kế và vành khắc độ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc hộp tay lái.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Hiệu chỉnh hãm chặt sau hiệu chỉnh không đúng.


- Rò rỉ dầu.



		5.  Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc E8 Sửa chữa cơ cấu hình thang lái.                                                                  

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra sửa chữa cơ hình thang lái.                                    

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ hình thang lái 


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp sửa chữa cơ cấu hình thang lái 


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Giá treo.


- Kích thuỷ lực.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị, phương pháp dùng để tháo lắp sửa chữa cơ cấu hình thang lái.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa cơ cấu hình thang lái.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân bị bỏng và tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo cơ cấu hình thang lái.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu hình thang lái.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp. 


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Tháo các cần dẫn động dọc ngang.


+ Tháo chốt chuyển hướng và ngõng trục.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các rô tuyn và các cần dẫn động.


  + Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu hình thang lái.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp cơ cấu hình thang lái.


- Gỗ kê chèn.


- Kích thuỷ lực.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.


- Thiết bị nâng hạ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu hình thang lái.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo cơ cấu hình thang lái - Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi tháo cơ cấu hình thang lái.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo  cơ cấu thanh lái 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu thanh lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.



		3. Kiểm tra các chi tiết cơ cấu hình thang lái.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


+ Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu hình thang lái.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu hình thang lái.


- Hiểu về truyền động thủy lực.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường của bơm thuỷ lực.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.



		4. Sửa chữa cơ cấu hình thang lái.

		- Chọn các chi tiết thay mới phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sau khi sửa chữa xong các chi tiết của cơ cấu hình thang lái phải đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép:


+ Các chi tiết không bị nứt.


+ Độ cong vênh  nằn trong giới hạn cho phép.


+ Các đầu ren không bị chờn hỏng.


- Thay thế các chi tiết mới phải đảm bảo các chi tiêu kỹ thụât. 


- Hàn đắp các vết nứt, mòn đúng quy trình.


- Gia công đạt kích thước yêu cầu.

		- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Giẻ sạch.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Bộ đục rãnh.


- Bản vẽ chi tiết cơ cấu hình thang lái .


- Dũa.

		- Phương pháp sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Phương pháp lập bản vẽ chi tiết.


- Phương pháp bảo quản, sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi sửa chữa cơ cấu hình thang lái.


- Kỹ thuật dũa cơ bản.

		- Sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ,  chính xác.

		- Sử dụng nhân lực không đúng với yêu cầu của công việc.



		5. Lắp cơ cấu hình thang lái.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu thanh lái.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo).

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu hình thang lái.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu hình thang lái - Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp cơ cấu hình thang lái

- Dầu thuỷ lực.


- Kích thuỷ lực.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu hình thang lái.


- Qui trình lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu hình thang lái.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cơ cấu hình thang lái. 


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các biện pháp an toàn khi lắp cơ cấu hình thang lái.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu hình thang lái


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu hình thang lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.



		6. Kiểm tra và hiệu chỉnh cơ cấu hình thang lái

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Độ chụm của hai bánh xe 3-5 mm.


+ Góc quay bánh xe về hai phía.



		- Bộ dụng cụ cầm tay sửa chữa cơ cấu hình thang lái 


- Gỗ kê chèn.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cơ cấu hình thang lái .


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		7. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F1: Kiểm tra hệ thống điện máy xây dựng.                                                             

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc kiểm tra toàn bộ trang thiết bị điện máy xây dựng.                 

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và thiết bị đo kiểm.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị đo kiểm.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.




		- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Giẻ sạch.


- Giấy nhám.


- Nhiên liệu.


- Kính phóng đại.


- Kìm cách điện, bút thử điện.

		- Các dụng cụ kiểm tra đủ độ cách điện.


- Tổ chức lao động.


- Các loại vật liệu làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ đo kiểm.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Làm sạch các thiết bị thuộc hệ thống.

		- Vệ sinh sạch sẽ các bộ phận của hệ thống điện.


- Làm khô các bộ phận của hệ thống điện.

		- Giẻ lau.


- Chổi lông.


- Nước sạch.


- Dầu ma dút


- Xăng.

		- Nội dung công tác làm vệ sinh máy.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch, khô các bề mặt.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch khô bề mặt các bộ phận.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Nghiêm túc.

		- Thiếu cẩn thận gây chạm chập các mạch điện.



		3. Kiểm tra khi hệ thống không hoạt động.

		- Nắm vững qui trình kiểm tra.


- Quan sát tổng thể bên ngoài các bộ phận.


- Phát hiện nhanh tình trạng đứt gẫy, chạm chập và các hư hỏng khác.


- Dùng thiết bị đo kiểm để đo thông mạch từng bộ phận.


- Than khảo thông tin của khách hàng.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của các bộ phận, chi tiết.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Kính phóng đại.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Kìm điện.


- Băng cách điện.


- Phiếu kiểm tra.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của toàn bộ hệ thống điện.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của từng bộ phận.


- Các nguyên nhân và hiện tượng hư hỏng thường gặp.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm.

		- Nhận dạng, phân tích, phán đoán, so sánh.


- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Nắm vững các biện pháp an toàn khi làm việc với hệ thống điện.


- Lập phiếu kiểm tra.

		- Tỷ mỉ.


- Cẩn thận.


- Khoa học.


- Chính xác.

		- Phát hiệnkhông hết và không chính xác các hư hỏng.



		4. Kiểm tra khi hệ thống hoạt động.

		- Quan sát tổng thể toàn hệ thống.


- Kiểm tra sự hoạt động và đo đạc các thông số của từng cụm, từng hệ thống.


- Phát hiện các hư hỏng:nứt, gẫy, đứt, giơ, tiếp xúc kém, va đập, ồn…

		- Phiếu kiểm tra.


- Đồng hồ đo điện vạn năng


- Kính phóng đại.


- Dụng cụ nghe chuyên dùng.


- Kìm điện.


- Ampe kế 500A

		- Công tác lao động theo tổ nhóm.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của toàn  bộ hệ thống điện.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của từng bộ phận.


- Các nguyên nhân và hư hỏng thường gặp.


- Phương pháp sử dụng, bảo quản các dụng cụ đo kiểm.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra hệ thống điện.

		- Nhận dạng, phân tích, phán đoán so sánh.


- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Lập phiếu kiểm tra.

		- Thận trọng


- Cảnh giác với tai nạn điện.

		- Phát hiệnkhông hết và không chính xác các hư hỏng.



		5. Kết luận sau kiểm tra.

		- Xác định sơ bộ các bộ phận, các cụm chi tiết bị hư hỏng trong hệ thống điện của máy.


- Phân loại sơ bộ các bộ phận, các cụm chi tiết thành:


+ Các cụm, các bộ phận cần sửa chữa.


+ Các cụm, các bộ phận cần bảo dưỡng.


- Lập phiếu kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các bộ phận, các cụm chi tiết của hệ thống điện.


- Biểu mẫu phiếu kiểm tra.

		- Các thông số kỹ thuật cơ bản của các bộ phận, các chi tiết của hệ thống điện.

		- Nhận dạng, so sánh, phân tích và tổng hợp  các thông tin và số liệu qua kết quả kiểm tra.

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Thiếu chính xác trong các kết luận.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao cụ thể và tỉ mỉ.


- Vệ sinh và xắp xếp ngăn nắp các vị trí kiểm tra.


- Vệ sinh, bảo quản thiết bị đo kiểm.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp và vệ sinh các vị trí làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị đo kiểm.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F2: Bảo dưỡng ắc qui.                                                                                                                                          

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc bảo dưỡng kỹ thuật ắc qui.                           

		Người thẩm định:......................                 



		
Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi bảo dưỡng.

		- Chuẩn bị đủ, đúng chủng loại dụng cụ, thiết bị để bảo dưỡng ắc qui.


- Chuẩn bị số lượng công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn qui định.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp bảo dưỡng ắc qui.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Dung dịch axit H2SO4 và nước cất.


- Tỷ trọng kế, ống đo thuỷ tinh.


- Giẻ sạch.


- Ủng, găng tay cao su, kính bảo hộ, khẩu trang.


- Chậu nhựa, ca nhựa, phễu nhựa.


- Giấy nhám.

		- Các dụng cụ, thiết bị thường dùng để bảo dưỡng ắc qui.


- Vật liệu pha dung dịch điện phân.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.




		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc bảo dưỡng ắc qui.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo ắc qui ra khỏi xe.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu 

		- Bộ dụng cụ tháo lắp ắc qui.


- Bản vẽ lắp.


- Giá kê và cách chèn lốp xe.


- Xe để ắc qui.


- Giẻ lau.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của ắc qui.


- Đặc điểm và tác dụng của dòng điện 1 chiều.


- Đọc bản vẽ lắp.

		-Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Tháo không đúng qui trình qui định.



		

		kỹ thuật:


+ Tháo nắp hộp ắc qui.


+ Làm sạch bên ngoài ắc qui.


+ Tháo đầu dây âm ắc qui.


+ Tháo đầu dây dương ắc qui.

		- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.

		- Qui trình tháo ắc qui


- Các biện pháp an toàn khi


tháo.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		

		

		



		3. Bảo dưỡng ăc qui.

		- Làm sạch các đầu cực của ắc qui.


- Tháo dung dịch điện phân.


- Bảo dưỡng ắc qui đúng qui trình qui phạm:


+ Làm sạch các bản cực.


+ Nạp dung dịch điện phân đủ, đúng nồng độ qui định.


+ Nạp điện cho ắc qui đúng qui trình qui phạm qui định.




		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của ắc qui.


- Axit H2SO4 và nước cất.


- Chậu nhựa, ca nhựa, phễu nhựa.


- Giẻ lau, giấy nhám.


- Ủng, găng tay cao su, kính bảo hộ, khẩu trang.


- Tỷ trọng kế, ống đo mức dung dịch.


- Máy nạp ắc qui.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng ăc qui.


- Vật liệu pha dung dịch điện phân và qui trình pha dng dịch điện phân(phải đổ axit vào nước cất).


- Cách sử dụng các thiết bị đo kiểm.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng ắc qui.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng ắc qui.


- Sử dụng các thiết bị đo kiểm.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ trang bị bảo hộ lao động, quên đổ axit vào nước cất khi pha chế dung dịch điện phân.



		4. Kiểm tra ắc qui.

		- Lượng và nồng độ dung dịch điện phân nạp đủ theo qui định.


- Các bề mặt lắp ráp kín khít.


- Dòng điện và điện áp đạt giá trị định mức qui định (kiểm tra tường ngăn của ắc qui).

		- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Đồng hồ ampe kế 500 Ampe.


- Tỷ trọng kế.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của ắc qui.


- Phương pháp sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Các biện pháp an toàn khi kiểm tra ắc qui.

		- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận


- Chu đáo.




		- Coi nhẹ việc kiểm tra sau bảo dưỡng.



		5. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp và đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu rửa diêzen


- Giẻ sạch.


- Các dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F3: Bảo dưỡng đường dây dẫn điện.                                                               

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, bảo dưỡng đường dây dẫn điện.                                                

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2.Tháo rời chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: các đầu đấu dây.




		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng, giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông , que hàn.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bộ máy nén khí


- Vam ba chân.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt các chi tiết.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ vật tư phục vụ cho bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ : căn đệm…


- Bảo dưỡng đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sau bảo dưỡng cụm chi tiết phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật về:


+ Độ thông mạch của các đoạn dây dẫn điện.


+ Các đầu đấu dây phải được làm sạch các vật cách điện, trụ ghen cách điện, kẹp đầu cốt hoặc hàn thiếc để bảo vệ đầu đấu dây.



		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Ghen cách điện.


- Các loại đầu cốt thay thế


- Xăng.

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt chi tiết.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp 


thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp tổng thành.


- Ghen cách điện


- Các loại đầu cốt để thay thế.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng và Mêgômét


- Phương pháp căn chỉnh. 

		- Nhận dạng và sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp. 

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Độ thông mạch.


+ Vị trí kẹp các đầu đáu dây chác chắn, tiếp xúc tốt(không xuất hiện tia lửa điện) .

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mêgômét.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng và Mêgômét.



		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dỗu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F4: Bảo dưỡng máy phát điện.                                                                          

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp và bảo dưỡng các chi tiết của máy phát điện xoay chiều.                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi bảo dưỡng.

		- Chuẩn bị đủ, đúng chủng loại dụng cụ dùng để tháo lắp bảo dưỡng máy phát điện xoay chiều. 


- Chuẩn bị số lượng công nhân phụ việc cần thiết


- Chuẩn bị các chi tiết phụ:gioăng phớt, căn đệm, chổi than…


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn qui định.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp máy phát điện xoay chiều.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, 


- Giẻ sạch


- Giấy nhám mịn.


- Mỡ bôi trơn ở ổ


- Thước cặp


- Bàn tháo lắp các chi tiết.


- Các chi tiết phụ cầu thang:gioăng, phớt, căn đệm, chổi than.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp máy phát điện.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.




		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời một số chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ tháo lắp


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: cụm puli, cụm rôto, cụm stato, cụm chổi than và đíôt, các ổ bi

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp máy phát điện xoay chiều.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng rửa.


- Van tháo ổ bi.


- Bàn chải lông.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy phát điện xoay chiều.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng cụ tháo lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch các bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Bảo dưỡng đúng qui trình qui phạm, yêu cầu kỹ thuật.


- Lựa chọn đúng dụng cụ vật tư phục vụ cho bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: gioăng, phớt, ổ bi, căn đệm.


- Sau bảo dưỡng cụm chi tiết phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật qui định của nhà chế tạo.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cuả máy phát điện xoay chiều.


- Xăng.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỡ bôi trơn ổ.


- Các chi tiết phụ cần thay thế: gioăng, phớt, căn đệm, ổ bi.

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng máy phát điện xoay chiều.


- Vật liệu làm sạch và vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Thực hiện bôi trơn ổ.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ tháo lắp.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp máy phát điện xoay chiều.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông,dây hàn.


- Giẻ lau


- Mỡ bôi trơn ổ.


- Búa tay.


- Bàn lắp tổng thành.


- Các chi tiết phụ cần thay thế.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy phát điện xoay chiều.


- Qui trình lắp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Đặc điểm của các mối ghép.


- Phương pháp căn chỉnh khi lắp.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Tổ chức lao động theo tổ, nhóm.




		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Đủ độ cách điện.


- Thông mạch.


- Quay nhẹ nhàng, êm, không bị sát cốt.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp máy phát điện xoay chiều.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy phát điện xoay chiều.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra sau bảo dưỡng.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp và đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F5: Bảo dưỡng động cơ điện.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp và bảo dưỡng các chi tiết của động cơ điện.                                   

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời một số chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: chi tiết đầu trục, cụm stator, cụm rôto, cánh quạt…

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng, giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông , que hàn.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bộ máy nén khí


- Vam ba chân

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt các chi tiết.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ vật tư phục vụ cho bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: căn đệm…


- Bảo dưỡng đúng nội dung, đúng qui trình qui phạm và yêu cầu kỹ thuật.


- Nội dung bảo dưỡng động cơ điện phải đảm bảo các tiêu chuẩn sau:


+ Đủ độ cách điện với vỏ theo tiêu chuẩn của nhà chế tạo.


+ Các cực đấu dây phải được làm sạch khỏi oxyt kim loại.


+ Các ổ bi phải được tra mỡ đúng chủng loại, đúng số lượng.



		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Mêgômét.


- Mỡ bôi trơn.


- Xăng.


- Sơn cách điện.


- Chổi lông.


- Bộ máy nén khí

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Tẩm, sấy động cơ điện.


- Phương pháp đo cách điện động cơ bằng Mêgômét.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt chi tiết.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng và Mêgômét.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp 


thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông,dây hàn.


- Giẻ sạch


- Bàn tháo lắp tổng thành.


- Mêgômét.


- Máy ép.


- Búa tay.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng và Mêgômét.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm,


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Đủ độ cách điện


+ Điện trở 3 pha cân nhau.


+ Động cơ chạy êm.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mêgômét.



		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng và Mêgômét



		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận


- Chu đáo

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F6: Bảo dưỡng rơ le.                                                                                     

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, bảo dưỡng rơ le.                                                                      

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời một số chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: nắp, cụm rơ le.




		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng, giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, que hàn.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt các chi tiết.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ vật tư phục vụ cho bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: căn đệm…


- Bảo dưỡng đầy đủ các nội dung, đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sau bảo dưỡng cụm chi tiết phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật về:


+ Các tiếp điểm tiếp xúc đều.


+ Các cọc đấu dây được làm sạch khỏi các oxyt kim loại.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Xăng


- Bộ máy nén khí.




		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.




		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt chi tiết.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp 


thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ sạch


- Bàn tháo lắp tổng thành.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng .


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Độ cách điện của các bộ phận mang địên


+ Các tiếp điểm đóng mở dứt khoát, êm, không phát sinh tia lửa điện. 



		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F7: Bảo dưỡng đồng hồ, đèn tín hiệu.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, bảo dưỡng đồng hồ, đèn tín hiệu.                                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn. 


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời một số chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: 


+ Đèn với đế đèn.


+ Vỏ, cụm lõi đồng hồ

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng, giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, que hàn.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bộ máy nén khí


- Vam ba chấu.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt các chi tiết.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ vật tư phục vụ cho bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: căn đệm…


- Bảo dưỡng đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sau bảo dưỡng cụm chi tiết phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật về:


+ Độ tiếp xúc tốt giữa chuôi đèn và đế đèn


+ Các cọc đấu dây phải được làm sạch khỏi các oxyt kim loại.


+ Các kim chỉ thị phải phẳng, khoảng cách giữa kim và mặt kính bảo vệ phải đều ở mọi vị trí hoạt động của kim.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Xăng.


- Dầu bôi trơn chuyên dùng tra vào ổ kim chỉ thị của các loại đồng hồ báo dòng, báo áp. 




		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt chi tiết.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp 


thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Giẻ sạch


- Bàn tháo lắp tổng thành.


- Búa tay.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Phương pháp căn chỉnh.. 

		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm,


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh


sau lắp.

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Tiếp xúc tốt giữa chuôi đèn và đế đèn(đèn sáng ổn định).


+ Kim đồng hồ chỉ thị không bị sát vào mặt bảo vệ.




		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu điêzen


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Công tác vệ sinh công nghiêp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện vệ sinh công nghiệp

		- Nghiêm túc




		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F8: Bảo dưỡng còi điện.                                                                                                                                             

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, bảo dưỡng còi điện.                                                                      

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời một số chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: vỏ, cụm lõi.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng, giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông , que hàn.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bộ máy nén khí


- Vam ba chân

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt các chi tiết.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ vật tư phục vụ cho bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: căn đệm…


- Bảo dưỡng đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sau bảo dưỡng cụm chi tiết phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật về:


+ Các cọc đấu dây phải được làm sạch khỏi oxyt kim loại.


+ Các phần tử mang điện phải được cách điện với vỏ.


+ Cuộn hút làm việc tốt.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Xăng.


- Dầu nhờn.




		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.




		- Thực hiện  qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt chi tiết.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp 


thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- mỏ hàn thiếc, nhựa thông,dây hàn.


- Giẻ sạch


- Bàn tháo lắp tổng thành.


- Máy ép.


- Búa tay.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Độ cách điện của các phần tử mang điện.


+ Điều chỉnh khe hở đúng tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà chế tạo.(âm thanh phát ra vang, đều).



		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dỗu diêzen


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F9: Thay máy phát điện.                                                                                   

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp, thay máy phát điện.                             

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo máy phát cũ ra khỏi máy.

		- Bảo đảm an toàn lao động.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhịêm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Palăng và giá treo


- Dầu diêzen, gie sạch


- Búa tay.


- Kích và các dụng cụ kê.

		- Qui trình tháo máy phát.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy phát.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Cách sử dụng các dụng cụ và thết bị tháo lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp.


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết và xảy ra tai nạn lao động.



		3. Làm sạch các vị trí lắp ráp máy phát điện.

		- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép máy phát điện.


- Làm sạch khô các bề mặt ghép nối máy phát điện.




		- Giẻ sạch.


- Giấy nhám, giũa.


- Dầu điêzen.


- Bàn chải.


- Búa tay, đục sắt.

		- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các mối ghép máy phát điện.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt các mối ghép.



		4. Lắp máy phát mới vào máy.

		- Máy phát thay mới phải đúng chủng loại, đúng các thông số kỹ thuật với máy phát cũ.


- Đảm bảo an toàn lao động.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Giao nhịêm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ sạch.


- Palăng và giá treo.


- Kích và các dụng cụ kê.


- Búa tay.




		- Lựa chọn thiết bị nâng.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy phát.


- Qui trình lắp máy phát.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra


máy phát sau lắp.

		- Các mối ghép cơ, điện phải đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thử máy phát đúng qui trình qui phạm.


- Máy phát hoạt động êm, ổn định. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Bản qui trình thử máy phát điện

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm máy phát.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Qui trình thử máy phát.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F10: Thay đường dây dẫn điện.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp, thay đường dây dẫn điện.                      

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời đường dây dẫn điện cũ.

		- Cắt mạch điện của máy.


- Đọc hiểu bản vẽ sơ đồ đấu dây.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời từng đoạn dây có chức năng riêng biệt.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ sơ đồ đáu dây.


- Xăng, giẻ sạch.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, que hàn.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ đường dây dẫn điện.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ sơ đồ đấu dây.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các cọc đấu dây.



		3. Làm sạch các đầu dây dẫn và cọc đấu dây. 

		- Làm sạch các cọc đấu dây khỏi các oxyt kim loại.


- Hai đầu mỗi đoạn dây dẫnphải được làm sạch các vật cách điện, luồn gen đánh số đầu dây, kẹp cốt hoặc hàn thiếc(tuỳ phương pháp kẹp chặt)


- Dây dẫn điện thay thế phải đúng chủng loại và đúng yêu cầu kỹ thuật của nhà chế tạo(đặc biệt là tiết diện dây). 

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các đoạn dây.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa điện.


- Ghen cách điện đánh số các đầu dây.

		- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt các mối kẹp dây.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp đo thông mạch các đoạn dây bằng đồng hồ đo điện vạn năng. 

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các mối kẹp dây.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt các mối kẹp dây.



		4. Lắp dây dẫn mới vào máy.

		- Đọc hiểu bản vẽ sơ đồ đấu dây.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Bảo đảm tính kỹ thuật và tính mỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp sơ đồ đấu dây.


- mỏ hàn thiếc, nhựa thông,dây hàn.


- Giẻ sạch


- Giấy nhám mịn.


- Băng dính cách điện.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp đường dây


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.




		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Đấu nhầm các đầu dây do chủ quan thiếu cẩn thận.



		5. Kiểm tra.


đường dây sau lắp

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Đủ độ cách điện, đủ tiết diện.


+ Thông mạch.


+ Không có hiện tượng phát sinh tia lửa điện ở các vị trí kẹp dây khi xông điện.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dỗu diêzen


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc F11: Thay bóng đèn cháy .                                                                                  

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp, thay bóng đèn cháy.                            

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi làm việc.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị dùng cho việc tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Xăng, giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.

		- Các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Nhận dạng các dụng cụ thiết bị phục vụ tháo lắp, sửa chữa.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2.Tháo rời bóng đèn cháy.

		- Bảo đảm an toàn lao động.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo rời: bóng đèn ra khỏi đui đèn.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Xăng, giẻ sạch.


- Bàn chải lông.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, que hàn.


- Trang bị bảo hộ lao động.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ chiếu sáng.


- Qui trình và phương pháp tháo.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn lao động.



		- Nhận dạng và sử dụng các dụng cụ tháo lắp.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết.



		3. Bảo dưỡng 


đui đèn.

		- Làm sạch các cọc đáu dây khỏi oxyt kim loại.


- Làm sạch bui bẩn giữa phần tử mang điện và vỏ đui đèn.


- Bề mặt tiếp xúc giữa đèn và đui phải bảo đảm đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thông số kỹ thuật của bóng đèn thay thế phải đúng thiết kế của nhà chế tạo.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Giẻ lau.


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Bộ dụng cụ sửa chữa điện.

		- Vật liệu làm sạch và phương pháp làm sạch bề mặt chi tiết.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.




		- Thực hiện qui trình làm sạch.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt chi tiết.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô bề mặt chi tiết.



		4. Lắp ráp 


thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình, qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bảo đảm an toàn lao động.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, nhựa thông, dây hàn.


- Giẻ sạch


- Giấy nhám, giũa mỹ nghệ
- Trang bị bảo hộ lao động.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Qui trình lắp.


- Qui trình sử dụng mỏ hàn thiếc.


- Phương pháp sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng dụng cụ lắp.


- Sử dụng mỏ hàn thiếc và đồng hồ đo điện vạn năng.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm,


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp

		- Đảm bảo các chỉ tiêu kỹ thuật về:


+ Không xuất hiện tia lửa điện ở đui đèn.


+ Vỏ đui đèn được cách điện.


+ Bóng đèn sáng ổn định.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm chi tiết.


- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.

		- Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.


- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận


- Chu đáo

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, điều chỉnh sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị phục vụ tháo lắp, bảo dưỡng, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G: Bảo dưỡng bơm cao áp điều khiển điện tử   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc G1: Bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE điều khiển bằng điện tử.                                                                                                                                     

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm, tra bảo dưỡng tình trạng kỹ thuật của bơm cao áp PE

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE. 


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE.


- Hiểu biết vật liệu bôi trơn .


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo, tỉ mỉ .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bơm cao áp tập trung PE

		- Rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ bơm cao áp tập trung PE .


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo 


dụng cụ dùng tháo bơm cao áp tập trung PE .


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bộ dụng cụ cầm


tay tháo máy nén khí. 


-Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp bơm cao áp tập trung PE 

- Gỗ kê chèn. 


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp tập trung PE

- Phương pháp đọc bản vẽ bơm cao áp tập trung PE.


- Qui trình tháo bơm cao áp tập trung PE.

- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bơm cao áp tập trung PE.

- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc dưới gầm xe.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo bơm cao áp tập trung PE 

- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bơm cao áp tập trung PE

- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.


- Mất vệ sinh nơi làm việc.


- Rơi vãi hư hỏng chi tiết nhỏ, căn đệm, chốt định vị.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của bơm cao áp tập trung PE.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp tập trung PE

- Hiểu về hệ khí nén.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường bơm cao áp tập trung PE . 


- Các phương án bảo dưỡng.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp bơm cao áp tập trung PE

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bơm cao áp tập trung PE.


- Phát biểu đúng qui trình lắp bơm cao áp tập trung PE.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .




		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp tập trung PE.


 - Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm cao áp tập trung PE .


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp tập trung PE .


- Qui trình lắp bơm cao áp tập trung PE.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bơm cao áp tập trung PE.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bơm cao áp tập trung PE. 


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp bơm cao áp tập trung PE.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp bơm cao áp tập trung PE 


- Đọc bản vẽ lắp bơm cao áp tập trung PE.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp sai vị trí hoặc ngược van một chiều.


- Rò rỉ dầu 


- Lắp không đủ chốt định vị với máy cơ sở.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm cao áp tập trung PE.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bơm cao áp tập trung PE.


- Gỗ kê chèn.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, đồng hồ đo, thiết bị cân chỉnh bơm.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp tập trung PE.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.




		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không phát hiện được hết tiếng ồn lạ.


- Không đủ lưu lượng và áp suất dầu.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G: Bảo dưỡng bơm cao áp điều khiển điện tử

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc G2: Bảo dưỡng  bơm cao áp phân phối VE điều khiển bằng điện tử

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc : Tháo, lắp kiểm, tra bảo dưỡng tình trạng kỹ thuật của bơm cao áp VE .

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng bơm cao áp phân phối VE.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng bơm cao áp phân phối VE. 


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để bảo dưỡng bơm cao áp phân phối VE 

- Hiểu biết vật liệu bôi trơn .


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bơm cao phân phối VE.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo, tỉ mỉ .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo bơm cao áp phân phối VE

		- Rửa sạch bên ngoài.


- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ bơm cao phân phối VE.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo 


dụng cụ dùng tháo bơm cao phân phối VE.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Nước sạch.


- Bộ dụng cụ cầm


tay tháo bơm cao phân phối VE. 


-Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp bơm cao áp phân phối VE 

- Gỗ kê chèn. 


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Vam tháo lắp.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp tập trung PE

- Phương pháp đọc bản vẽ bơm cao áp phân phối VE 

- Qui trình tháo bơm cao áp phân phối VE 

- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bơm bơm cao phân phối VE.

- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc dưới gầm xe.

		- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo bơm cao áp phân phối VE

- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bơm cao áp bơm cao phân phối VE

- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.


- Mất vệ sinh nơi làm việc.


- Rơi vãi hư hỏng chi tiết nhỏ, căn đệm, chốt định vị.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của bơm cao áp phân phối VE.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp phân phối VE

- Hiểu về hệ khí nén.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường bơm cao áp phân phối VE. 


- Các phương án bảo dưỡng.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp bơm cao áp phân phối VE

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp bơm cao áp phân phối VE.


- Phát biểu đúng qui trình lắp bơm cao áp phân phối VE.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .




		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp phân phối VE.


 - Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bơm cao áp phân phối VE .


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp phân phối VE.


- Qui trình lắp bơm cao áp phân phối VE

 - Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ bơm cao áp phân phối VE.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật bơm cao áp phân phối VE. 


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi lắp bơm cao áp phân phối VE

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp bơm cao áp phân phối VE

- Đọc bản vẽ lắp bơm cao áp phân phối VE.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp sai vị trí hoặc ngược van một chiều.


- Rò rỉ dầu 


- Lắp không đủ chốt định vị với máy cơ sở.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh bơm cao áp phân phối VE.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra bơm cao áp phân phối VE 

- Gỗ kê chèn.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra:


thước lá, căn, đồng hồ đo, thiết bị cân chỉnh bơm.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm cao áp phân phối VE

- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không phát hiện được hết tiếng ồn lạ.


- Không đủ lưu lượng và áp suất dầu.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G: Bảo dưỡng bơm cao áp điều khiển điện tử

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc G3: Kiểm tra hệ thống sấy nóng nhiên liệu và hộp điều khiển ECU.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Làm sạch và kiểm tra hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

		Người thẩm định:......................                 





		                                                                       Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU. 


- Khay đựng dụng cụ.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.

- Xăng sạch

- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Bình chữa cháy. 

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Hiểu biết các loại dụng cụ,  thiết bị dùng để kiểm tra hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.  

- Hiểu biết vật liệu bôi trơn .


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để kiểm tra hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo, tỉ mỉ .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

		- Làm sạch bên ngoài.

- Làm khô bên ngoài bằng khí nén.


- Đọc hiểu bản vẽ bơm cao phân phối VE.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo 


dụng cụ để tháo hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Khí nén.


- Bộ dụng cụ cầm


tay tháo hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU

-Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU .


- Gỗ kê chèn. 


- Dầu điezen sạch.

- Xăng sạch

- Bàn chải.


- Bàn tháo lắp chi tiết.




		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- An toàn chống cháy nổ.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

- Phương pháp đọc bản vẽ hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU 

- Qui trình tháo hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo bơm cao áp tập trung PE.

- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc dưới gầm xe.

		- Sử dụng máy nén khí

- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU .


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU 

- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Quên kê chèn.


- Kê kích chèn xe thiếu an toàn trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không theo thứ tự.


- Mất vệ sinh nơi làm việc.


- Rơi vãi hư hỏng chi tiết nhỏ, căn đệm, chốt định vị.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy.


- Thay mới các chi tiết theo định kỳ đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết cần bôi trơn.




		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Dầu điezen.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

- Hiểu về hệ khí nén.


- Hiện tượng nguyên nhân hư hỏng thông thường hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU. - Các phương án bảo dưỡng.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không thay  thế các chi tiết theo định kỳ của nhà chế tạo.



		4. Lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Phát biểu đúng qui trình lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .




		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


 - Bộ dụng cụ cầm tay hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng chi tiết và đồ nghề.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Bản vẽ lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU - Qui trình lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU

 - Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo, lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU. 


- Các dạng lắp ghép.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm. 


- Các biện pháp an toàn khi lắp bơm cao áp phân phối VE

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU 

- Đọc bản vẽ lắp hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp không đủ chốt định vị với máy cơ sở.



		5. Kiểm tra và hiệu chỉnh hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Tiến hành kiểm tra và hiệu chỉnh đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU.

- Gỗ kê chèn.


- Khay  đựng dụng cụ và chi tiết.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống sấy nóng và hộp điều khiển ECU - Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.



		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không phát hiện được hết tiếng ồn lạ.


- Hệ thống không hoạt động.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Vệ sinh dụng cụ không sạch.





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng, Sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                       

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H1: Bảo dưỡng bơm thuỷ lực, khí nén.                                                           

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp và bảo dưỡng cụm bơm.                                                            

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi bảo dưỡng.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    một  số chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: nắp, vỏ, lõi, ổ bi…

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo.


- Dầu điêzen.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.



		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng các dụng cụ vật tư phục vụ bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: gioăng, phớt, căn đệm, ổ bi.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch, chổi lông.


- Dầu nhờn.


- Mỡ bôi trơn.


- Hệ thống máy nén khí.


- Bột rà, bàn rà.

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liêu làm sạch và vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.


- Phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Sử dụng máy nén khí.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vận hành máy nén khí.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt chi tiết.



		4.  Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Bàn lắp tổng thành.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Dầu điêzen.


- Các chi tiết phụ cần thay thế.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp. 


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Chỉ tiêu kỹ thuật của các chi tiết.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.

		- Làm việc êm.


- Đảm bảo áp suất tối đa theo qui định của nhà chế tạo.


- Kín, không dò, rỉ dầu, khí.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử cụm bơm.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử bơm.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.


- Vận hành trạm thử.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau bảo dưỡng.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, bảo dưỡng


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thống điện.  

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H2: Bảo dưỡng các van thuỷ lực, khí nén.                                                      

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp và bảo dưỡng các van thuỷ lực, khí nén.                                                

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi bảo dưỡng.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    một số chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: thân van, trục van, lò xo…

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo.


- Dầu điêzen.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng các dụng cụ vật tư phục vụ bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: gioăng, phớt, căn đệm…đúng chủng loại.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Dầu điêzen.


- Dầu nhờn.


- Bột rà mịn.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.


- Gioăng, phớt thay thế.

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liêu làm sạch và vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.


- Phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Sử dụng máy nén khí.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vận hành máy nén khí. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt chi tiết.


- Bề mặt tiếp xúc của van không kín khít.



		4.  Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Bàn lắp tổng thành.


- Dầu bôi trơn.


- Mỡ bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.


- Các chi tiết phụ cần thay thế.




		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp. 


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Chỉ tiêu kỹ thuật của các chi tiết.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.

		- Các cụm van phải bảo đảm kín khít.


- Các van áp lực phải đóng mở theo đúng trị số áp lực do nhà chế tạo qui định.


- Các van lưu lượng có thể điều chỉnh được một cách nhẹ nhàng.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử các cụm van.


- Căn đệm hiệu chỉnh.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử cụm van.


- Cách điều chỉnh van.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.


-Vận hành trạm thử van an toàn.


- Điều chỉnh van an toàn.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau bảo dưỡng.



		6. Kết thúc công việc

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, bảo dưỡng


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H3: Bảo dưỡng ắc qui thuỷ lực                                                            

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp và bảo dưỡng ắc qui thuỷ lực.                                                

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi bảo dưỡng.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức các quá trình lao động.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời một số chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Xả hết dầu trong ắc qui thuỷ lực.


-Tháo rời: Pítông, xy lanh, gioăng, phớt, đối trọng, lò xo.


- Hút khí nitrogen (nếu dùng loại khí)




		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo.


- Dầu điêzen


- Bàn chải


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng các dụng cụ vật tư phục vụ bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thay thế các chi tiết phụ: gioăng, phớt, căn đệm…

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Dầu điêzen.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bộ máy nén khí.


- Gioăng, phớt thay thế.

		- Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu làm sạch và vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt chi tiết.



		4.  Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Bàn lắp tổng thành.


- Dầu điêzen.


- Dầu nhờn.


- Giẻ sạch.


- Gioăng phớt thay thế.


- Khí nitrogen (nếu dùng loại khí).

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp. 


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.




		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.

		- Kiểm tra độ kín của ắc qui thuỷ lực ở áp suất qui định của nhà chế tạo.


- Kiểm tra độ kín giữa pítông và xy lanh đối với loại ắc qui dùng píttông -đối trọng hoặc lò xo.


- Kiểm tra độ kín giữa píttông-xylanh và độ kín của khoang chứa khí, nitrogen đối với ắc qui dùng píttông-khí nitrogen.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- đồng hồ đo áp suất.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.




		- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau bảo dưỡng.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, bảo dưỡng


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H4: Bảo dưỡng đường ống và két làm mát.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp và bảo dưỡng đường ống và két làm mát.

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi bảo dưỡng.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    một số chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: Các đoạn đường ống, két làm mát.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo.


- Dầu diêzen


- Bàn chải


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Hệ thống máy nén khí.


- Giấy nhám.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Bảo dưỡng các chi tiết.

		- Lựa chọn đúng các dụng cụ vật tư phục vụ bảo dưỡng.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình, đúng yêu cầu kỹ thuật (sục rửa đường ống và két làm mát)


- Thay thế các chi tiết phụ: gioăng, phớt, căn đệm…


- Làm sạch các cách tản nhiệt.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Dung dịch tẩy cặn bẩn trong đường ống và két làm mát.


- Giấy nhám, rũa mịn.


- Rửa sạch và bơm nước áp lực cao.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		-Phương pháp và qui trình bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liêu làm sạch và vật liệu bôi trơn.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.


- Phương pháp và yêu cầu kỹ thuật sục rửa hệ đường ống và két làm mát.

		- Thực hiện qui trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vận hành máy nén khí. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt chi tiết.



		4.  Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bản vẽ lắp.


- Bàn lắp tổng thành.


- Các chi tíêt phụ cần thay thế: gioăng, phớt, căn đệm…


- Các chi tiết phụ cần thay thế.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp. 


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.






		5. Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.

		- Độ kín khít của các mối ghép nối.


- Các bề mặt phải được làm sạch khỏi cặn bẩn.


- Không có nguy cơ tiềm ẩn dò rỉ dầu và khí ở áp suất qui định của nhà thiết kế.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Đồng hồ đo áp suất.




		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.




		- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau bảo dưỡng.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, bảo dưỡng


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H5: Sửa chữa bơm thuỷ lực, khí nén.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra, sửa chữa cụm bơm.                                            

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị dùng để tháo lắp. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp, sửa chữa cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: nắp, vỏ, lõi, ổ bi…

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo lắp.


- Dầu diêzen.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Kiểm tra phân loại chi tiết.

		- Lựa chọn đúng, đủ các dụng cụ đo kiểm.


- Nội dung kiểm tra:


+ Độ mòn, độ cong vênh, nứt, gẫy, vết rỗ trên bề mặt các chi tiết.


+ Phân loại các chi tiết sau kiểm tra.


+ Ghi chép kết quả đo kiểm vào phiếu kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Bàn bố trí các chi tiết sau đo kiểm phân loại.


- Biểu mẫu phiếu kiểm tra.

		- Đặc điểm cấu tạo của từng chi tiết.


- Các hư hỏng đặc trưng từng chi tiết.


- Các đơn vị đo lường: hệ mét, hệ Anh.


- Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm.

		- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Đọc không chính xác các trị số trên dụng cụ đo.


- Không phát hiện được các vết rạn nứt nhỏ do quan sát không tỉ mỉ.


- Thiếu coi trọng trong việc ghi chép các kết quả đo kiểm.



		4. Sửa chữa các chi tiết.

		- Chọn các chi tiết thay mới đúng chủng loại, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sửa chữa các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình qui phạm. 


- Sau sửa chữa, các chi tiết của bơm phải đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định:


+ Khe hở đỉnh răng và thành vỏ.


+ Khe hở ăn khớp 2 bánh răng.


+ Khe hở mặt đầu bánh răng- nắp bơm.


+ Độ bóng bề mặt, độ côn, độ méo (bơm pittông).


+ Khe hở lắp ghép.


- Các mặt ghép phẳng, kín khít.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Đá dầu.


- Bàn rà, bột rà.


- Căn lá, dây chì.


- Vải nhám, dầu nhờn.


- Khay đựng.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.




		- Phương pháp sửa chữa các chi tíêt của cụm thíêt bị.


- Đặc điểm vật liệu của các chi tiết.


- Kỹ thuật mài rà các bề mặt.


- Dung sai lắp ghép có khe hở.


- Sử dụng máy nén khí.




		- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Mài rà các bề mặt.


- Vận hành máy nén khí.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Thông số kỹ thuật của các chi tiết sau sửa chữa không đáp ứng chính xác yêu cầu kỹ thuật đặt ra.






		5. Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp (ngược với qui trình tháo).


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ lắp.


- Căn chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ lắp ráp.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Bàn tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Dầu điêzen.


- Máy nén khí.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Chỉ tiêu kỹ thuật của các chi tiết.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.


- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau sửa chữa.



		6. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp

		- Làm việc êm.


- Đảm bảo áp suất tối đa qui định của nhà chế tạo. 

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử cụm bơm.

		- Quy trình vận hành thiết bị thử bơm.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử bơm.

		- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành trạm thử.

		

		



		7. Kết thúc công việc

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, sửa chữa, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H6: Sửa chữa động cơ thuỷ lực, khí nén.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, kiểm tra và sửa chữa cụm động cơ.                                        

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị dùng để tháo lắp. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.

		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp, sửa chữa cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: vỏ, cụm rô to…

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo lắp.


- Dầu diêzen.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Kiểm tra phân loại chi tiết.

		- Lựa chọn đúng, đủ các dụng cụ đo kiểm.


- Nội dung kiểm tra:


+ Độ mòn, độ cong vênh, nứt, gẫy, vết rỗ trên bề mặt các chi tiết.


+ Phân loại các chi tiết sau kiểm tra.


+ Ghi chép kết quả đo kiểm vào phiếu kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Bàn bố trí các chi tiết sau đo kiểm phân loại.


- Biểu mẫu phiếu kiểm tra.

		-Đặc điểm cấu tạo của từng chi tiết.


- Các hư hỏng đặc trưng từng chi tiết.


- Các đơn vị đo lường: hệ mét, hệ Anh.


- Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm.

		- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Đọc không chính xác các trị số trên dụng cụ đo.


- Không phát hiện được các vết rạn nứt nhỏ do quan sát không tỉ mỉ.


- Thiếu coi trọng trong việc ghi chép các kết quả đo kiểm.



		4. Sửa chữa các chi tiết.

		- Chọn các chi tiết thay mới đúng chủng loại, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sửa chữa các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình qui phạm. 


- Sau sửa chữa các chi tiết của động cơ phải đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Dầu điêzen, dầu nhờn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Giuã.


- Giấy nhám.


- Bộ hàn hơi và que hàn.

		- Phương pháp sửa chữa các chi tíêt của cụm thiết bị.


- Đặc điểm vật liệu của các chi tiết.


- Vật liệu que hàn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.

		- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Sử dụng vật liệu que hàn.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Thông số kỹ thuật của các chi tiết sau sửa chữa không đáp ứng chính xác yêu cầu kỹ thuật đặt ra.






		5. Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp (ngược với qui trình tháo).


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ lắp.


- Căn chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ lắp ráp.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Bàn tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Chỉ tiêu kỹ thuật của các chi tiết.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.



		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.



		6. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Cho cụm động cơ làm việc ở áp và lưu lượng qui định.


- Cụm động cơ hoạt động đảm bảo các chỉ tiêu:


+ Số vòng quay.


+ Làm việc êm.


+ Không có hiện tượng rò rỉ dầu, khí.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử cụm động cơ.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử cụm động cơ.




		- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành trạm thử cụm động cơ.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau sửa chữa.



		7. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, sửa chữa, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H7: Sửa chữa hộp phân phối.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, kiểm tra, sửa chữa hộp phân phối (kiểu con trượt).                  

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị dùng để tháo lắp. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp, sửa chữa cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: nắp, vỏ, lõi, gioăng, phớt…

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo lắp.


- Dầu diêzen.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.



		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Kiểm tra phân loại chi tiết.

		- Lựa chọn đúng, đủ các dụng cụ đo kiểm.


- Nội dung kiểm tra:


+ Độ mòn, độ cong vênh, nứt, gẫy, vết rỗ trên bề mặt các chi tiết.


+ Phân loại các chi tiết sau kiểm tra.


+ Ghi chép kết quả đo kiểm vào phiếu kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Bàn bố trí các chi tiết sau đo kiểm phân loại.


- Biểu mẫu phiếu kiểm tra.

		- Đặc điểm cấu tạo của từng chi tiết.


- Các hư hỏng đặc trưng từng chi tiết.


- Các đơn vị đo lường: hệ mét, hệ Anh.


- Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm.

		- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Đọc không chính xác các trị số trên dụng cụ đo.


- Không phát hiện được các vết rạn nứt nhỏ do quan sát không tỉ mỉ.


- Thiếu coi trọng trong việc ghi chép các kết quả đo kiểm.



		4. Sửa chữa các chi tiết.

		- Chọn các chi tiết thay mới đúng chủng loại, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sửa chữa các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình qui phạm. 


- Các bề mặt lắp ghép phải: phẳng, kín khít.


- Sau sửa chữa phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà chế tạo:


+ Độ bóng bề mặt các chi tiết.


+ Độ côn, độ méo của lỗ, trục.


+ Khe hở lắp ghép.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Đá dầu.


- Bột rà.


- Dầu nhờn.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Bàn rà.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Búa tay, rũa, giấy nhám.


- Hệ thống máy nén khí.



		- Phương pháp sửa chữa các chi tíêt của cụm thiết bị.


- Đặc điểm vật liệu của các chi tiết.


- Phương pháp phục hồi làm tăng kích thước chi tiết.


- Dung sai lắp ghép có khe hở.




		- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng  các dụng cụ đo kiểm.


- Mài rà các bề mặt chi tiết.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Thông số kỹ thuật của các chi tiết sau sửa chữa không đáp ứng chính xác yêu cầu kỹ thuật đặt ra.






		5. Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp (ngược với qui trình tháo).


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ lắp.


- Căn chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ lắp ráp.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Bàn tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Dầu điêzen.




		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.






		6.  Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Làm việc êm.


- Bảo đảm kín khít các bề mặt.


- Vị trí đóng mở các cửa chính xác tương ứng với vị trí của đòn điều khiển.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử hộp phân phối.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử hộp phân phối.

		- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành trạm thử.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau sửa chữa.



		7. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, sửa chữa, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H8: Sửa chữa xy lanh thuỷ lực, khí nén.                                                    

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo lắp, kiểm tra và sửa chữa cụm xy lanh.                                        

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị dùng để tháo lắp. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về cụm thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn, dầu hoả.


- Giẻ sạch.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp, sửa chữa cụm thiết bị.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo rời    chi tiết.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


-Tháo rời: xy lanh, pittông, hệ thống gioăng, phớt.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhờn.


- Bàn chải.


- Giẻ sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Máy ép thuỷ lực.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình tháo.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch bề mặt.


- Các biện pháp an toàn khi tháo.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Khoa học.

		- Thiếu cẩn thận gây hư hỏng các chi tiết khi tháo.



		3. Kiểm tra phân loại chi tiết.

		- Lựa chọn đúng, đủ các dụng cụ đo kiểm.


- Nội dung kiểm tra:


+ Độ mòn, độ cong vênh, nứt, gẫy, vết rỗ trên bề mặt các chi tiết.


+ Vết cào sước trên bề mặt xy lanh và píttông.


+ Phân loại các chi tiết sau kiểm tra.


+ Ghi chép kết quả đo kiểm vào phiếu kiểm tra.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Bàn bố trí các chi tiết sau đo kiểm phân loại.


- Biểu mẫu phiếu kiểm tra.

		- Đặc điểm cấu tạo của từng chi tiết.


- Các hư hỏng đặc trưng từng chi tiết.


- Các đơn vị đo lường: hệ mét, hệ Anh.


- Dung sai lắp ghép và đo lường kỹ thuật.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ đo kiểm.

		- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Đọc không chính xác các trị số trên dụng cụ đo.


- Không phát hiện được các vết rạn nứt nhỏ do quan sát không tỉ mỉ.


- Thiếu coi trọng trong việc ghi chép các kết quả đo kiểm.



		4. Sửa chữa các chi tiết.

		- Chọn các chi tiết thay mới đúng chủng loại, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo qui định.


- Sửa chữa các chi tiết đúng phương pháp, đúng qui trình qui phạm. 


- Sau sửa chữa các chi tiết của xy lanh thuỷ lực, khí nén phải đạt được các tiêu chuẩn cho phép:


+ Sai lệch đường kính píttông và xy lanh nằm trong giới hạn cho phép.


+ Bề mặt của píttông và xy lanh không bị cháy rỗ, cào xước.

		- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Các bản vẽ chi tiết.


- Thước cặp, panme, đồng hồ so.


- Dầu điêzen, giẻ sạch.


- Dũa, giấy nhám.


- Bộ hàn hơi và que hàn.


- Máy ép thuỷ lực.


- Các chi tiết thay thế.




		- Phương pháp sửa chữa các chi tíêt của cụm thiết bị.


- Đặc điểm vật liệu của các chi tiết.


- Vật liệu que hàn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.

		- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Sử dụng vật liệu que hàn.


- Sử dụng máy ép thuỷ lực.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Thông số kỹ thuật của các chi tiết sau sửa chữa không đáp ứng chính xác yêu cầu kỹ thuật đặt ra.






		5. Lắp ráp thành cụm.

		- Đọc hiêủ bản vẽ lắp.


- Nắm vững qui trình lắp (ngược với qui trình tháo).


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ lắp.


- Căn chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Bản vẽ lắp.


- Bộ dụng cụ đồ nghề phục vụ lắp ráp.


- Dầu bôi trơn, mỡ bôi trơn.


- Giẻ lau.


- Bàn tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm thiết bị.


- Máy ép thuỷ lực.


- Hệ thống máy nén khí.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Qui trình lắp ráp.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Vật liệu bôi trơn.


- Đặc điểm các mối lắp ghép.


- Chỉ tiêu kỹ thuật cuả các chi tiết.


- Các biện pháp an toàn khi lắp.


- Phương pháp căn chỉnh.

		- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Căn chỉnh không chính xác khi lắp.






		6. Kiểm tra, hiệu chỉnh sau lắp.

		- Cho cụm xy lanh làm việc ở chế độ áp suất qui định của nhà chế tạo mà vẫn bảo đảm các chỉ tiêu:


+ Không bị tụt áp.


+ Không có hiện tượng rò rỉ dầu, khí qua các gioăng phớt.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Trạm thử cụm xy lanh.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm thiết bị.


- Nguyên lý hoạt động của trạm thử cụm xy lanh.

		- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành trạm thử độ kín của cụm xy lanh. 

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh sau sửa chữa.



		7. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ cho việc tháo lắp, sửa chữa, đo kiểm.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H: Bảo dưỡng,  sửa chữa hệ thống thuỷ lực.                                                   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc H9: Thay bơm thuỷ lực, khí nén                                                            

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thực hiện các công việc tháo, lắp thay bơm

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ vật tư và nơi thay lắp bơm.

		- Chuẩn bị đúng, đủ chủng loại dụng cụ thiết bị tháo lắp


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Bố trí mặt bằng và không gian làm việc đủ tiêu chuẩn kỹ thuật.




		- Tài liệu kỹ thuật về bơm thuỷ lực.


- Dụng cụ tháo lắp.


- Dầu diêzen, dầu nhơn, giẻ sạch.


- Giấy nhám, giũa…


- Căn đệm cho các mối ghép nối.


- Mỡ bôi trơn, các dụng cụ kê, kích

		- Các dụng cụ thiết bị thường dùng để tháo lắp cụm bơm.


- Tổ chức lao độngvà tổ chức nơi làm việc.


- Các loại vật liệu làm sạch và bôi trơn.

		- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp.


- Tổ chức các quá trình lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Tháo cụm bơm cũ ra khỏi máy.

		- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Tháo đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Bảo đảm an toàn lao động.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, bơm thuỷ lực.


- Palăng và giá treo.


- Kích và các dụng cụ kê.


- Giẻ sạch.


- Búa tay.

		- Qui trình tháo bơm.


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của bơm.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp bơm.




		- Tổ chức lao động theo  tổ nhóm.


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Khoa học.

		- Dễ xảy ra tai nạn lao động.



		3. Làm sạch các vị trí lắp ghép bơm.

		- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép bơm.


- Làm khô các bề mặt ghép nối bơm.

		- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Bàn chải.


- Bộ máy nén khí.


- Rũa.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách sử dụng bơm hơi áp lực cao.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép bơm.


- Vận hành máy nén khí.


- Tổ chức lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ qui trình làm sạch, khô các bề mặt mối ghép.



		4.  Lắp bơm mới vào máy.

		- Bơm mới phải đúng chủng loại, đúng các thông số kỹ thuật với bơm cũ.


- Chọn dụng cụ tháo lắp đúng chủng loại, đúng qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp.


- Lắp đúng qui trình qui phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia lao động.


- Đảm bảo an toàn lao động. 

		- Bộ dụng cụ tháo lắp bơm thuỷ lực.


- Giẻ sạch.


- Pa lăng, giá treo.


- Các dụng cụ kê, kích.


- Búa tay…

		- Qui trình lắp bơm.


- Cấu tạo. nguyên lý hoạt động của bơm.


- Phương pháp sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp.


- Lựa chọn thiết bị nâng.




		- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.

		- Căn chỉnh thiếu chính xác khi lắp.



		5. Kiểm tra bơm sau lắp.

		- Thử bơm đúng qui trình.


- Bơm hoạt động êm.


- Đảm bảo độ kín khít tại các mối ghép nối.


- Không dò rỉdầu, khí khi bơm làm việc ở áp suất thử do nhà chế tạo qui định.

		- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp, hiệu chỉnh


- Đồng hồ đo áp suất.


- Bản qui trình thử bơm.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cụm bơm.


- Qui trình thử bơm.

		- Quan sát, phân tích, so sánh.

		- Cẩn thận.


- Chu đáo.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra, hiệu chỉnh bơm sau khi lắp.



		6. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị phục vụ việc tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.

		- Phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Dầu diêzen.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh nơi làm việc.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc.





.                                     

PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I1: Bảo dưỡng tời, cáp, xích.                                                                    

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiển tra bảo dưỡng cụm tời, cáp, xích.                               

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp bảo dưỡng tời, cáp, xích


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các phương pháp phòng chống cháy nổ.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết của tời, cáp, xích và làm sạch.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp tời, cáp, xích.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp tời, cáp, xích.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Tháo cáp, xích và các đầu múp cáp, múp xích và tời.


+ Tháo tời .


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các cóc bắt cáp và xích.


+ Tháo cáp và xích ra khỏi tang quấn cáp, xích.


+ Tháo các cơ cấu hãm hoặc phanh ra khỏi bộ tời.


+ Tháo các vòng bi, bạc, các phanh hãm.


+ Tháo trục bộ tời, tang quấn cáp xích.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp tời, cáp, xích.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải sắt.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc bộ tời, cáp , xích.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp tời, cáp, xích.


- Công tác tổ chực lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


 - Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo tời, cáp, xích một - Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn cẩn thận trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không gọn gàng làm bẩn chi tiết.


- Tháo không hết mối liên kết của hệ thống với xe làm hư hỏng khi tháo.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định tình trạng của các lò xo, phanh hãm.


+ Kiểm tra độ mòn của tang, cáp, xích, trục, cơ cấu phanh hãm. 


- Kiểm tra xác định tính trạng hư hỏng của các chi tiết.


- Thay thế các chi tiết như cáp, xích và các chi tiết khác theo định kỳ đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Tra dầu mỡ vào các chi tiết cần bôi trơn .

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của tời, cáp, xích.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điêzen.




		 -Cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống tời, cáp, xích.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của tời, cáp, xích .


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết hệ thống tời, cáp, xích.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng , phân tích và so sánh.


- Thực hiện sơ cứu khi có người bị tai nạn lao động.


- Tra dầu mỡ.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không phát hiện các hư hỏng làm kết quả bảo dỡng không triệt để.



		4. Lắp các chi tiết  tời, cáp, xích.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hệ thống tời, cáp, xích.


-Phát biểu đúng qui trình lắp hệ thống tời, cáp, xích.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dúng để tháo lắp tời, cáp, xích.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo) .


- Tra dầu, mỡ bôi trơn đúng qui định.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp tời, cáp, xích.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của tời, cáp, xích.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tời, cáp, xích.


- Qui trình lắp tời, cáp, xích.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của tời, cáp, xích.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp tời, cáp.


- Đọc bản vẽ lắp tời, cáp, xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Thường bỏ quên các căn, đệm.


- Không tra dầu mỡ đầy đủ.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Lắp sai chiều, vị trí của múp cáp, múp xích, cóc.


- Rải cáp lên mặt tang không hết lớp, chồng chéo.



		5. Kiểm tra hoạt động của tời, cáp, xích.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống tời, cáp, xích hoạt động tốt.


- Các cơ cấu phanh hãm hoạt động ổn định an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp tời, cáp, xích.


- Gỗ kê chèn.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Mỡ, dầu bôi trơn.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của tời, cáp, xích.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, hiệu chỉnh tời, cáp, xích.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp tời, cáp, xích một cách thành thạo.


-Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không chú ý tới an toàn lao động trước và trong khi kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I2: Bảo dưỡng pu ly

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm puly .                                            

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp pu ly.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo. 


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị dùng để tháo lắp pu ly.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng pu ly.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ sẽ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết của pu ly và làm sạch.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hệ thống pu ly.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng để tháo lắp pu ly.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Nhả chùng cáp, xích.


+ Tháo bu lông, chốt hãm hai đầu trục pu ly.


+ Tháo pu ly ra khỏi tai đỡ .


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo nắp ổ.


+ Tháo các bu lông hãm, phanh hãm.


+ Tháo trục ra khỏi thân pu ly.


+ Tháo các vòng bi, bạc, các phanh hãm.


  + Làm sạch chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Thiết bị nâng hạ, pa lăng và giá treo.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp pu ly.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo cụm pu ly.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Đọc bản vẽ lắp hệ thống pu ly.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn cẩn thận trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không gọn gàng làm bẩn chi tiết.


- Không chú ý an toàn cho máy và người khi làm việc.


- Hay làm sứt mẻ vỡ pu ly khi tháo.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.

		- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra độ mòn của pu ly, trục, các ổ đỡ, bạc căn.


- Kiểm tra độ cong của trục.


- Kiểm tra mức độ hỏng của các vòng bi, phanh hãm.


- Thay thế các chi tiết  theo định kỳ đạt được.


các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Tra dầu mỡ vào các chi tiết cần bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của pu ly.


-Thước cặp, pan me, đồng hồ so.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điezen.


- Khay đựng dụng cụ đồ nghề.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của pu ly.


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiêt pu ly.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh .


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Tra dầu mỡ.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.



		4. Lắp các chi tiết pu ly.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp hệ thống pu ly.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dúng để tháo lắp pu ly.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


( ngược lại của qui trình tháo) .


- Tra dầu, mỡ bôi trơn đúng qui định.

		- Các chi tiết thay thế.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Bản vẽ lắp hệ thống pu ly.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của pu ly.


- Pu ly dùng để thay  thế.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly. 


- Qui trình lắp pu ly.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của pu ly.


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản. thiết bị nâng hạ 


- Các biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo cụm pu ly.


- Đọc bản vẽ lắp pu ly.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Thường bỏ quên các căn, đệm.


- Không tra dầu mỡ đầy đủ.


- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Giá treo không chắc chắn.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của pu ly.

		- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống pu ly hoạt động tốt.


- Các cơ cấu phanh hãm hoạt động ổn định an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh pu ly.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Dầu, mỡ bôi trơn.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh pu ly.


-Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động. 

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Bề mặt chuẩn làm việc giữa các pu ly không đồng phẳng.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I3: Bảo dưỡng cơ cấu móc.                                                                   

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp  kiển tra bảo dưỡng cụm cơ cấu móc.                             

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp .

		- Bộ dụng cụ cầm tay bảo dưỡng, sửa chữa cơ cấu móc.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ  thiết bị, phương pháp dùng để tháo lắp và điều chỉnh. 


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết của cơ cấu móc và làm sạch.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu móc.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách để tháo lắp cơ cấu móc.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp cơ cấu móc.

		 - Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu móc.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp cơ cấu móc.


- Gỗ kê chèn.


- Thiết bị nâng 

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu móc.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản 

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu.


- Sử dụng 

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn cẩn thận trước khi làm việc.


- Sắp xếp các chi tiết không gọn gàng làm bẩn chi tiết.


- Dễ mất an toàn khi làm việc.



		

		- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Nhả cáp, xích chùng xuống.


+ Tháo cơ cấu hãm bắt chặt đầu cáp, xích.


+ Tháo cáp, xích ra khỏi cơ cấu móc .


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các bu lông, phanh hãm .


+ Tháo chốt, trục, móc cẩu.


+ Tháo pu ly.


   + Tháo các vòng bi, bạc, các phanh hãm.

		hạ.


- Pa lăng và giá treo.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn chải sắt.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		dụng cụ lắp cơ cấu móc.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


 - Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu móc.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		

		



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết cơ cấu móc.

		- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra độ mòn của  trục, ổ, vòng bi, bạc căn, pu ly, trục, móc cáp, cơ cấu hãm . 


- Kiểm tra xác định tính trạng hư hỏng của các chi tiết.


- Thay thế các chi tiết theo định kỳ đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Tra dầu mỡ vào các chi tiết cần bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu móc.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điêzen.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu móc.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của các chi tiết .


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của cơ cấu móc.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Tra dầu mỡ.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các vết nứt nhỏ.


- Không kiểm tra hư hỏng của cơ cấu hãm móc.



		4. Lắp các chi tiết cơ cấu móc.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu móc.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng để tháo lắp cơ cấu móc.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .


- Tra dầu, mỡ bôi trơn đầy đủ, đúng qui định.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu móc.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của cơ cấu móc.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nânghạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu móc.


- Qui trình lắp cơ cấu móc.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu móc.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của cơ cấu móc.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. 

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu móc.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu móc.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Thường bỏ quên các căn, đệm, chi tiết nhỏ.


- Không tra dầu mỡ đầy đủ.


- Luồn cáp xích không đúng.


- Lắp sai chiều, vị trí hoặc không xiết chặt cơ cấu hãm, bắt chặt đầu căp xích.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của cơ cấu móc.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Cơ cấu móc hoạt động tốt, an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu móc.


- Gỗ kê chèn.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của cơ cấu móc.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu móc.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu móc.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, hiệu chỉnh cơ cấu móc.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động. 

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I4: Bảo dưỡng cơ cấu treo.                                                                    

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiểm tra bảo dưỡng cụm cơ cấu treo.                               

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		 - Bộ dụng cụ cầm tay dùng cho tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Mỡ bôi trơn.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giá kê khung xe.


- Các thiết bị nâng hạ.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị, phương pháp dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo. 


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết cơ cấu treo.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp cơ cấu treo.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp cơ cấu treo.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia .


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Đọc bản vẽ và qui trình tháo lắp.


+ Làm sạch bên ngoài .


+ Tháo rời các chi tiết.


  + Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu treo .


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau, bàn chải.


- Dầu rửa.


- Bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Kích thuỷ lực.


- Gỗ kê chèn.


- Giá kê khung xe.


- Các thiét bị nâng hạ.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu treo.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp cơ cấu treo. 


 - Qui trình tháo lắp cơ cấu treo.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp cơ cấu treo.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Công tác tổ chức lao động tổ nhóm.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo  cơ cấu treo  


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ, kê kích.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận nghiêm túc và khoa học.

		- Không chèn cẩn thận trước khi tiến hành tháo lắp.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết cơ cấu treo.

		- Lựa chọn đúng dụng cụ đo kiểm.


- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


- Kiểm tra xác định độ mòn của các chốt, ắc, bạc.


- Chọn các chi tiết thay thế phải đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết cơ cấu treo.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Kính phóng đại.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Bản vẽ chi tiết.


- Dũa, giấy nháp.


- Búa tay, đục sắt.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cơ cấu treo.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của cơ cấu treo. 


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết cơ cấu treo.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu treo.




		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Kiểm tra không hết các kích thước và để sót các vết nứt nhỏ.


- Sử dụng nhân lực không đúng.



		4. Lắp các chi tiết của cơ cấu treo.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng lắp cơ cấu treo.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).


- Tra dầu mỡ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ các loại.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật cơ cấu treo.


- Các chi tiết thay thế.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Kích thuỷ lực, thiết bị nâng hạ.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc cơ cấu treo.


- Qui trình lắp cơ cấu treo.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp cơ cấu treo.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật cơ cấu treo. 


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Các dạng lắp ghép.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng cơ cấu treo.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp cơ cấu treo .


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không biết cách lắp làm hư hỏng các chi tiết khác.



		5. Kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu treo.

		- Phát biểu đúng quy trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Cơ cấu treo hợt động tốt, an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu treo.


- Gỗ kê chèn.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của cơ cấu treo.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu treo.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu treo.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu treo.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I5: Bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.                                                                  

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp kiển tra bảo dưỡng cụm thiết bị tựa quay, khớp nối quay.                           

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Thước cặp, pan me.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng thiết bị tựa quay.

- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời một số chi tiết thiết bị tựa quay, khớp nối quay.  

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp thiết bị tựa quay.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng tháo lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Kê chèn xe cẩn thận, xe được đỗ trên mặt phẳng.


+ Tháo các cơ cấu, hệ thống điều khiển.


+ Tháo các bu lông hãm, phanh hãm, bu lông bắt hai nửa ổ lăn.


+ Dùng thiết bị nâng hạ nhấc toa quay ra khỏi hệ thống treo.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các hệ thống và cơ cấu dẫn động.


+ Tháo các bu lông, phanh hãm.


+ Tháo chốt, trục,


+ Tháo các vòng bi, bạc, các phanh hãm.


- Làm sạch các chi tiết.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay. 


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Thiết bị nâng hạ,


- Pa lăng và giá treo.


- Dầu điezen sạch.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc. 

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn cẩn thận trước khi làm việc.


- Lựa chọn vị trí móc cẩu không hợp lý.


- Sắp xếp các chi tiết không gọn gàng làm mất, bẩn chi tiết.


- Không chú ý an toàn lao động trước và trong khi tháo.



		3. Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.

		- Phát hiện nhanh các trường hợp hư hỏng có thể quan sát được: nứt, gãy, cháy rỗ trên bề mặt chi tiết.


-  Kiểm tra độ mòn của  trục, ổ bi, bi, bạc căn, cơ cấu hãm . 


- Hệ thống bôi trơn.


- Kiểm tra xác định tính trạng hư hỏng của các chi tiết.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ dùng kiểm tra, bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Thay thế các chi tiết theo định kỳ đạt được các tiêu chuẩn kỹ thuật cho phép.


- Tra dầu mỡ vào các chi tiết cần bôi trơn.

		- Bảng tiêu chuẩn chi tiết của cơ cấu tựa quay, khớp nối quay.


- Thước cặp, ban me, đồng hồ so.


- Khay đựng chi tiết tháo lắp.


- Giẻ lau sạch.


- Bán tháo lắp chi tiết.


- Các chi tiết thay thế.


- Mỡ bôi trơn.


- Dầu điêzen.


- Khay đựng dụng cụ đồ nghề.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Hiện tượng, nguyên nhân và hư hỏng của các chi tiết thiết bị tựa quay.


- Cách sử dụng và bảo quản các dụng cụ kiểm tra.


- Dung sai đo lường kỹ thuật.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của chi tiết thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Nguyên nhân hư hỏng và phương pháp bảo dưỡng các chi tiết.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Tra dầu mỡ.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không phát hiện được các hư hỏng và các vết nứt nhỏ.


- Không tra đủ mỡ cho các con lăn mâm quay.



		4. Lắp các chi tiết thiết bị tựa quay. 

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp thiết bị tựa quay.


- Phát biểu đúng qui trình lắp thiết bị tựa quay.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp thiết bị tựa quay.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo) .


- Tra dầu, mỡ bôi trơn đầy đủ, đúng qui định.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp thiết bị tựa quay.


- Bàn tháo lắp chi tiết.


- Giẻ lau sạch.


- Mỡ, dầu bôi trơn.


- Bản vẽ lắp thiết bị tựa quay.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của tháo lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay

- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị tựa quay.


- Qui trình lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.

- Vật liệu bôi trơn.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ. 


- Các biện pháp an toàn khi làm việc với các vật nặng.

		 - Sử dụng dụng cụ cầm tay lắp thiết bị tựa quay 


- Đọc bản vẽ lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Thường bỏ quên các căn, đệm.


- Không tra dầu mỡ đầy đủ.


- Kê chèn, móc cáp cẩu không cẩn thận.


- Dễ mất an toàn cho người và máy khi lắp.



		5. Kiểm tra,  hiệu chỉnh thiết bị tựa quay, khớp nối quay.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Thiết bị tựa quay hoạt động tốt, an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị tựa quay.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu tựa quay, khớp nối quay.


- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị tựa quay.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không chú ý đồng bộ tới cơ cấu hãm quay.


- Dễ mất an toàn khi kiểm tra.



		6. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I6: Thay lưỡi cắt của máy thi công.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế lưỡi cắt.                                   

		Người thẩm định:......................                 





		 Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp lưỡi cắt.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp. 

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp lưỡi cắt.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp lưỡi cắt.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp lưỡi cắt.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời lưỡi cắt ra khỏi càng đẩy, làm sạch.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp lưỡi cắt.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp lưỡi cắt.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Kê chèn cẩn thận thiết bị và càng đẩy.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các bu lông, chốt liên kết giữa lưỡi cắt với càng đẩy và cơ cấu điều khiển .


+ Tháo lưỡi cắt ra khỏi càng đẩy và cơ cấu điều khiển.


+ Làm sạch các chi tiết.

		- Thiết bị nâng hạ.


- Kích nâng hạ.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp lưỡi cắt.


- Bản vẽ tháo lắp lưỡi cắt.


- Khay đựng dụng cụ, phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của lưỡi cắt.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp lưỡi cắt.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp lưỡi cắt.


- Sử dụng được các thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lưỡi cắt.


- Đọc bản vẽ lắp lưỡi cắt.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận và chính xác.

		- Không kê chèn cẩn thận.


- Bỏ sót chi tiết tháo gây hư hỏng chi tiết khác.



		3. Thay thế, lắp ráp lưỡi cắt lên máy cơ sở.

		- Thay mới lưỡi cắt đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp lưỡi cắt.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp lưỡi cắt.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).


- Tra dầu mỡ đầy đủ đúng qui định.



		- Lưỡi cắt để thay thế.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp lưỡi cắt.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bản vẽ lắp lưỡi cắt.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nânghạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp lưỡi cắt.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của lưỡi cắt.


- Qui trình lắp lưỡi cắt.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc .

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp lưỡi cắt 


- Đọc bản vẽ lắp lưỡi cắt.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Giá treo không chắc chắn.


- Không chú ý tới chất lượng chi tiết kẹp chặt lưỡi cắt dẫn đến không kẹp chặt lưỡi cắt theo quy định.


- Lắp sai vị trí, chiều của cơ cấu điều khiển lưỡi cắt.



		4. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của lưỡi cắt.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống lưỡi cắt hoạt động tốt, cơ cấu điều khiển lưỡi cắt nhẹ nhàng và an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp lưỡi cắt.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Gỗ kê chèn.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.




		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của lưỡi cắt.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.



		5. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I7: Thay cáp, tời.                                                                                                              

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế cáp, tời.                                         

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp cáp, tời.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cáp, tời.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp cáp, tời.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu. 

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp cáp, tời.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Ccẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời cáp ra khỏi bộ tời, làm sạch.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp cáp, tời.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp cáp, tời.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Nhả chùng cáp.


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo các cóc bắt cáp  và cơ cấu hãm.


+ Tháo cáp ra khỏi tang quấn cáp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cáp, tời.


- Bản vẽ lắp cáp, tời.


- Khay đựng dụng cụ, phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cáp, tời.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp cáp, tời.


- Sử dụng được các thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo cáp, tời 


- Đọc bản vẽ lắp cáp, tời.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận và chính xác.

		- Sắp xếp cáp không gọn gàng.


- Dễ mất an toàn lao động khi tháo cáp khỏi tang.



		3. Thay thế, lắp cáp tới lên máy cơ sở.

		- Thay mới cáp tời đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Phát biểu đúng qui trình lắp.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).


- Tra dầu mỡ đầy đủ đúng qui định.

		- Cáp để thay thế.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp cáp, tời.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bản vẽ lắp cáp tời.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp cáp, tời.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cáp, tời.


- Qui trình lắp cáp, tời.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp cáp, tời 


- Đọc bản vẽ lắp cáp, tời.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Giá treo không chắc chắn.


- Không cẩn thận khi lắp cóc bắt cáp và cơ cấu cóc hãm.


- Quấn rải các lớp cáp lên mặt tang không đúng.



		4. Kiểm tra hoạt động của cáp tời.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy. 


- Hệ thống cáp tời hoạt động tốt.


- Các cơ cấu phanh hãm hoạt động ổn định an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp cáp, tời.


- Giẻ sạch.


- Nhiên liệu.


- Gỗ kê chèn.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Dụng cụ kiểm tra: thước lá, căn, thước dây.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của cáp, tời.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Dễ mất an toàn lao động khi kiểm tra.



		5. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I      : Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I8: Thay xích.

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Tháo, lắp, thay thế xích.                                                                         

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp xích.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc  phù hợp công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp xích.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn lốp.


- Pa lăng và giá treo.


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp xích.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu .

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp xích.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo .

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo rời xích.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp xích.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp xích.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Nhả chùng xích


+ Làm sạch bên ngoài.


+ Tháo xích.  



		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp xích.


- Bản vẽ lắp xích.


- Khay đựng dụng cụ, phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp xích.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc xích.


- Phương pháp đọc bản vẽ lắp.


- Qui trình tháo lắp.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp xích.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo xích 


- Đọc bản vẽ lắp xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận và chính xác.

		- Sắp xếp xích không gọn gàng.



		3. Thay thế, lắp xích lên máy cơ sở.

		- Thay mới xích đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp xích.


- Phát biểu đúng qui trình lắp xích.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháp lắp xích.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: ( ngược lại của qui trình tháo).


- Tra dầu mỡ đầy đủ đúng qui định.

		- Xích để thay thế


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp xích. 


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bản vẽ lắp xích.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp xích.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích.


- Qui trình lắp xích.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu .


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ


- Các biện pháp an toàn khi làm việc.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp  xích.


- Đọc bản vẽ lắp xích.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn xe chắc chắn.


- Giá treo không chắc chắn.


- Không cẩn thận khi lắp chốt khoá hãm xích.


- Không chú ý tới an toàn lao động.



		4. Kiểm tra, hiệu chỉnh hoạt động của xích.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm tra.


- Vận hành được máy.


- Hệ thống xích hoạt động tốt.


- Các cơ cấu phanh hãm hoạt động ổn định an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Giẻ sạch.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bản vẽ lắp xích.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Không chú ý tới quá trình kiểm tra.



		5. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		- Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ I: Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác.   

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc I9: Thay pu ly.                                                                                        

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc:Tháo lắp, thay thế pu ly.                                       

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc.

		- Xác định và chuẩn bị đúng số lượng, chủng loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp pu ly.


- Chuẩn bị số công nhân phụ cần thiết.


- Bố trí mặt bằng làm việc phù hợp với công nghệ, an toàn, vệ sinh công nghiệp .

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly.


- Khay đựng dụng cụ phụ tùng.


- Giẻ lau.


- Dầu điezen sạch.


- Gỗ kê chèn.


- Pa lăng và giá treo 


- Bàn tháo lắp chi tiết.

		- Nhiệm vụ và nội dung của quá trình tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp pu ly.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.

		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp pu ly.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận, chu đáo. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ tạo ra sự lãng phí công sức.



		2. Tháo pu ly khỏi máy cơ sở.

		- Đọc hiểu bản vẽ lắp pu ly.


- Phát biểu đúng qui trình tháo.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp pu ly.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp pu ly.


- Tháo đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật:


+ Nhả chùng cáp.


+ Tháo bu lông, chốt hãm hai đầu trục pu ly.


+ Tháo pu ly ra khỏi tai đỡ.

		- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly.


- Khay đựng dụng cụ và chi tiết.


- Giẻ lau.


- Bản vẽ lắp pu ly.


- Gỗ kê chèn.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly.


- Qui trình tháo lắp pu ly.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp pu ly


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.

		- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo pu ly.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn cẩn thận trước khi làm việc.


- Sắp xếp bảo quản các chi tiết căn chỉnh dùng lại không cẩn thận.



		3. Thay thế, lắp pu ly lên máy cơ sở.

		- Thay mới pu ly đảm bảo yêu cầu kỹ thuật do nhà chế tạo quy định.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp pu ly.


- Chọn dụng cụ đúng chủng loại và qui cách dùng tháo lắp pu ly.


- Giao nhiệm vụ cụ thể cho thợ bậc dưới cùng tham gia làm việc.


- Lắp đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật: (ngược lại của qui trình tháo).


-Tra dầu mỡ đầy đủ đúng qui định.

		- Pu ly dùng để thay  thế.


- Bộ dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly. 


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bản vẽ lắp pu ly.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật pu ly.


- Khay đựng chi tiết và dụng cụ.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo dùng để tháo lắp pu ly.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly.


- Cách sử dụng và bảo quản dụng cụ tháo lắp pu ly. 


- Các chỉ tiêu kỹ thuật của pu ly. 


- Các dạng lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn và các loại nhiên liệu.


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Cách sử dụng và bảo quản thiết bị nâng hạ.


- Các biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp  pu 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không kê chèn lốp xe chắc chắn.


- Giá treo không chắc chắn.


- Không chú ý tới độ đồng phẳng bề mặt pu ly.


- Không hãm chặt sau điều chỉnh.



		4. Kiểm tra hoạt động của pu ly.

		- Vận hành được máy xây dựng.


- Hệ thống pu ly hoạt động tốt.


- Các cơ cấu phanh hãm hoạt động ổn định an toàn.

		- Dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tram, hiệu chỉnh pu ly.


- Giẻ lau sạch.


- Dầu, mỡ bôi trơn.


- Bản vẽ lắp pu ly.


- Bản tiêu chuẩn kỹ thuật của pu ly.


- Thiết bị nâng hạ.


- Pa lăng và giá treo.

		- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của pu ly.


- Phương pháp kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra. 


- Công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp pu ly 


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Không nghiêm túc trong quá trình kiểm tra.


- Dễ mất an toàn trong kiểm tra.



		5. Kết thúc công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu và giao nhận đầy đủ.


- Kiểm tra, lau chùi dụng cụ và bảo quản tốt.


- Vệ sinh khu vực làm việc sạch sẽ.

		 -Phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Dầu bôi trơn.


- Giẻ sạch.


- Dụng cụ vệ sinh công nghiệp.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu và bàn giao.


- Công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ.




		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

		- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Lau chùi vệ sinh dụng cụ không sạch.





             PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K: Thử máy thi công xây dựng sau sửa chữa                                                        

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc K1: Thử xe, máy sau sửa chữa.                                    

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thử máy, kiểm tra đánh giá sau sửa chữa.                          

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi kiểm nghiệm máy.

		- Chuẩn bị đúng, đủ số lượng, chủng loại dụng cụ vật tư, vật liệu và thiết bị để kiểm nghiệm máy.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết để kiểm nghiệm máy.


- Bố trí mặt bằng và không gian kiểm nghiệm máy đủ tiêu chuẩn kỹ thuật qui định.




		- Phiếu vận hành kiểm tra.


- Dụng cụ tháo lắp kiểm tra.


- Các loại thiết bị đo kiểm từng hệ thống của máy.


- Nhiên liệu hoặc điện năng.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng dụng cụ.

		- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để kiểm tra  máy.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành, thử máy.




		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Viết phiếu kiểm tra.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chu đáo.



		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Vận hành để kiểm tra máy.

		- Phát biểu đúng qui trình kiểm máy.


- Thực hiện đúng qui trình kiểm nghiệm máy.


- Quan sát tổng thể bên ngoài máy.


- Phát hiện nhanh tình trạng nứt vỡ,dò rỉ dầu…bên ngoài các bộ phận.


- Thực hiện đúng qui trình kiểm tra từng hệ thống, từng cơ cấu của máy:

		- Bản quy trình kiểm nghiệm máy.


- Nhiên liệu, điện năng.


- Các dụng cụ đo kiểm chuyên dùng cho từng cơ cấu và từng hệ thống của máy như:


+ Đồng hồ đo nhiệt độ.


+ Đồng hồ đo áp 

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của toàn máy, của từng cơ cấu và từng hệ thống của máy.


- Phương pháp kiểm tra các hệ thống và các cơ cấu của máy.


- Cách sử dụng các dụng cụ đo kiểm khi kiểm 

		- Vận hành máy.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Nắm chắc phương pháp và nội dung kiểm tra.


- Nhận dạng, phân tích và so 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.


- Chính xác.



		- Kiểm tra thiếu kỹ lưỡng và tỉ mỉ. 



		

		+ Cụm động lực.


+ Hệ thống truyền động


· Cơ


· Thuỷ lực


· Khí ép


· Điện


+ Hệ thống phanh hãm.


+ Hệ thống di chuyển.


+ Hệ thống điều khiển.


+ Hệ thống truyền lực, hệ thống điện.


+ Cơ cấu công tác hoạt động không tải.


- Phát hiện nhanh các tồn tại cần phải hiệu chỉnh và tiếp tục khắc phục.


- Bảo đảm an toàn lao động.

		suất.


+ Kính phóng đại.


+ Dụng cụ nghe chuyên dùng.


+ Đồng hồ đo điện vạn năng…


- Biêủ mẫu phiếu kiểm tra.


- Trang bị phòng hộ lao động.

		tra.


- Cách lập phiếu


kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành, kiểm tra máy.


- Tổ chức lao động.

		sánh.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.


- Lập phiếu kiểm tra.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.

		

		



		3. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao một cách chi tiết và cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi thử máy.


- Kiểm tra, vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thíêt bị đo kiểm. 

		- Biểu mẫu phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Các dụng cụ vệ sinh công nghiệp.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.

		-Cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ thiết bị.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K: Thử máy thi công xây dựng sau sửa chữa                                                        

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc K2: Thử thiết bị công tác.                                                           

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Thử thiết bị công tác, kiểm tra đánh giá sau sửa chữa.         

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi vận hành.

		- Xác định và chuẩn bị đúng, đủ số lượng, chủng loại dụng cụ vật tư, thiết bị để vận hành máy.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết .


- Mặt bằng thử thiết bị công tác của máy phải đúng qui trình của xí nghiệp và không có những nguy cơ tiềm ẩn.




		- Phiếu thử thiết bị công tác.


- Dụng cụ tháo lắp kiểm tra.


- Các loại thiết bị đo kiểm hợp với từng loại thiết bị công tác của máy.


- Nhiên liệu hoặc điện năng.


- Giẻ sạch.


- Khay đựng dụng cụ.

		- Tổ chức lao động và tổ chức nơi làm việc hợp lý.


- Các loại dụng cụ, thiết bị dùng để vận hành và kiểm tra.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra.




		- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị.


- Tổ chức các quá trình lao động.


- Viết phiếu kiểm tra.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.




		- Cẩn thận.


- Chu đáo.



		- Thiếu chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Vận hành máy và kiểm tra thiết bị công tác.

		- Phát biểu đúng qui trình thử thiết bị công tác.


- Thực hiện đúng qui trình thử thiết bị công tác.


- Thử thiết bị công tác được chia làm 2 giai đọan:


+ Thử không tải các cơ cấu công tác.


+Thử có tải các cơ cấu công tác.


- Quan sát tổng thể bên 

		- Qui trình vận hành thiết bị công tác.


- Nhiên liệu, điện năng.


- Các dụng cụ đo kiểm chuyên dùng cho từng loại thiết bị công tác bao gồm:


+ Đồng hồ đo 

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị công tác.


- Phương pháp kiểm tra thiết bị công tác.


- Cách sử dụng các dụng cụ thiết bị đo kiểm.


- Các biện pháp an toàn khi vận hành, kiểm tra 

		- Vận hành thiết bị công tác.


- Sử dụng thiết bị đo kiểm.


- Nắm chắc phương pháp và nội dung kiểm tra.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chu đáo.


- Chính xác.



		- Thiếu cẩn thận và thiếu tỉ mỉ trong kiểm tra.



		

		ngoài các thiết bị công tác.


- Phát hiện nhanh tình trạng nứt vỡ,dò rỉ dầu…bên ngoài các bộ phận.


- Thực hiện đúng qui trình kiểm tra thiết bị công tác.


- Phát hiện nhanh các tồn tại cần phải hiệu chỉnh tiếp.


- Bảo đảm an toàn lao động.


- Thiết bị công tác sau hiệu chỉnh phải làm việc êm, đáp ứng đầy đủ các thông số kỹ thuật qui định.

		nhiệt độ.


+ Đồng hồ đo áp suất.


+ Kính phóng đại.


+ Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Biêủ mẫu phiếu kiểm tra.


- Trang bị phòng hộ lao động.

		thiết bị công tác.


- Tổ chức lao động.


- Cách lập phiếu kiểm tra.

		- Nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sơ cứu nạn nhân bị tai nạn lao động.


- Tổ chức lao động theo tổ nhóm.


- Lập phiếu kiểm tra.




		

		



		3. Kết thúc công việc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao một cách chi tiết và cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi thử thiết bị công tác.


- Kiểm tra, vệ sinh, bảo quản dụng cụ, thiết bị đo kiểm. 

		- Biểu mẫu phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Các dụng cụ vệ sinh công nghiệp.


- Dầu điêzen.


- Giẻ sạch.

		-Cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Cách bảo quản dụng cụ thiết bị.

		- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Chịu trách nhiệm về nội dung công việc đã thực hiện.

		- Xem nhẹ khâu vệ sinh công nghiệp và bảo quản dụng cụ thiết bị sau khi kết thúc công việc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K: Thử máy thi công xây dựng sau sửa chữa                                                        

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc K3: Bàn giao máy sau sửa chữa.                                                     

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Chuẩn bị các số liệu, văn bản và tiến hành bàn giao máy.       

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các văn bản, số liệu và nơi bàn giao.

		- Các văn bản, số liệu phải cụ thể, rõ ràng, tỉ mỉ, khách quan.


- Nơi bàn giao phải tạo tâm lý thoải mái.




		- Biên bản nghiệm thu kỹ thuật vận hành, thử xe máy sau sửa chữa.


- Biên bản nghiệm thu kỹ thuật thử các thiết bị công tác.


- Bảng liệt kê khối lượng các nội dung bảo dưỡng, sửa chữa theo hợp đồng ký kết.


- Bảng liệt kê khối lượng các nội dung bảo dưỡng, sửa chữa phát sinh trong quá trình tiến hành sửa chữa.

		- Cách lập các biên bản nghiệm thu kỹ thuật.


- Cách lập các bảng thống kê khối lượng bảo dưỡng sửa chữa.




		- Lập bảng nghiệm thu kỹ thuật.


- Lập các bảng thống kê khối lượng.




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.



		- Thiếu cẩn thận , chu đáo trong khâu chuẩn bị.



		2. Đàm phán, bàn giao.

		- Phải có kỹ năng giao tiếp.


- Phải bình tĩnh và kiên trì.


- Phải nhanh, nhậy.


- Nội dung biên bản bàn giao phải đầy đủ các nội dung công việc đã thực hiện và các mặt pháp lý.

		- Các biên bản nghiệm thu kỹ thuật.


- Các bảng thống kê khối lượng bảo dưỡng sửa chữa đã thực hiện.


- Các tài liệu, số liệu liên quan đến công việc đàm phán.- Biểu mẫu biên bản bàn giao.

		- Cách thực hiện ký kết một biên bản bàn giao.




		- Soạn thảo biên bản bàn giao.




		- Bình tĩnh.


- Ân cần.


- Lịch sự trong giao tiếp.


- Kiên trì.



		- Thiếu bình tĩnh.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L: Thực hiện Phát triển nghề khi sửa chữa máy thi công xây dựng .

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc L1: Giao tiếp với đồng nghiệp và khách hàng

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc:  Chuyển tải nội dung và kinh nghiệm về chuyên môn có hiệu quả trong giao tiếp với đồng nghiệp

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị giao tiếp.

		- Chuẩn bị tác phong, thái độ, nội dung giao tiếp.

		- Tài liệu liên quan nếu cần.

		- Kiến thức giao tiếp.

		- Tập hợp kinh nghiệm giao tiếp.

		- Nghiêm túc, thân ái, cởi mở.

		- Sơ sài, không tỉ mỉ.



		2.Thực hiện giao tiếp.

		- Chuyển tải hai chiều nội dung giao tiếp.

		- Tài liệu liên quan nếu cần.

		- Kiến thức giao tiếp, kiến thức đối thoại, ứng xử, kiến thức chuyên môn.

		- Biết giao tiếp, đối thoại, ứng xử, có kinh nghiệm chuyên môn.

		- Nghiêm túc, thân ái, cởi mở, cầu thị.

		- Không đầy đủ, bỏ sót nội dung.



		3. Kết luận.

		- Hiểu rõ hơn về đồng nghiệp,trao đổi được kinh nghiệm nghề và nâng cao kỹ năng giao tiếp, làm khách hàng hài lòng.

		

		- Kiến thức giao tiếp, kiến thức tiếp thu và phân tích.

		- Biết giao tiếp, kinh nghiệm tiếp thu và phân tích.

		- Nghiêm túc, cầu tiến

		- Chưa tổng quát.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L: Thử máy thi công xây dựng sau sửa chữa                                                        

		Ngày:…../…../…..       



		Công việc L2: Tham gia các lớp tập huấn chuyên môn

		Người biên soạn:…………........



		Mô tả công việc: Chuẩn bị tài liệu và thực hiện nghiêm túc việc tham gia tập huấn chuyên môn.

		Người thẩm định:......................                 





		Các bước thực hiện

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị tham gia tập huấn.

		- Chuẩn bị tài liệu dụng cụ đồ nghề mô phỏng, thực tập (nếu có).

		- Tài liệu liên quan đến tập huấn, dụng cụ, mô hình liên quan.

		- Kiến thức tập huấn, hội thảo.

		- Tập hợp kinh nghiệm  tập huấn ,hội thảo.

		- Nghiêm túc, thân ái, cởi mở, chịu khó học hỏi.

		- Sơ sài, không tỉ mỉ.



		2. Thực hiện tập huấn.

		- Thực hiện tốt việc tập huấn với các quá trình và các buổi khác nhau.

		- Tài liệu liên quan đến tập huấn, dụng cụ, mô hình liên quan.


- Sổ tay, bút…

		- Kiến thức giao tiếp, kiến thức đối thoại, ứng xử, kiến thức chuyên môn, hội thảo.

		- Biết cách giao tiếp, đối thoại, ứng xử, có kinh nghiệm chuyên môn, tập huấn ,hội thảo

		- Nghiêm túc, thân ái, cởi mở, chịu khó học hỏi.

		- Không đầy đủ, bỏ sót nội dung.



		3. Kết luận.

		- Sau khi tập huấn đúc rút ra được các bài học kinh nghiệm, nâng cao được trình độ chuyên môn cũng như tay nghề.
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		- Phân tích, đúc rút kinh nghiệm học hỏi.
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		- Chưa tổng quát.
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SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


       Tên nghề: Lắp đặt điện công trình


         Mã số nghề:


         Mô tả nghề:                


Nước ta đang ở thời kỳ công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước. Nhu cầu xây dựng các công trình dân dụng và công nghiệp và các cơ sở hạ tầng ngày càng tăng. Việc xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề nhằm mục đích định hướng cho người lao động phấn đấu nâng cao trình độ về kiến thức, kỹ năng thông qua việc học tập hoặc tích lũy kinh nghiệm trong quá trình làm việc, người sử dụng lao động có cơ sở để tuyển chọn lao động, các cơ sở dạy nghề  có căn cứ để xây dựng chương trình dạy nghề, các cơ quan có căn cứ để tổ chức đánh giá cấp chứng chỉ kỹ năng nghề cho người lao động.  


Nghề lắp đặt điện công trình là nghề chuyên kiểm tra, lắp đặt các thiết bị điện, hệ thống điện trong các công trình xây dựng như: Các hệ thống cung cấp điện, hệ thống chống sét cho công trình, lắp đặt các hệ thống chiếu sáng công nghiệp và dân dụng.


Nhiệm vụ chính của người lắp đặt điện công trình là lắp đặt các thiết bị điện trong công nghiệp, dân dụng đang xây dựng tại các khu công nghiệp, khu đô thị, khu dân cư và các văn phòng làm việc… Sau đó bàn giao cho đơn vị chủ quản trực tiếp quản lý và sử dụng. Vì vậy đòi hỏi người hành nghề phải có kiến thức, kỹ năng chuyên môn, cơ sở vật chất, trang thiết bi, tiếp cận với công nghệ mới đang thay đổi và phát triển được đưa vào sử dụng chủ yếu của nghề: Các thiết bị và dụng cụ thi công, thiết bị và dụng cụ đo kiểm....


Vì vậy người hành nghề phải sử dụng thành thạo và bảo quản trang thiết bị dụng cụ, thiết bị đo kiểm cần thiết của nghề. Ngoài ra còn phải tính chọn đề xuất các loại thiết bị vật tư phù hợp với yêu cầu. Tổ chức quản lý quá trình lắp đặt tương ứng với trình độ bậc thợ, có lòng say mê với nghề nghiệp và tự học tập, nghiên cứu để nâng cao trình độ chuyên môn. Có đủ sức khỏe, phản ứng nhanh để làm việc ở độ cao và ở môi trường luôn luôn tiềm ẩn các tai nạn về điện và tai nạn lao động.


          Người hành nghề lắp đặt điện công trình có thể làm việc độc lập, làm việc theo nhóm, ứng dụng sáng tạo kỹ thuật công nghệ vào công việc, có ý thức kỷ luật, tác phong công nghiệp, đủ sức khỏe, phản ứng nhanh để sử lý các tình huống sự cố kỹ thuật. Ngoài ra người hành nghề còn phải giao tiếp tốt để hoàn thành tốt công việc được giao.
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		C3. Dựng cột.

		C4. Đục tường, đặt ống bảo vệ.

		C5. Lắp máng dẫn.



		

		C6. Đặt ống dẫn.

		C7. Kéo cáp điện.

		C8. Rải cáp điện ngầm.

		C9. Đánh dấu đầu cáp.

		C10. Nối cáp điện.



		

		C11. Nối dây điện.

		C12. Đi dây.

		

		

		



		D. LẮP ĐẶT TỦ PHÂN PHỐI, BẢNG ĐIỆN

		D1. Lấy dấu vị trí lắp đặt tủ,  bảng điện.

		D2. Cố định bảng, tủ điện vào vị trí.

		D3. Kiểm tra tủ, bảng điện.

		

		



		

		

		

		

		

		



		E. LẮP ĐẶT CÁC THIẾT BỊ TRẠM MBA

		E1. Đọc bản vẽ thiết kế.

		E2. Lấy dấu vị trí lắp đặt trạm MBA.

		E3. Dựng cột, chôn cọc tiếp địa.

		E4. Lắp đặt thiết bị trạm MBA.

		E5. Kiểm tra trạm sau lắp đặt.



		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		



		F. LẮP ĐẶT THIẾT BỊ ĐIỀU KHIỂN

		F1. Lấy dấu vị trí tủ, bảng điều khiển.

		F2. Kiểm tra thiết bị điều khiển có tiếp điểm.

		F3. Kiểm tra thiết bị điều khiển không tiếp điểm.

		F4. Lắp đặt thiết bị điều khiển.

		F5. Thao tác, sử dụng dụng cụ thuỷ lực.



		

		F6. Thao tác, sử dụng dụng cụ khí nén.

		F7. Đấu nối các thiết bị trong tủ, bảng điều khiển.

		F8. Cố định bảng điều khiển vào vị trí.

		F9. Đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động lực.

		F10. Kiểm tra và chạy thử.



		G. LẮP ĐẶT THIẾT BỊ CHIẾU SÁNG

		G1. Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị chiếu sáng.

		G2. Kiểm tra thiết bị chiếu sáng.

		G3. Lắp các cột đèn và giá đỡ.

		G4. Lắp đèn sợi đốt.

		G5. Lắp đèn huỳnh quang.



		

		G6. Lắp đèn cao áp.

		G7. Lắp công tắc, thiết bị điều khiển.

		G8. Thử thông mạch và đo cân pha.

		G9. Kiểm tra và vận hành thử.

		



		H. LẮP ĐẶT THIẾT BỊ CẢNH BÁO AN TOÀN

		H1. Đọc bản vẽ thiết kế

		H2. Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn.

		H3. Kiểm tra thiết bị cảnh báo an toàn.

		H4. Lắp đặt các thiết bị cảm biến.

		H5. Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo.



		

		H6. Lắp đặt thiết bị báo hiệu.

		H7. Đấu nối hệ thống cảnh báo.

		H8. Kiểm tra và vận hành thử.

		

		



		I. LẮP ĐẶT HỆ THỐNG CHỐNG SÉT

		I1. Đọc bản vẽ thiết kế.

		I2. Lấy dấu lắp đặt hệ thống chống sét.

		I3. Đào hố chôn tiếp địa.

		I4. Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa.

		I5. Lắp kim thu lôi.



		

		I6. Rải dây và liên kết.

		I7. Kiểm tra toàn bộ hệ thống.

		

		

		



		J. LẮP ĐẶT HỆ THỐNG TIẾP ĐỊA BẢO VỆ

		J1. Đọc bản vẽ thiết kế.

		J2. Lấy dấu lắp đặt hệ thống tiếp địa.

		J3. Đào hố chôn tiếp địa.

		J4. Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa.

		J5. Rải dây liên kết. 



		

		J6. Kiểm tra toàn bộ hệ thống.

		J7. Đấu thiết bị điện với hệ thống tiếp địa.

		

		

		



		K. ĐẤU NỐI HỆ THỐNG VÀ THIẾT BỊ

		K1. Đổ phễu cáp dầu.

		K2. ép đầu cốt.

		K3. Uốn khuyết đầu dây.

		K4. Đánh dấu đầu cáp.

		K5. Đấu cáp vào thiết bị phân phối.



		L. KIỂM TRA, CHẠY THỬ TỪNG PHẦN

		L1. Kiểm tra tổng thể.

		L2. Nghiên cứu quá trình kiểm tra.

		L3. Kiểm tra thử thiết bị không tải.

		L4. Kiểm tra hệ thống không tải.

		L5. Kiểm tra thử thiết bị có tải.



		

		L6. Kiểm tra hệ thống có tải.

		L7. Bàn giao sau kiểm tra.

		L8. Lập bản vẽ hoàn công.

		

		



		M.  LẮP ĐẶT MẠCH ĐIỆN THANG MÁY

		M1. Chuẩn bị.

		M2. Lắp đặt mạch điện thang máy.

		M3. Hiệu chỉnh và kiểm định kỹ thuật an toàn.

		

		



		N. SỬ LÝ SỰ CỐ

		N1. Theo dõi phát hiện sự cố.

		N2. Dừng máy.

		N3. Xác định nguyên nhân.

		N4. Sử lý sự cố trong phạm vi cho phép.

		N5. Báo cáo người có trách nhiệm khi sự cố vượt quá thẩm quyền.



		

		6. Lập biên bản sử lý sự cố.

		

		

		

		



		O. NÂNG CHUYỂN THIẾT BỊ

		O1. Chuẩn bị dụng cụ.

		O2. Thao tác các nút nối, buộc, móc, khoá cáp.

		O3. Nâng , hạ thiết bị bằng kích.

		O4. Nâng, hạ thiết bị bằng Palăng.

		O5. Nâng, hạ di chuyển thiết bị bằng tời.






		P. LẬP TRÌNH CƠ BẢN VỚI PLC

		P1. Làm quen với bộ lập trình PLC.

		P2. Ngôn ngữ lập trình

		P3. Các lệnh cơ bản, các bộ đếm, thời gian.

		 P4. Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB xoay chiều 3 pha bằng khởi động từ đơn.

		P5. Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB xoay chiều 3 pha kiểu đổi nối sao-tam giác.



		

		P6. Lập trình điều khiển đảo chiều quay động cơ KĐB xoay chiều 3 pha.

		P7. Lập trình điều khiển quá trình tự động mở máy động cơ theo trình tự.

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công                                       Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A1: An toàn lao động

                                          Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Học về an toàn lao động, xây dựng                              Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 

     ý thức, thói quen, hành vi an toàn lao động xây lắp điện.


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Dự lớp học về an toàn lao động

		Hiểu nguên nhân gây ra tai nạn trong thi công và các biện pháp an toàn


TCVN 5308-1991.


TCVN 3256-1974.


TCVN 4086 -1995.


QCVN 01-2008.


TCVN 3153-1979.


TCVN 4086-1995

		Tài liệu hướng dẫn, tranh ảnh, băng hình, các loại biển báo.


 

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị


Kiến thức về xây lắp điện.

		Thực hiện các biện pháp an toàn


Xử lí tai nạn.

		Nghiêm túc, cẩn thận

		Chủ quan, đại khái



		 2.Học sử dụng trang phục bảo hộ và các dụng cụ bảo vệ an toàn lao động

		Sử dụng thành thạo trang phục bảo hộ và các dụng cụ bảo vệ an toàn lao động


QCVN 01 – 2008.

		Tài liệu hướng dẫn, sử dụng trang phục bảo hộ và các dụng cụ bảo vệ an toàn lao động

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị


Kiến thức về xây lắp điện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị an toàn

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Làm đại khái, qua chuyện



		 3. Học nội qui an toàn lao động xây lắp điện

		Hình thành ý thức, thói quen hành vi an toàn lao động xây lắp điện


TCVN 4086 -1995.


QCVN 01 – 2008.

		Nội qui an toàn lao động xây lắp điện,  

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng về ghi nhớ nội qui an toàn

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Làm đại khái, qua chuyện



		 4. Học sơ cứu người bị tai nạn

		Sơ cứu 


Tìm biện pháp đưa người bị tai nạn đến cơ quan y tế 

		Dụng cụ sơ cứu


Địa điểm thực hành

		Kiến thức về y tế


Hiểu biết về các tai nạn thường gặp

		Cấp cứu

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Thiếu nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công                
                  Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A2: Thực hiện các qui định về trang phục                           Người biên soạn: Mai Hùng Cường


                       bảo hộ lao động                                                              Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm


Mô tả công việc:  Làm quen với các trang phục bảo                         

                              hộ lao động,sử dụng thành thạo 


                              và đúng các trang phục bảo hộ lao động


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nội qui an toàn lao động xây lắp điện

		Hình thành ý thức, thói quen hành vi an toàn lao động xây lắp điện


TCVN 5308-1991.


TCVN 4086-1985


QCVN 01 – 2008.

		Nội qui an toàn lao động xây lắp điện,  

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng về ghi nhớ nội qui an toàn

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Làm đại khái, qua chuyện



		 2. Tìm hiểu các trang phục bảo hộ lao động

		Hiểu rõ tác dụng từng loại trang phục bảo hộ lao động


TCVN 5586, 5587, 5588, 5589-1991.


QCVN 01 – 2008.

		Tranh ảnh, băng hình, trang phục bảo hộ lao động

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Xem xét không cẩn thận



		 3. Phân loại trang phục bảo hộ lao động, sắp xếp hợp lí

		Phân loại chính xác các  loại trang phục bảo hộ lao động


QCVN 01 – 2008.

		Nội qui an toàn lao động xây lắp điện, trang phục bảo hộ lao động

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Thói quen sử dụng trang phục bảo hộ lao động

		Tính ngăn nắp


Chịu khó


Cẩn thận

		Làm đại khái, qua chuyện



		 4. Sử dụng các trang phục bảo hộ lao động

		Sử dụng đúng và thành thạo.


TCVN 3146-1979

		Trang phục bảo hộ lao động

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Làm đại khái, qua chuyện





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công                                      Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A3: Thực hiện các biện pháp an toàn điện                              Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Thực hiện các biện pháp về tổ chức,                            Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 

      kỹ thuật đảm bảo an toàn nơi làm việc và khi sử dụng thiết bị


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Thực hiện các biện pháp tổ chức đảm bảo an toàn lao động

		Nắm vững mức độ an toàn từng loại công việc.


QCVN 01 – 2008.

		Nhiệm vụ và kế hoạch công việc

		Xây lắp điện,


An toàn lao động

		Tổ chưc lao động kỹ thuật

		Chính xác và quyết đoán

		Xuề xoà, đại khái



		 2.  Thực hiện các biện pháp kỹ thuật đảm bảo an toàn lao động ở công trường

		Thực hiện đúng quy trình kỹ thuật và an toàn lao động


TCVN 4086 -1995.


QCVN 01 – 2008.

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện




		Kiến thức về an toàn lao động xây lắp điện

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy định






		 3. Thực hiện các biện pháp an toàn khi sửa chữa mạng điện hoặc thiết bị điện

		Các biện pháp kỹ thuật về an toàn điện


QCVN 01 – 2008.


TCVN 3256-1979.

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện


Biển báo, dây nối đất...

		Kiến thức về an toàn lao động xây lắp điện

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Bình tĩnh, 


cẩn thận


chính xác

		Chủ quan, đại khái



		 4. Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc ở các bộ phận đang mang điện

		Các biện pháp kỹ thuật về an toàn điện


QCVN 01 – 2008.




		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện


Biển báo, dây nối đất...

		Kiến thức về an toàn lao động xây lắp điện

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Bình tĩnh, 


cẩn thận


chính xác

		Chủ quan, đại khái



		 5. Kiểm tra an toàn điện

		Các biện pháp kỹ thuật về an toàn điện


TCXDVN 391 – 2007

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện

		Kiến thức về an toàn lao động xây lắp điện

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Bình tĩnh, 


cẩn thận


chính xác

		Thực hiện sai quy định








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công                                Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A4: Đặt các biển báo cảnh giới an toàn                            Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc:Làm quen với các biển báo cảnh giới an toàn.        Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm

                           Sử dụng thành thạo biển báo cảnh giới an toàn

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Làm quen với các loại biển báo an toàn

		Hiểu đúng các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điện


TCVN 2572 -1978.


QCVN 01 – 2008.

		Các loại biển báo an toàn


Giấy bút, sổ tay ghi chép

		Kiến thức về an toàn điện

		Kỹ năng nhận biệt các loại biển báo

		Chính xác và quyết đoán

		Khống thuộc các loại biển báo



		 2. Chọn địa điểm đặt biển báo cảnh giới

		Thực hiện đúng quy trình


QCVN 01 – 2008.


TCVN 2572-1978

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện


Mặt bằng thi công.

		Kiến thức về xây lắp điện, sinh hoạt khu dân cư

		Nhận thức về xã hội học

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình






		 3. Kiểm tra đặt biển báo cảnh giới

		Thực hiện đúng quy trình


QCVN 01 – 2008.


TCVN 2572-1978

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện Mặt bằng thi công đã đặt biển báo cảnh giới

		Kiến thức về xây lắp điện, sinh hoạt khu dân cư

		Kỹ năng nhận biết các loại biển báo,


Nhận thức về xã hội học

		Bình tĩnh, 


nhậy bén


chính xác

		Thực hiện sai quy trình








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong thi công                                        Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A5: Thực hiện quy đị về an toàn làm viẹc trên cao                 Người biên soạn: Mai Hùng Cường

Mô tả công việc: Thực hiện các biện pháp tổ chức,                                  Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm

                    biện pháp kỹ thuật đảm bảo an toàn làm việc trên cao

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Nghiên cứu tài liêụ, nội qui an toàn làm việc trên cao xây lắp điện

		Hình thành ý thức, thói quen thông hiểu nội quy  an toàn lao động làm việc trên cao


TCVN 4086 -1995.

		Nội qui, tài liệu an toàn lao động xây lắp điện, 


 

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng về ghi nhớ nội qui an toàn

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Làm đại khái, qua chuyện



		 2. Sử dụng các trang phục bảo hộ lao động

		Sử dụng đúng và thành thạo

		Trang phục bảo hộ lao động

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Làm đại khái, qua chuyện



		 3.  áp dụng các trang thiết bị an tòan làm việc trên cao

		Sử dụng đúng và thành thạo

		dây bảo hiểm, nối đất an toàn,


kiểm tra cắt điện

		Kiến thức về xây lắp địện


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Làm đại khái, qua chuyện



		 4. Đặt biển báo cảnh giới

		Thực hiện đúng quy trình


TCVN 2572 -1978.

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện


Mặt bằng thi công.

		Kiến thức về xây lắp điện, sinh hoạt khu dân cư

		Nhận thức về xã hội học

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình






		 5. Kiểm tra giám sát

		Thực hiện đúng quy trình


TCVN 5308 -1991.

		Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn xây lắp điện

		Kiến thức về xây lắp điện, sinh hoạt khu dân cư

		Kỹ năng làm việc trên cao 

		Bình tĩnh, 


nhậy bén


chính xác

		Thực hiện sai quy trình








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công                                    Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A6: Thực hiện qui định về                                                    Người biên soạn: Mai Hùng Cường

                         phòng chống cháy nổ                                                    Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 


Mô tả công việc: Tìm hiểu những kiến thức cơ bản về phòng chống cháy nổ 


  
      nguyên nhân cháy nổ và thực hiện các biện pháp phồng cháy nổ

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Tìm hiểu  luật và các tiêu chuẩn về phòng cháy nổ

		 Tìm hiểu đầy đủ các điều luật, pháp lệnh, nghị định, thông tư của nhà nước liên quan đến công tác  phòng chống cháy nổ.


TCVN 3991-1985.


TCXD 215, 216-1998.


TCXD 530-1990.


TCVN 3255-1986.


TCVN 4879-1989.

		Tài liệu về điều luật, pháp lệnh, nghị định, thông tư của nhà nước liên quan đến công tác  phòng chống cháy nổ

		Luật phòng chống cháy nổ


Pháp lệnh phòng chống cháy nổ

		Nghiên cứu tổng hợp những nội dung cần thiết

		Nghiêm túc,


Tự giác và ý thức trách nhiệm cao

		Hiểu sai qui định



		 2. Khảo sát đặc điểm khu vực cần trang bị  phòng cháy nổ

		Chỉ ra được tính chất, đặc điểm , nguy cơ và mức độ nguy hiểm khi sảy ra cháy nổ khu vực khảo sát


TCVN 3991-1985.


TCXD 215, 216, 217-1998.


TCVN 3254-1989.


TCVN 3255-1986.


TCVN 5040-1990.

		Sơ đồ mặt bằng khu vực cần trang bị  phòng cháy nổ


Đặc điểm, tính chất hoạt động khu vực khảo sát liên quan


Sổ tay ghi chép

		Nguy cơ gây cháy nổ đối với các loại hàng hoá, nguyên vật liệu,


Các phương cách thực hiện và trang thiết bị phòng chống cháy nổ

		Khảo sát địa bàn


Đề ra phương án phòng chống cháy nổ

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình






		 3. Xây dựng phương án phòng chống cháy nổ

		Phương án xay dựng cần thoả mãn các yếu tố:


- Hiệu quả trong công tác tuyên truyền, nhắc nhở công tác phồng chống cháy nổ


-Vị trí lắp đặt các phương tiện dễ thấy, dễ sử dụng khi sẩy ra cháy nổ kinh tế.


TCVN 5303-1990.


TCVN 3254-1989.

		Sơ đồ mặt bằng  khu vực cần trang bị  phòng cháy nổ


Tài liệu, sổ tay về các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Pương pháp xây dựng phương án phòng chống cháy nổ

		Phân tích, tổng hợp các mối tương quan giữa các hoạt động với công việc thực hiện phòng chống cháy nổ

		Bình tĩnh, chính xác

		Chủ quan, thiếu hiểu biết về công tác phòng chống cháy nổ






		 4. Chuẩn bị các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Chuẩn bị đầy đủ, đúng chủng loại các phương tiện phòng chống cháy nổ


Nhận dạng các phương tiện phòng chống cháy nổ.


 TCVN 3991-1985.


TCVN 217-1998.

		Các bảngphòng cháy nổ


Phương tiện chữa cháy: bình chữa cháy CO2, nước, thùng cát..


Các bảng hướng dẫn phòng chống cháy nổ

		Công dụng, đặc điểm các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Chọn lựa các phương tiện phòng chống cháy nổ phù hợp

		Tính chính xác 


Nhạy bén

		Hiểu sai qui định



		 5.  Lắp đặt các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Vị trí lắp đặt các phương tiện phòng chống cháy nổ đúng qui định




		Các bảngphòng cháy nổ


Phương tiện chữa cháy: bình chữa cháy CO2, nước, thùng cát..


Các bảng hướng dẫn phòng chống cháy nổ

		Qui cách, phương pháp lắp đặt các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Lắp đặt các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Tính chính xác 


Nhạy bén

		Hiểu sai qui định



		 6. Kiểm tra các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Kiểm tra đầy đủ, ghi nhận đúng tình trạng hoạt động các thiết bị chữa cháy.


TCXD 216-1998.

		Tài liệu qui định các tiêu chuẩn đổi với các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Các quy định nội dung kiểm tra các phương tiện hoạt động công tác phòng chống cháy nổ

		Kiểm tra các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Nghiêm túc, cẩn thận

		Làm đại khái, qua chuyện



		 7. Tổ chức luyện tập chữa cháy

		Thao tác thành thạo các phương tiện phòng chống cháy nổ


Thường xuyên tổ chức luyện tập.


TCXD 216 1998.

		các phương tiện phòng chống cháy nổ

		Qui trình luyện tập phòng chống cháy nổ, phương pháp sử dụng các thiết bị phòng chống cháy nổ

		Thao tác thành thạo, chính xác các động táckhi luyện tập.

		Nghiêm túc, cẩn thận, chuyên nghiệp.

		Làm đại khái, qua chuyện.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công
                                Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A7: Sơ cứu người bị tai nạn lao động                                      Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Tuỳ theo nguyên nhân tai nạn,                                     Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm

                            loại thương tích, thể trạng của nạn nhân, tiến hành 


                            các biện pháp sơ cứu phù hợp và hiệu quả


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Tiếp nhận nạn nhân

		Bình tĩnh và phản ứng nhanh nhạy hợp lý

		Băng ca, 


Các vật dụng để mang, nâng đỡ nạn nhân

		Cách đặt nạn nhân lên băng ca khi bị tai nạn

		Phán đoán, đánh giá loại chấn thương




		Bình tĩnh và trách nhiệm

		Lẩn tránh



		 2. Xác định tình trạng và loại chấn thương của nạn nhân

		Phân biệt các loại chấn thương: gãy xương, bất tỉnh, bỏng...

		Băng, bông, kẹp, giấy, bút....

		Hiện tượng, nguyên nhân chấn thương


Các biện pháp cứu thương cơ bản

		Quan sát chẩn đoán loại tai nạn, mức độ, nguyên nhân gây thương tích

		Tỷ mỉ, chính xác

		Thiếu tinh thần trách nhiệm


Làm qua loa đại khái



		 3. Thực hiện công việc sơ cứu khi nạn nhân chảy máu

		Thực hiện đúng yêu cầu và vệ sinh khi tiến hành cầm máu, sát trùng và băng bó vết thương

		Bông băng y tế, thuốc sát trùng, thuốc cầm máu

		Phương pháp cầm máu cho nạn nhân


Cách băng vết thương ở các vị trí khác nhau trên cơ thể

		Băng thường, băng treo, băng hỗn hợp

		Bình tĩnh


Thực hiện nhanh chóng

		Sơ cứu qua loa, băng bông không chặt.



		 4. Thực hiện  hô hấp nhân tạo khi nạn nhân ngưng thở

		Thực hiện thành thạo, kiên trì và có hiệu quả các phương pháp hô hấp nhân tạo

		Gạt thưa, gối đỡ

		Các phương pháp hô hấp nhân tạo

		Thực hiện hô hấp nhân tạo

		Bình tĩnh


Thực hiện kiên trì

		Sai Quy trình hô hấp nhân tạo.



		 5. Thực hiện công việc sơ cứu khi nạn nhân bị gãy xương

		Thực hiện đúng yêu cầu và quy trình bó gãy xương

		Nẹp bó gãy xương tạm thời


Băng y tế

		Phương pháp sơ cứu nạn nhân khi bị gãy xương

		Bó nẹp xương sơ cứu nạn nhân

		Cẩn thận 


Trách nhiệm

		Sơ cứu nhầm vị trí, đánh giá mức độ thương tật sai.



		 6. Đưa nạn nhân đến cơ quan y tế

		Nhanh chóng đưa nạn nhân đến cơ quan y tế kịp thời


Thường xuyên theo dõi tình trạng của nạn nhân

		Phương tiện liên lạc,


Phương tiện chuyển nạn nhân

		Cách khai thác phương tiện chuyển nạn nhân


Địa chỉ các cơ quan y tế

		Phản ứng nhanh đưa nạn nhân đến cơ quan y tế

		Khẩn trương, trách nhiệm

		Theo dõi nạn nhân khi di chuyển 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ A: Thực hiện an toàn trong  thi công
                          Ngày 6 tháng 9 năm 2009


Công việc A8: Cấp cứu nạn nhân bị điện giật                                    Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Khẩn trương, an toàn tách                                      Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm

                    nạn nhân ra khỏi tiếp xúc với điện , tiến hành 


                    cấp cứu nạn nhân: Sơ cứu, đưa nạn nhân đến cơ quan y tế



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Tách nạn nhân ra khỏi tiếp xúc với điện

		Biện pháp cắt nguồn điện


Tìm kiếm nhanh những phương tịên có thể tách nạn nhân ra khỏi tiếp xúc với điện một cách an toàn.


TCXD 394-2007.

		Ủng găng tay, sào khô...




		Kiến thức về hệ thống cung cấp điện


Các dụng cụ và phương tiện cách điện an toàn

		Nhận biết các dụng cụ và phương tiện cách điện an toàn




		Bình tĩnh, tự tin


Dũng cảm, chính xác

		Sơ xuất về vật liệu cách điện



		 2. Xác định mức độ thương tích do điện giật 

		Xác định nhanh và chính xác mức độ thương tích do điện giật 

		Băng, bông, kẹp, giấy, bút....

		Nhận biết phản ứng của người bị điện giật

		Đánh giá mức độ tai nạn

		Khẩn trương,  chính xác, có tinh thần trách nhiệm cao

		Thiếu tinh thần trách nhiệm


Làm qua loa đại khái



		 3. Thực hiện  hô hấp nhân tạo khi nạn nhân ngưng thở

		Thực hiện thành thạo, kiên trì và có hiệu quả các phương pháp hô hấp nhân tạo

		Gạt thưa, gối đỡ

		Các phương pháp hô hấp nhân tạo

		Thực hiện hô hấp nhân tạo

		Bình tĩnh


Thực hiện kiên trì

		Sai Quy trình hô hấp nhân tạo. Bỏ qua các động tác cơ bản.



		 4. Đưa nạn nhân đến cơ quan y tế

		Nhanh chóng đưa nạn nhân đến cơ quan y tế kịp thời


Thường xuyên theo dõi tình trạng của nạn nhân.

		Phương tiện liên lạc,


Phương tiện chuyển nạn nhân

		Cách khai thác phương tiện chuyển nạn nhân


Địa chỉ các cơ quan y tế

		Phản ứng nhanh đưa nạn nhân đến cơ quan y tế

		Khẩn trương, trách nhiệm

		Theo dõi nạn nhân khi di chuyển 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công

                                                   Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B1: Đọc bản vẽ thi công                                                       Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                    Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm

                            nội dung công việc

                           

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu bản vẽ thi công

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ.


TCVN 185-1986.

		Hệ thống bản vẽ thi công


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Đọc hiểu, nắm được tên gọi và chức năng các linh kiện trên bản vẽ

		Nhận biết và gọi đúng tên kỹ thuật của các linh liện, chi tiết và nhiệm vụ của chúng trong hệ thống.


TCVN 185-1986.

		Catalog có hình minh họa hoặc bản vẽ của chi tiết, linh kiện và tính năng kỹ thuật của chúng


Mạng máy tính

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


Kiến thức về sử dụng máy tính

		Kỹ năng đọc và tra cứu tài liệu


Kỹ năng tìm tài liệu trên mạng

		Bình tĩnh, chủ động, cần cù

		Đọc nhầm tên chi tiết, linh kiện


Hiểu sai tính năng kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện



		 3. Tìm hiểu tài liệu hướng dẫn lắp đặt và tài liệu kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện

		Nắm được các bước hoặc các thao tác cần thiết để lắp đặt các chi tiết, linh kiện. TCVN 185-1986.

		Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt của các chi tiết, linh kiện

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ




		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu kỹ thuật



		 4. Vạch ra các bước tiến hành công việc

		Vạch ra được quy trình lắp đặt hợp lý, phù hợp với điều kiện hiện tại của công trình.


TCVN 185-1986.


TCXD 25, 27-1991.


TCVN 2328-1978.


TCVN 7447-2005.



		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng xây dựng quy trình sản xuất

		Nhanh nhẹn, bình tĩnh, tự tin, quyết đoán

		Chủ quan, nắm chưa vững hiện trường thi công


Chọn thời điểm thi công không hợp lý
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Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công

                                                   Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B2: Kiểm tra mặt bằng thi công                                             Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc:  Kiểm tra kỹ thuật và an toàn                                      Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 

                             mặt bằng thi công.                                 


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu bản vẽ thi công

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ.


TCVN 5681-1992.


TCVN 185-1986.

		Hệ thống bản vẽ thi công


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Kiểm tra các công trình hiện có trên mặt bằng

		Kiến thức thi công xây lắp điện


Khả năng phát hiện sai sót thiết kế thi công.


TCVN 185-1986.

		Tài liệu liên quan về mặt bằng và hỏi chủ đất

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Không phát hiện các công trình ngầm


Có quyết định di dời không cần thiết gâylãng phí






		 3. Kiểm tra mặt bằng thực tế  đề nghị sửa đổi  hoặc bổ xung cho phù hợp

		Bản vẽ thi công và thực tiễn phải phù hợp với nhau.


TCVN 185-1986.

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt điện tại công trình 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 4. Kiểm tra đường vận chuyển vật tư , thiết bị

		Hiểu biết yêu cầu sử dụng thiết bị  thi công cho công trình

		Mặt bằng và địa điểm thi công

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt điện tại công trình 


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Thiếu hiểu biết luật giao thông



		 5. Xin ý kiến chỉ đạo của lãnh đạo về việc sửa đổi ( nếu có) để tiến hành công việc cụ thể

		Chuẩn mực một cán bộ thực thi nhiệm vụ

		- Phần mềm máy máy.


- Máy tính.


- Bản vẽ kỹ thuật.

		Kiến thức kỹ thuật


Kiến thức thi công

		Kỹ năng  giao tiếp

		Thẳng thắn


Lễ phép

		Coi thường lãnh đạo


Tính người nhà
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Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công


                                          Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B3: Phát hiện và đề xuất phương án xử lý khi                         Người biên soạn: Mai Hùng Cường


                        mặt bằng thi công không đúng thiết kế                             Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 


Mô tả công việc: Phân biệt được các điểm không phù hợp giữa thiết kế          


                           và mặt bằng thi công, đề xuất phương án xử lí thích hợp

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức liên quan

		Kỹ năng liên quan

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Nghiên cứu bản vẽ thi công và đối chiếu với mặt bằng thi công

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ, biết đối chiếu với mặt bằng thi công.


TCVN 185-1986.

		Hệ thống bản vẽ  thi công, mặt bằng thi công


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2.Phát hiện các điểm không phù hợp giữa thiết kế và mặt bằng thi công

		Khả năng phát hiện sai sót của thiết kế với thực tế của mặt bằng thi công.


TCVN 185-1986.

		Bản vẽ thiết kế thi công, mặt bằng thi công, thuyết minh các công trình nổi và chìm liên quan

		Kiến thức vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


An toàn

		Nhạy bén phát hiện sự ảnh hưởng các công trình trên cùng mặt bằng

		Nhanh nhẹn


Chính xác

		Cẩu thả trong đánh giá


Chưa coi trọng  an toàn lao động



		 3. Đề xuất phương án xử lí

		Khả năng thiết kế thi công xây lắp điện


Kinh nghiêm thi công xây lắp điện

		Hệ thống bản vẽ  thi công, mặt bằng thi công


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


Khả năng trình bày một vấn đề kỹ thuật


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Trình bày không thuyết phục
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Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công


                                         Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B4: Lập phương án thi công                                                   Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Dựa vào nhiệm vụ và khả năng của                             Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm

                           đơn vị,  lập phương án thi công      


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu nhiệm vụ thi công, nghiên cứu tiến độ hợp đồng

		Hiểu rõ nhiệm vụ thi công, thời gian cho phép thi công

		Hệ thống bản vẽ  thi công, mặt bằng thi công


Sổ tay, bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


Kế hoạch hoá

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Thiếu chính xác, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật



		 2. Thống kê đầu việc tổng thể

		Hiểu biết về thi công xây lắp điện

		Hệ thống bản vẽ  thi công, mặt bằng thi công


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC 

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt điện công trình


Kế hoạch hoá




		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thống kê



		 3. Sắp xếp thứ tự công việc theo đầu việc

		Hiểu biết về thi công xây lắp điện


Kiến thức về kế hoạch hoá. 


TCVN 185-1986.

		Hệ thống bản vẽ  thi công, 


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC 

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện công trình


Kế hoạch hoá


An toàn

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kế hoạch hoá




		Nghiêm túc, cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật



		 4. Lập phương án thi công

		Hiểu biết nhiệm vụ thi công và năng lực của đơn vị.


TCVN 185-1986.

		Hệ thống bản vẽ  thi công, 


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC 

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện công trình


Kế hoạch hoá


An toàn

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kế hoạch hoá




		Nghiêm túc, cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật



		 3. Kiểm tra phương án

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, phù hợp khả năng của đơn vị

		Phương án thi công, hệ thống bản vẽ  thi công

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện công trình


Kế hoạch hoá


An toàn

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kế hoạch hoá




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra
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Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công

                                                       Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B5: Chuẩn bị dụng cụ vật tư                                                       Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ vật tư và trang                                     Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm

                           thiết bị bảo hộ lao động     
            


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu phương án thi công và tiến độ thi công

		Hiểu biết các yêu cầu thi công.


TCVN 185-1986.

		Phương án thi công và tiến độ thi công, sổ tay, giấy bút, máy tính PC

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện công trình


An toàn

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc, cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


 



		 2. Chuẩn bị địa điểm tập kết dụng cụ vật tư

		Lựa chọn vật tư đúng qui cách, biết tận dụng cơ sở hiện có

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện công trình An toàn

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc, cẩn thận, chính xác

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 3. Lập phiếu báo thiết bị, dụng cụ cần chuẩn bị 

		Đảm bảo cho thi công.


TCVN 185-1986.

		Sổ ghi chép  


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện công trình


An toàn

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 4. Chuẩn bị trang bị bảo hộ lao động

		Đảm bảo cho thi công.


TCVN 185-1986.

		Sổ ghi chép  


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không 
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Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công

                                                      Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B6: Chuẩn bị nơi ở cho công nhân                                            Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Dựa vào kế hoạch điều động nhân lực                           Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 


                            chuẩn bị nơi ở cho công nhân 

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu phương án thi công và tiến độ thi công

		Sắp xếp tổ chức lao động trên công trường


TCVN 185-1986.

		Sổ ghi chép hoặc phương án thi công




		Kiến thức về tổ chức lao đông trên công trường




		Kỹ năng làm việc tại công trường




		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chưa chú ý đúng mức đến quyền lợi người lao động



		 2. Thống kê cơ sở vật chất hiện có để khai thác

		Đảm bảo quyền lợi người lao động trên công trường 

		Sổ ghi chép


Tài liệu về mặt bằng thi công

		Kiến thức về tổ chức lao đông trên công trường




		Kỹ năng làm việc tại công trường




		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Đại khái, kiểm tra không đầy đủ



		 3. Phương án thiết kế kinh tế kỹ thuật tổng thể lán trại

		Đảm bảo yêu cầu theo tiêu chuẩn hiện hành

		Văn bản liên quan đến quyền lợi người lao động trên công trường

		Kiến thức cơ bản về bảo hiểm xã hội hiện hành




		 Kỹ năng hoạch toán kinh tế

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu bảo hiểm xã hội
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Nhiệm vụ B: Chuẩn bị thi công

                                                    Ngày 10 tháng 9 năm 2009


Công việc B7: Thoả thuận với bên A về những điểm điều chỉnh             Người biên soạn: Mai Hùng Cường

Mô tả công việc: Thoả thuận với bên A về những điểm                          Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm

                           điều chỉnh  liên quan đến thiết kế, kỹ thuật, kinh tế.




[image: image1.wmf]

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Nghiên cứu văn bản hợp đồng

		Hiểu biết những ràng buộc của hợp đồng 

		Sổ ghi chép Văn bản hợp đồng




		Kiến thức về thảo hợp đồng và các pháp lệnh liên quan

		Kỹ năng làm văn bản hợp đồng




		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ



		 2.Chuẩn bị nội dung điều chỉnh  liên quan đến việc điều chỉnh kinh phí

		Kiến thức kinh tế, kỹ thuật về xây lắp điện

		Sổ ghi chép 


Thuyết minh kinh tế kỹ thuật của hợp đồng


Những điểm cần điều chỉnh

		Kiến thức về thảo hợp đồng và các pháp lệnh liên quan

		Kỹ năng làm văn bản hợp đồng




		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Thiếu hiểu biết kinh tế kỹ thuật



		 3. Chuẩn bị nội dung điều chỉnh  không liên quan đến việc điều chỉnh kinh phí

		Đảm bảo yêu cầu theo tiêu chuẩn hiện hành

		Sổ ghi chép 


Thuyết minh kinh tế kỹ thuật của hợp đồng


Những điểm cần điều chỉnh

		Kiến thức về thảo hợp đồng và các pháp lệnh liên quan

		Kỹ năng làm văn bản hợp đồng




		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu hiểu biết kinh tế kỹ thuật



		 4. Chuẩn bị  địa điểm thời gian và môi trường thương thảo

		Biết khai thác điểm mạnh để nhanh chóng đạt hiệu quả trong thương thuyết

		Giấy, bút


Máy tính, máy in, hội trường

		Kiến thức về thảo hợp đồng và các pháp lệnh liên quan

		Kỹ năng giao tiếp

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Thiếu hiểu biết về giao tiếp



		 5. Thoả thuận với bên A về những điểm điều chỉnh

		Biết khai thác điểm mạnh để nhanh chóng đạt hiệu quả trong thương thuyết

		Giấy, bút


Máy tính, máy in, hội trường


Các văn bản pháp lí liên quan

		Kiến thức về thảo hợp đồng và các pháp lệnh liên quan

		Kỹ năng giao tiếp

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Thiếu hiểu biết về giao tiếp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện    
                    
                     Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C1: Lấy dấu vị trí dựng cột đi dây
                                          Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                      Người thẩm định: Lục Kim Anh

                            nội dung công việc                                    


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu sơ đồ

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí dựng cột đi dây trên sơ đồ.


TCVN 185-1986.


TCXD 25, 27-1991.


TCVN 2528-1978.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt dựng cột đi dây


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Các ký hiệu trên sơ đồ




		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu chính xác






		 2. Đánh dấu vị trí lắp đặt thiết bị trên mặt bằng bản vẽ thi công

		Rõ ràng và chi tiết.


TCVN 185-1986.

		Bút, bút dấu, thước kẻ


Bản vẽ thi công

		Kiến thức cơ bản về hệ thốngcung cấp điện


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác, ghi chú không tỉ mỉ


Làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 3. Đánh dấu các vị trí tương ứng trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác.


TCVN 185-1986.

		Vật làm dấu


Bảng ghi chú và chỉ dẫn


Mặt bằng thi công

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu



		 4. Xem xét lại việc đánh dấu trên mặt bằng thực tế và bản vẽ, đề nghị sửa đổi hoặc bổ xung cho phù hợp

		Bản vẽ thi công và thực tiễn phải phù hợp với nhau.


TCVN 185-1986.

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy

		Kiến thức cơ bản về hệ thốngcung cấp điện


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 5. Xin ý kiến chỉ đạo của lãnh đạo về việc sửa đổi ( nếu có) để tiến hành công việc cụ

		Chuẩn mực một cán bộ thực thi nhiệm vụ

		Bút chì, thước kẻ.


Giấy viết.

		Kiến thức kỹ thuật


Kiến thức thi công

		Kỹ năng  giao tiếp

		Thẳng thắn


Lễ phép

		Coi thường lãnh đạo


Tính người nhà





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                            Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C2: Đào rãnh
                                                                           Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Đọc bản vẽ kỹ thuật chuẩn bị dụng cụ                            Người thẩm định: Lục Kim Anh 


                     thủ công, thiết bị cơ giới đào rãnh đúng yêu cầu kỹ thuật



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu bản vẽ thiết kế tuyến cáp ngầm

		Hiểu bản vẽ


Nắm đư​ợc hệ thống các bản vẽ.


TCVN 185-1986.

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về cáp ngầm


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Khảo sát hiện trường thi công

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Đánh dấu đúng vị trí tuyến cáp trên thực tế.


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tuyến cáp


Bút, bút dấu


Thước dây




		Các ký hiệu trên sơ đồ


An toàn lao động 

		Đo chiều dài Vạch dấu

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu chính xác


Cẩu thả 



		 3. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Phù hợp với địa hình và thổ nhưỡng tại khu vực đào hố


TCVN 185-1986.


TCVN 5747-1993.

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về  cáp ngầm


Kỹ thuật san lấp mặt bằng


An toàn lao động




		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn, thận trọng


chính xác


phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 4. Đào rãnh

		Đúng vị trí đã đánh dấu


Đảm bảo chiều rộng, chiều sâu


Không ảnh hưởng xấu đến công trình liên quan


TCVN 185-1986.

		Máy xúc


Máy khoan, dùi


Cuốc, xẻng, xà beng .v.v, thước


Bảo hộ lao động


Phương tiện vận chuyển

		Kiến thức cơ bản về  cáp ngầm


Kỹ thuật san lấp mặt bằng


An toàn lao động




		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn


Chính xác

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 5. Kiểm tra rãnh đào theo yêu cầu bản vẽ

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.

		Thước dây, thước rút

		Kiến thức cơ bản về hệ thống  cáp ngầm


Kỹ thuật đo đạc

		Sử dụng dụng cụ đo 

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                            Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C3: Dựng cột
                                                                           Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Chuẩn bị móng cột, dựng cột bằng                                 Người thẩm định:  Lục Kim Anh

                             phương pháp thủ công hay cơ giới căn chỉnh cột, 


                             chêm cột và đổ móng cột


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, thiết bị

		Phù hợp với địa hình và thổ nhưỡng tại khu vực dựng cột điện


TCVN 185-1986.

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


An toàn lao động




		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn, thận trọng


chính xác


phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đào móng cột

		Đúng vị trí đã đánh dấu


TCVN 185-1986.


11 TCN 19 – 2006.

		Máy xúc


Máy khoan, dùi


Cuốc, xẻng, xà beng .v.v, thước


Bảo hộ lao động


Phương tiện vận chuyển

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


An toàn lao động




		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn


Chính xác

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 3. Kiểm tra móng cột theo yêu cầu bản vẽ

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 19 – 2006.

		Thước dây, thước rút

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Kỹ thuật đo đạc

		Sử dụng dụng cụ đo 

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực



		 4. Dựng cột bằmg phương pháp thủ công

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 19 – 2006.

		Tó và palăng, hoặc tời và trạc. Các dụng cụ cơ khí cầm tay khác

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện




		Dựng cột bằng thủ công

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Không chuẩn mực, thiếu an toàn



		 5. Dựng cột bằmg cơ giới 

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


TCVN 5863, 5864-1995.

		Xe cẩu, cáp, dây thừng, tre, gỗ, nêm gỗ, búa

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện




		Dựng cột bằmg cơ giới 

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Không chuẩn mực, thiếu an toàn



		 6. Căn chỉnh  cột chêm cột 

		Cột thẳng, 


Chêm cột đúng phương pháp và chắc chắn


An toàn.


TCVN 185-1986.

		Thước ngắm (hoặc quả dọi) cáp, dây thừng, tre, gỗ, nêm gỗ, búa

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Căn chinh cột

		Sử dụng thước ngắm, quả dọi


Chêm cột

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực



		 7. Đổ móng cột 

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.




		Xi măng, cát, đá sỏi, nước, đầm bê tông, cuốc xẻng

		Kiến thức cơ bản về dổ móng bê tông

		Đổ móng bê tông

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                              Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C4: Đục tường, đặt ống bảo vệ    
                                              Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Lấy dấu vị trí đục tường, khoan  đục tường                      Người thẩm định:  Lục Kim Anh

đặt ống luồn bảo vệ xây trát hoàn thiện theo yêu cầu kĩ thuật cho trước


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công.


TCVN 4056-1986.


TCVN 5308-1991.


TCVN 3256-1979.


TCVN 4086-1985.

		Bút, bút dấu


Búa, đục, khoan, ống luồn, xi măng cát, dụng cụ xây trát

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Kỹ thuật nề


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Lấy dấu các vị trí đục tường

		Rõ ràng, chính xác.


TCVN 185-1986.


TCVN 25-1991.


TCVN 2328, 2546-1978.


TCVN 7447-5-53, 54, 55-2005

		Dụng cụ lấy dấu 


Mặt bằng thi công

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu



		 3. Khoan đục tường

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật.


TCVN 4056-1986.

		khoan bê tông, búa, đục

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị khoan, dục bê tông

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 4. Đặt ống luồn bảo vệ, xây trát hoàn thiện

		Ông luồn dây đúng qui cách


Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật


TCVN 185-1986.


TCVN 6250-1997

		Ông luồn, xi măng cát, dụng cụ xây trát

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                         Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C5: Lắp máng dẫn                                                                  Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Lắp máng cáp cố định bằng  quang treo                      Người thẩm định:  Lục Kim Anh

                           hoặc giá đỡ kể cả công việc ghép nối phân đoạn


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc sơ đồ

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí máng dẫn trên sơ đồ.


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt máng dẫn


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Các ký hiệu trên sơ đồ

		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu chính xác






		 2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công.


TCVN 185-1986.


TCXD 25, 27-1991.


TCVN 2328, 2546-1978.


TCVN 4747-2004

		Sổ ghi chép máng dẫn và các phụ kiện, dụng cụ lắp ráp cơ khí


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường


kỹ năng làm việc trên cao

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 3. Lắp đặt ống luồn dây

		Đúng vị trí, đúng độ cao cần thiết

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Máy khoan, máy hàn


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị lắp ráp cơ khí


Kỹ năng làm việc trên cao

		Cẩn thận, chính xác


Chắc chắn

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 4. Ghép nối máng cáp.

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và đúng vị trí tọa độ yêu cầu.


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006.

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Máy khoan, máy hàn


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị lắp ráp cơ khí


Kỹ năng làm việc trên cao

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 5. Lắp đặt hộp nối

		Đúng vị trí, đúng độ cao cần thiết

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Máy khoan, máy hàn


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị lắp ráp cơ khí


Kỹ năng làm việc trên cao

		Cẩn thận, chính xác


Chắc chắn

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 6. Vệ sinh hoàn tất công việc

		Vệ sinh khu vực làm việc


Bảo quản, vệ sinh tốt dụng cụ

		chổi, thùng đựng rác

		Nội dung công việc vệ sinh


Phương pháp bảo quản thiết bị

		Phương pháp bảo quản thiết bị

		Cẩn thận


 Nghiêm túc

		Thiếu nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                           Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C6: Lắp đặt ống dẫn                                                                 Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Lắp đặt ống luồn dây và hộp nối                                   Người thẩm định: Lục Kim Anh

                            cho mạng điện đặt ngầm kể cả công việc cắt phân đoạn, 


                            uấn, cắt ren ngoài doa miêng và đấu nối


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu sơ đồ

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí đường ống và hộp nối trên sơ đồ.


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt đường ống


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Các ký hiệu trên sơ đồ

		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu chính xác






		 2. Khảo sát hiện trường thi công

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Đánh dấu đúng vị trí đường ống và hộp nối trên thực tế


Đo chính xác độ dài các đường ống cần lắp đặt.


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt đường ống


Bút, bút dấu


Thước dây


Thang 4 chân

		Các ký hiệu trên sơ đồ


An toàn lao động khi làm việc trên cao

		Đo chiều dài Vạch dấu

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động khi làm việc trên cao

		Thiếu chính xác


Cẩu thả 



		 3. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đầy đủ số lượng


Đúng chủng loại và chất lượng theo yêu cầu.


TCVN 185-1986.

		Ống luồn dây


Hộp nối


Vữa xi măng

		Các loại ống luồn dây


Các loại hộp nối




		Nhận dạng


các loại ống luồn dây, các loại hộp nối




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 4. Đục rãnh đặt ống và hộp nối

		Đục rãnh đúng vị trí và đúng kích thước.


TCXD 25-1991.

		Búa, đục sắt, máy cắt bê tông bằng tay


Thang 4 chân

		Cách sử dụng máy cắt bê tông


Cách đục tường


Công tác bảo hộ lao động khi sử dụng máy cắt bê tông


Các biện pháp an toàn khi làm việc trên cao

		Sử dụng máy cắt bê tông cầm tay


Đục tường


Sử dụng dụng cụ bảo hộ lao động 

		An toàn lao động khi làm việc trên cao

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 5. Đo cắt ống và cắt ren hai đầu ống

		Cắt ống có chiều dài chính xác


Miệng ống không loe, vỡ


Mặt cắt vuông góc với ống


Chiều dài đoạn ren đủ vặn vòng giữ

		Bàn ren


Cưa sắt


 Thước dây

		Cách sử dụng bàn ren

		sử dụng bàn ren


Cắt ống bằng cưa sắt

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 6. Gá lắp ống và hộp nói

		ống phải được dẫn vào hộp npối qua lỗ thoát dây


Miệng ống phaỉ được giữ với hộp nối chắc chắn


Phần thừa của ống trong hộp nối không quá 3mm


Miêng ống dược bịt kín sau khi gá lắp

		Thang 4 chân


Sơ đồ mắt bằng hệ thống điện

		Cách gá ống và hộp nối vao rãnh

		Gá ống vào hộp nối

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		Phần thừa các đàu nối quá qui định



		 7. Định vị ống và hộp nói

		Định vị ống không làm xê dịch hộp nối


Trát vữa lấp đầy khe hở bằng phẳng với mặt tường


Mặt hộp ngang mặt tường


Hệ thống đường ống và hộp nối đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ, mỹ thuật

		Vữa xi măng


Dụng cụ thợ nề


Thang 4 chân


Sơ đồ mắt bằng hệ thống điện




		Phương pháp định vị ống và hộp nói bằng vữa xi măng


Kí hiệu dùng cho sơ đồ mặt bằng

		Tô trát vữa xi măng


Đọc sơ đồ mặt bằng

		Cẩn thận, tỉ mỉ

		Bề mắt hộp nối cao hoặc thấp hơn mặt tường



		 8. Vệ sinh hoàn tất công việc

		Vệ sinh khu vực làm việc


Bảo quản, vệ sinh tốt dụng cụ

		Chổi, thùng rác

		Nội dung công việc vệ sinh


Phương pháp bảo quản thiết bị

		Phương pháp bảo quản thiết bị

		Cẩn thận


 Nghiêm túc

		Thiếu nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                               Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C7: Kéo cáp điện                                                                          Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc:  Kéo cáp điện đặt trong các                                               Người thẩm định: Lục Kim Anh 


                             phương tiện bảo vệ như khay cáp, ống luồn dây, hầm cáp 


                             và kéo cáp đường dây trên không đúng yêu cầu kỹ thuật


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu sơ đồ

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí tuyến cáp trên sơ đồ


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tuyến cáp


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Các ký hiệu trên sơ đồ




		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu chính xác






		 2. Khảo sát hiện trường thi công

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Phương án thi công phù hợp hiện trường.


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tuyến cáp


Mặt bằng đã lắp đặt cột hoặc phương tiện bảo vệ

		Các ký hiệu trên sơ đồ


An toàn lao động 

		Xây dựng phương án thi công kéo cáp

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 3. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đầy đủ số lượng


Đúng chủng loại và chất lượng theo yêu cầu.


TCVN 185-1986.

		Cáp diện và các phương tiện kéo cáp


Các phụ kiện cố định cáp

		Kéo cáp


Cố định cáp




		Cách kéo cáp và cố định cáp




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không chuẩn bị đủ dụng cụ theo yêu cầu công việc



		 4. Kéo cáp điện đặt trong khay cáp

		Cách sắp xếp cáp trong khay cáp


Khoảng cách cáp đúng tiêu chuẩn kỹ thuật


Cố định cáp trong khay đúng tiêu chuẩn kỹ thuật


TCVN 185-1986.

		Cáp diện và các phương tiện kéo cáp


Các phụ kiện cố định cáp

		Kéo cáp điện đặt trong khay cáp


Cố định cáp


An toàn lao động

		Cách kéo cáp điện đặt trong khay cáp và cố định cáp




		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 5. Kéo cáp điện đặt trong ống bảo vệ

		Cách kéo cáp điện đặt trong ống bảo vệ


Cáp không bị xước hỏng cách điện


Cố định cáp  đúng tiêu chuẩn kỹ thuật


TCVN 185-1986.

		Cáp diện và các phương tiện kéo cáp


Các phụ kiện cố định cáp

		Kéo cáp điện đặt trong ống bảo vệ


Cố định cáp


An toàn lao động

		Cách kéo cáp điện đặt trong ống bảo vệ và cố định cáp




		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 6. Kéo cáp điện đường dây trên không

		Cách kéo cáp điện đường dây trên không


Cáp không bị sước hỏng 


Cố định cáp  đúng tiêu chuẩn kỹ thuật


TCVN 185-1986.

		Cáp diện và các phương tiện kéo cáp như Pulo cáp và các Puly để dẫn cáp trên không.


Các phụ kiện cố định cáp

		Kéo cáp điện đường dây trên không


Cố định cáp


An toàn lao động

		Cách kéo cáp điện đường dây trên không và cố định cáp




		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 7. Vệ sinh hoàn tất công việc

		Vệ sinh khu vực làm việc


Bảo quản, vệ sinh tốt dụng cụ

		Chổi, cuốc xẻng...

		Nội dung công việc vệ sinh


Phương pháp bảo quản thiết bị

		Phương pháp bảo quản thiết bị

		Cẩn thận


 Nghiêm túc

		Thiếu nghiêm túc



		 8. Lập phiếu kiểm tra tình trạng hệ thống sau lắp đặt

		Theo mẫu đã ban hành

		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về hệ thống cung cấp điện


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra


Ghi chép không đầy đủ


Đánh giá sơ sài





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                                 Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C8: Rải cáp ngầm                                                                           Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Kiểm tra rãnh cáp và mương cáp,                                       Người thẩm định: Lục Kim Anh

                            tiến hành rải cáp ngầm theo thiết kế kỹ thuật


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Khảo sát hiện trường thi công

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Phương án thi công phù hợp hiện trường.


11 TCN 19-2006.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tuyến cáp


Mặt bằng đã đào rãnh cáp đúng tiêu chuẩn kỹ thuật

		Các ký hiệu trên sơ đồ


An toàn lao động 

		Xây dựng phương án thi công rải cáp

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đầy đủ số lượng


Đúng chủng loại và chất lượng theo yêu cầu.


11 TCN 19-2006

		Cáp điện và các phương tiện kéo cáp


Dụng cụ chuyên dùng cắt cáp


Vật tư thiết bị bảo vệ đầu cáp, 


Cát mịn, băng thép (hoặc tấm PVC hoặc gạch chỉ), Cọc đánh dấu tuyến cáp 

		Rải cáp, cắt cáp, bảo vệ đầu cáp


Kỹ thuật lấp rãnh cáp


Đánh dấu tuyến cáp




		Kỹ năng cắt cáp, bảo vệ đầu cáp, lấp rãnh cáp và đánh dấu tuyến cáp




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không chuẩn bị đủ dụng cụ theo yêu cầu công việc



		 3. Kéo cáp điện rải trong rãnh cáp

		Cáp điện rải trong rãnh cáp đúng qui trình, qui phạm


Xử lý trường hợp hai tuyến cáp giao nhau.


11 TCN 19-2006

		Cáp diện và các phương tiện kéo cáp

		Kéo cáp điện  rải trong rãnh cáp


Cố định cáp


An toàn lao động

		Cách kéo cáp điện  rải trong rãnh cáp




		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 4. Cưa đầu cáp và bảo vệ đầu cáp

		Sử dụng phương tiện chuyên dùng cắt cáp


Kỹ thuật sử dụng băng quấn, bê tum, phễu dầu băng vy- nyl bảo vệ đầu cáp.


11 TCN 19-2006

		Dụng cụ chuyên dùng cắt cáp


Vật tư thiết bị bảo vệ đầu cáp,

		Sử dụng phương tiện chuyên dùng cắt cáp


Kỹ thuật sử dụng băng quấn, bê tum, băng vy- nyl bảo vệ đầu cáp

		Sử dụng phương tiện chuyên dùng cắt cáp


Kỹ thuật sử dụng băng quấn, bê tum, băng vy- nyl bảo vệ đầu cáp

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 5. Lấp rãnh cáp

		Qui trình lấp rãnh cáp


Sử dụng cát mịn, băng thép, (hoặc tấm PVC hoặc gạch chỉ) lấp rãnh cáp
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		Cát mịn, băng thép (hoặc tấm PVC hoặc gạch chỉ)


Cuốc xẻng, dụng cụ san lấp đất, đầm đất...

		Qui trình lấp rãnh cáp


Sử dụng cát mịn, băng thép, (hoặc tấm PVC hoặc gạch chỉ) lấp rãnh cáp

		Sử dụng cát mịn, băng thép, (hoặc tấm PVC hoặc gạch chỉ) lấp rãnh cáp

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 6. Đánh dấu tuyến cáp

		Chọn vị trí đánh dấu tuyến cáp


Kỹ thuật đóng cọc dấu và đánh dấu tuyến cáp
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		Cọc đánh dấu


Son, chổi quét sơn

		Chọn vị trí đánh dấu tuyến cáp


Kỹ thuật đóng cọc dấu và đánh dấu tuyến cáp

		Chọn vị trí đánh dấu tuyến cáp


Kỹ thuật đóng cọc dấu và đánh dấu tuyến cáp

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 7. Lập phiếu kiểm tra tình trạng hệ thống sau lắp đặt

		Theo mẫu đã ban hành

		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về hệ thống cáp ngầm


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra


Ghi chép không đầy đủ


Đánh giá sơ sài





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                                Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C9: Đánh dấu đầu cáp                                                                   Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc:  Dùng thẻ hoặc vòng số đánh dấu các                                Người thẩm định: Lục Kim Anh 

                            đầu dây và cáp theo trình tự đã được quy định


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công
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		Bản vẽ thiết kế


Tem, thẻ đánh dấu 


Đầu số hoặc chữ


Dây buộc, keo dán.

		Đọc được bản vẽ lắp ráp mạch điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đánh dấu đầu cáp

		Đúng vị trí, và đảm bảo kỹ thuật thiết kế
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		Dụng cụ chuyên dùng


Đầu số, thẻ , dây buộc v.v

		Đọc được bản vẽ lắp ráp mạch điện

		Đọc được bản vẽ lắp ráp mạch điện

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật, chính xác trong việc đánh dấu.
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		Đồng hồ đo điện trở 




		Kiến thức cơ bản về kỹ thuật điện


Kiến thức về đo lường




		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                            Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C10: Nối cáp điện                                                                      Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Nối cáp điện: loại cáp dầu và cáp khô   
                       Người thẩm định: Lục Kim Anh

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công.
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		Bản vẽ thi công. Dụng cụ đấu nối. Dụng cụ chuyên dùng


Vật tư thiết bị chuyên dùng nối cáp dầu và cáp khô

		Kiến thức về hệ thống điện


Kiến thức về lắp ráp mạch điện


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Chuẩn bị không đầy đủ



		 2 Chọn ống nối và đầu cốt

		Đường kính ống nối và đầu cốt phù hợp với đường kính dây


Vật liệu làm ống nối và đầu cốt cùng vật liệu với dây dẫn.
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		ống nối và đầu cốt

		Các loại ống nối và đầu cốt cáp

		Nhận dạng và phân biệt các loại ống nối và đầu cốt

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Nhầm kich thước ống nối và đầu cốt cáp



		 3. Làm đầu cáp

		Bóc vỏ bọc đúng kỹ thuật.
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		Dụng cụ chuyên dùng


Dao, kéo


Xăng hoặc chất tẩy,cồn công nghiệp, giấy ráp


Giẻ lau, băng nilông

		Cách bóc vỏ cáp

		Sử dụng dao gọt dây

		Cẩn thận


Tỷ mỉ




		Tạo vết cắt trên lõi dây khi bóc vỏ cách điện






		 4. Thực hiện nối dây cáp và bấm đầu cốt bằng kìm bấm chuyên dụng

		Thực hiện đúng trình tự


Mỏ kìm phù hợp kích thước ống nối và đầu cốt cáp 


Tiếp xúc tốt
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		Kìm bấm chuyên dụng


ống nối và đầu cốt 

		Cách sử dụng kìm bấm chuyên dụng


để nối cáp và làm đầu cốt

		Sử dụng kìm bấm chuyên dụng


để nối cáp và làm đầu cốt

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Lực ép kìm thực hiện không phù hợp



		 5. Bọc cách điện

		Dùng băng cách điện, ghen cách điện chuyên dụng đúng chủng loại, đúng kích thước phù hợp điện áp sử dụng Độ dày và độ dài lớp băng đủ, gọn, thẩm mỹ.
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		Băng cách điện


Ghen cách điện chuyên dụng

		Các loại băng cách điện, ghen cách điện chuyên dụng 


Cách bọc cách điện bằng băng cách điện và sử lí gia nhiệt ghen cách điện chuyên dụng 

		Bọc cách điện bằng băng cách điện và sử lí gia nhiệt ghen cách điện chuyên dụng

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Gia nhiệt vớ ghen chuyên dung cho cáp khô trung áp không đúng kàm hỏng ghen



		 6. Bọc phễu


Lắp Côliê cho cáp dầu

		Đúng tiêu chuẩn hiện hành.
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		Phễu cáp ( Thép hoặc gang) Côliê 


Thiếc hàn, nhựa thông


Dây đồng 


Mỏ hàn thiếc


Dụng cụ vật liệu khác

		Kiến thức về lắp phễu cáp


Kiến thức về hàn thiếc

		Kỹ năng làm đầu cáp




		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Lắp không đúng


Mối hàn không ngấu chắc



		 7. Đổ chất cách điện cáp dầu

		Đúng tiêu chuẩn hiện hành.
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		Chất cách điệnn Đồ gá đầu cáp


Phễu đổ chất cách điện

		Kiến thức về hóa




		Kỹ năng làm đầu cáp




		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Đổ không đúng kỹ thuật



		 8. Vệ sinh hoàn tất

		Vệ sinh khu vực làm việc


Bảo quản, vệ sinh dụng cụ

		Giẻ sạch


Bình dầu nhờn

		Cách bảo quản kìm bấm chuyên dụng

		Bảo quản dụng cụ

		Nghiêm túc

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
                                               Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C11: Nối dây điện                                                                         Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Thực hiện đấu nối tiếp và rẽ nhánh.                                   Người thẩm định: Lục Kim Anh

Thực hiện làm đầu cốt khuyên tròn cho dây dẫn đường kính đến 3mm


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Xác định vị trí và loại mối  nối (nối tiếp, rẽ nhánh, nối với thiết bị)

		Xác định đúng vị trí nối.
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		Bút làm dấu

		Các phương pháp nối dây

		Cách nối dây

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


chu đáo

		Đánh dấu sai



		 2. Tính toán độ dài day dẫn cần bóc vỏ cách điện

		Đo chính xác đường kính lõi dây


Xác định chính xác độ dài dây dẫn cần bóc vỏ cách điện.


11 TCN 18-2006

		Sổ tay bút ghi chép


Máy tính

		Mối quan hệ giữa đường kính dây và độ dài dây dẫn cần bóc vỏ cách điện

		Sử dụng máy tính

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Độ dài dây dẫn cần bóc vỏ cách điện quá dài hoặc quá ngắn



		 3. Bóc vỏ cách điện

		Bóc vỏ bọc đúng kỹ thuật


Chiều dài lớp vỏ cách điện bóc đúng


Dao cắt không phạm vào lõi dây

		Thước đo


Dao thợ điện

		Công thức tính chiều dài đoạn bóc vỏ (trường hợp nối tiếp và nối rẽ nhánh)


Làm đầu cốt

		Sử dụng dao gọt dây

		Cẩn thận


Tỷ mỉ




		Tạo vết cắt trên lõi dây khi bóc vỏ cách điện






		 4. Làm sạch vị trí nối

		Bề mặt mối nối không còn lớp ôxýt, sạch

		Giấy ráp, giẻ lau sạch

		Cách sử dụng giấy ráp làm sạch mối nối

		Sử dụng giấy ráp làm sạch mối nối

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Bề mặt mối nối không sạch



		 5.  Thực hiện nối nối tiếp và nối rẽ nhánh

		Số vòng quấn đủ, dây tiếp xúc tốt

		Kìm điện, kìm mỏ nhọn, tuốc vít

		Phương pháp nối dây kiểu  nối tiếp và nối rẽ nhánh

		Sử dụng kìm điện để giữ  và vặn xoắn

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Nối không tiếp xúc tốt



		 6. Thực hiện nối dây với thiết bị (làm đầu cốt)

		

		Kìm điện, kìm mỏ nhọn, tuốc vít

		Phương pháp làm  khuyên đầu cốt

		Sử dụng kìm mỏ nhọn để làm khuyên đầu cốt

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Chiều uấn của khuyên ngược chiều vặn vít



		 7. Kiểm tra mối nối

		Kiểm tra đầy đủ về: tiếp xúc, độ bền cơ, kích thước, thẩm mỹ

		Đồng hồ đo điện vạn năng

		Cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng

		Khả năng quan sát

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Không cẩn thận



		 8. Bọc cách điện

		Dùng băng cách điện  đúng chủng loại, úng kíchhước 


Độ dày và độ dài lớp băng đủ, gọn, thẩm mỹ 

		Băng cách điện




		Các loại băng cách điện,  


Cách bọc cách điện bằng băng cách điện  

		Bọc cách điện bằng băng cách điện 

		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Băng không chặt





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ C: Lắp đặt đường dây tải điện
   
                                Ngày 20 tháng 9 năm 2009


Công việc C12: Đi dây                                                                             Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Đi dây qua ống luồn dây, đấu nối                                Người thẩm định: Lục Kim Anh 

                            hộp điều khiển, ổ cắm điện, phụ tải. 


                            Kiểm tra nguội và kiểm tra nóng


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu sơ đồ mặt bằng hệ thống điện

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí tuyến cáp trên sơ đồ.


TCVN 185-1986.

		Sơ đồ mặt bằng hệ thống điện 


Giây, bút

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Các ký hiệu trên sơ đồ




		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu nghiêm túc






		 2. Khảo sát hiện trường thi công

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Phương án thi công phù hợp hiện trường

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tuyến cáp


Mặt bằng đã lắp đặt ống luồn dây hộp nối và các thiết bị điện

		Các ký hiệu trên sơ đồ


An toàn lao động 

		Xây dựng phương án thi công đi dây

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 3. Chuẩn bị  dụng cụ, vật tư và thiết bị thi công

		Đầy đủ số lượng


Đúng chủng loại và chất lượng theo yêu cầu

		Dây điện và các phương tiện luồn dây


Kìm cắt


Thang 4 chân


Bộ đồ nghề điện dân dụng

		Kỹ thuật luồn dây qua ống


Đấu nối dây đến thiết bị




		Kỹ năng luồn dây qua ống


Đấu nối dây đến thiết bị




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không chuẩn bị đủ dụng cụ theo yêu cầu công việc



		 4. Ra dây

		Xác định thứ tự đoạn ống cần luồn dây


Chọn đúng chủng loại dây


Rải dây thẳng không bị gấp vỏ dây không bị xước


Đo cắt dây đúng độ dài yêu cầu
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		Các loại dây theo yêu cầu


Thước


Kìm cắt

		Cách rải dây


Cách tính lượng dư dây dẫn tại các hộp nối

		Rải dây thẳng


Tính lượng dư dây hai đầu




		Cẩn thận, chính xác

		Tính lượng dư không phù hợp



		 5. Luồn dây mồi

		Lựa chọn dây mồi

		Dây mồi bằng thép, không bị gẫy khúc

		Công dụng, đặc điểm cấu tạo dây mồi

		Lựa chọn dây mồi

		Không nôn nóng, vội vàng

		Nôn nóng



		 6. Luồn dây vào ống

		Đủ đúng số lượng màu sắc dây vào ống


Đấu nối các dây vào dây mồi đúng kỹ thuật


Luồn dây  đúng qui trình kỹ thuật đảm bảo dây trượt đều trong ống.
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		Thang 4 chân


Các loại dây theo yêu cầu




		Hiểu nguyên lý mạch điện để sắp xếp số lượng dây dẫn.


Phương pháp luồn dây vào ống

		Buộc bó dây dẫn với dây mồi


Luồn dây


Khoá dây

		Không nôn nóng, vội vàng


Cẩn thận

		Quên khoá đầu dây



		 7. Kiểm tra

		Đo cách điện giữa các dây với nhau và với ống


Đo thông mạch  các dây
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		Đồng hồ đo điện vạn năng

		Cách đo cách điện giữa các dây với nhau và với ống


Đo thông mạch  các dây

		Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng

		Cẩn thận, chính xác

		Quên không kiểm tra



		 8. Đấu nối  hộp điều khiển

		Đấu đúng các đầu dây vào vị trí


Chiều dài đầu thừa đúng qui định


Nối chắc chắn, tiếp xúc tốt


Kiểm tra nguội đạt yêu cầu


Sử dụng đúng dụng cụ.


11 TCN 19-2006

		Hộp dụng cụ đồ nghề điện dân dụng


Sơ đồ nối dây hệ thống điện


Đồng hồ đo điện vạn năng

		Cách đọc sơ đồ mặt bằng hệ thống điện


sơ đồ nối dây hệ thống điện

		Đọc sơ đồ mặt bằng hệ thống điện




		Cẩn thận, chính xác

		Đầu dây dư quá ngắn hoặc quá dài



		 9. Đấu nối hệ thống ổ cắm điện

		Đấu đúng các đầu dây vào vị trí


Chiều dài đầu thừa đúng qui định


Nối chắc chắn, tiếp xúc tốt


Kiểm tra nguội đạt yêu cầu


Sử dụng đúng dụng cụ

		Hộp dụng cụ đồ nghề điện dân dụng


Sơ đồ nối dây hệ thống điện


Đồng hồ đo điện vạn năng

		Cách đọc sơ đồ mặt bằng hệ thống điện


sơ đồ nối dây hệ thống điện

		Đọc sơ đồ mặt bằng hệ thống điện




		Cẩn thận, chính xác


An toàn

		Gá lắp sai



		 1.0 Đấu nối các phụ tải

		Các đầu dây nối với phụ tải tiếp xúc tốt


Vỏ thiết bị cách điện tốt với đường dây.


11 TCN 19-2006.

		Hộp dụng cụ đồ nghề điện dân dụng


Sơ đồ nối dây hệ thống điện


Đồng hồ đo điện vạn năng

		Cấu tạo các thiết bị điện ( phụ tải)

		Đấu nối dây với các loại thiết bị khác nhau

		Thận trọng


An toàn

		Đấu nói sai khi gặp thiết bị mới



		 11. Kiểm tra nguội

		Điện trở cách điện các dây dẫn, khí cụ điện và các phụ tải đều tốt.


11 TCN 19-2006.

		Đồng hồ đo điện vạn năng

		Phương pháp kiểm tra nguội sau khi lắp đắt

		Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng

		Khách quan

		Quên cắt điện



		 12. Kiểm tra nóng

		Các thiết bị điện hoạt động bình thường


Các ổ cắm đều có điện và tiếp xúc tốt

		Đồng hồ đo điện vạn năng


Phiếu nghiệm thu

		Cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng


Cách lập phiếu nghiệm thu

		Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng


Quan sát

		Bình tĩnh tự tin


Trung thực

		hủ quan


Thiếu chú ý an toàn



		 13. Lập phiếu kiểm tra tình trạng hệ thống sau lắp đặt

		Theo mẫu đã ban hành

		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về hệ thống cáp ngầm


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra


Ghi chép không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ D: Lắp đặt tủ phân phối, bảng điện
                            Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc D1: Lấy dấu vị trí lắp đặt tủ , bảng điện                              Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                   Người thẩm định: Lục Kim Anh

                  nội dung công việc lấy dấu vị trí lắp đặt tủ , bảng điện

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu sơ đồ

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí lấy dấu lắp đặt tủ , bảng điện.


TCVN 185-1986.


TCVN 2546-1978.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tủ , bảng điện


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về xây lắp điện


Các ký hiệu trên sơ đồ.

		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu chính xác






		 2. Đánh dấu vị trí lắp đặt tủ , bảng điện trên mặt bằng bản vẽ thi công

		Rõ ràng và chi tiết.


11 TCN 20-2006.

		Bút, bút dấu, thước kẻ


Bản vẽ thi công

		Kiến thức cơ bản về hệ thốngcung cấp điện


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác, ghi chú không tỉ mỉ


Làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 3. Đánh dấu các vị trí tương ứng trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác.


11 TCN 20-2006.

		Vật làm dấu


Bảng ghi chú và chỉ dẫn


Mặt bằng thi công

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu



		 4. Xem xét lại việc đánh dấu trên mặt bằng thực tế và bản vẽ, đề nghị sửa đổi hoặc bổ xung cho phù hợp

		Bản vẽ thi công và thực tiễn phải phù hợp với nhau.


11 TCN 20-2006.

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy

		Kiến thức cơ bản về hệ thốngcung cấp điện


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt tủ bảng điện 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 5. Xin ý kiến chỉ đạo của lãnh đạo về việc sửa đổi ( nếu có) để tiến hành

		Chuẩn mực một cán bộ thực thi nhiệm vụ

		Bút chì, thước kẻ.


Giấy viết.

		Kiến thức kỹ thuật


Kiến thức thi công

		Kỹ năng  giao tiếp

		Thẳng thắn


Lễ phép

		Coi thường lãnh đạo


Tính người nhà





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ D: Lắp đặt tủ phân phối, bảng điện
                            Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc D2: Cố định tủ bảng điện vào vị trí                                     Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Đưa tủ, bảng điện vào vị trí, cố định                        Người thẩm định:  Lục Kim Anh

                            tủ bảng điện trêntường hoặc tại trạm 


                            điện theo dúng yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu sơ đồ mặt bằng lắp đặt tủ, bảng điện

		Đọc đúng ký hiệu trên sơ đồ


Xác định đúng vị trí lắp đặt tủ, bảng điện trên sơ đồ.


11 TCN 20-2006.


TCVN 2546-1978

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tủ, bảng điện


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt tủ, bảng điện


Các ký hiệu trên sơ đồ

		Đọc và phân tích sơ đồ mặt bằng

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Thiếu chính xác






		 2. Khảo sát mạt bằng lắp đặt tủ, bảng điện

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Phương án thi công phù hợp hiện trường.


11 TCN 20-2006.

		Sơ đồ mặt bằng lắp đặt tủ, bảng điện


Mặt bằng lắp đặt tủ, bảng điện

		Các ký hiệu trên sơ đồ


An toàn lao động 

		Xây dựng phương án thi công lắp đặt tủ, bảng điện

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 3. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đầy đủ số lượng


Đúng chủng loại và chất lượng theo yêu cầu

		Sổ tay, bút


Tủ bảng điện 


Xe nâng, con lăn, đòn bẩy, dây thừng


Máy hàn, máy khoan, Bộ đồ nghề cơ khí

		Di chuyển tủ điện


Cố định tủ diện




		Di chuyển và căn chỉnh tủ điện đúng vị trí




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không chuẩn bị đủ dụng cụ theo yêu cầu công việc



		 4. Di chuyển và căn chỉnh tủ , bảng điện đúng vị trí lắp đặt

		Phương án di chuyển và điều chỉnh tủ điện đúng vị trí Không sây xước tủ, không phá hỏng mặt bằng

		Xe nâng, con lăn, đòn bẩy, các dụng cụ căn chỉnh


Dây thừng

		Di chuyển và căn chỉnh tủ điện đúng vị trí

		Di chuyển và căn chỉnh tủ điện đúng vị trí

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 5. Cố định tủ , bảng điện vào vị trí lắp đặt




		Cố định tủ , bảng điện vào vị trí lắp đặt đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


11 TCN 20-2006.




		Máy hàn, máy khoan, 


Bộ đồ nghề cơ khí Các phụ kiện cố định tủ, bảng điện vào vị trí lắp đặt 

		Gá lắp cố định thiết bị tủ bảng điện


An toàn lao động

		Gá lắp cố định thiết bị tủ bảng điện




		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu cẩn thận, Thiếu chính xác



		 6. Vệ sinh hoàn tất công việc

		Vệ sinh khu vực làm việc


Bảo quản, vệ sinh tốt dụng cụ

		chổi, thùng đựng rác

		Nội dung công việc vệ sinh


Phương pháp bảo quản thiết bị

		Phương pháp bảo quản thiết bị

		Cẩn thận


 Nghiêm túc

		Thiếu nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ D: Lắp đặt tủ phân phối, bảng điện
                                Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc D3: Kiểm tra tủ bảng điện                                                       Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Kiểm tra lắp đặt kiểm tra nối dây,                                Người thẩm định: Lục Kim Anh

      đóng điện kiểm tra sự làm việc của các thiết bị điện trong tủ điện

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu bản vẽ thiết kế tủ, bảng điện

		Hiểu bản vẽ


Nắm đư​ợc hệ thống các bản vẽ

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về tủ, bảng điện


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đầy đủ số lượng


Đúng chủng loại và chất lượng theo yêu cầu

		Tủ điện đã lắp đặt thiết bị


Đèn pin


Bút, bút dấu


Dây nối kiểm tra, đồng hồ đo điện vạn năng

		Đấu nối dây điện trong tủ bảng điện




		Đấu nối dây điện trong tủ bảng điện




		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, 


Chuẩn bị không đầy đủ



		 3. Kiểm tra các thiết bị đã lắp đặt: đồng hồ đo điện, thanh cái, thanh dẫn, thiết bị đóng cắt, thiết bị bảo vệ 

		Đối chiếu đúng sơ đồ và vị trí lắp đặt trên thực tế


Xác định chính xác các đầu dây sẽ đấu nối.

		Tủ điện đã lắp đặt thiết bị


Đèn pin


Bút, bút dấu




		Các các thiết bị điện: Đồng hồ do điện, thiết bị đóng cắt, thiết bị bảo vệ


Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng


An toàn lao động  

		Nhận biết các thiết bị điện trong tủ điện

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu chính xác


Cẩu thả 



		 4.  Kiểm tra đấu nối các thiết bị điên trong tủ bảng điện

		Đảm bảo cắt điện trước khi kiểm tra


Đo điện trở cách điện giữa các dây dẫn và điện trở cách điện với vỏ


Đo điện trở tiếp xúc thiét bị đóng cắt bằng cách ngắn mạch đầu ra

		Tủ điện đã lắp đặt thiết bị


Đèn pin


Bút, bút dấu


Dây nối kiểm tra, đồng hồ đo điện vạn năng


Đảm bảo các dây nối kiểm tra phải được tháo sau khi kiểm tra

		Sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng


An toàn lao động 




		Các phương pháp đo điện trở cách điện và đo điện trở tiếp xúc

		Cẩn thận, chính xác


An toàn lao động 

		Thiếu chính xác


Cẩu thả 



		 5. Đóng điện kiểm tra

		Đóng áptômát cấp nguồn an toàn


Xác định được sự làm việc bình thường của tải

		- Đồng hồ VOM.


- Bút điện, bản vẽ.


- Ăm pe kìm

		Sử dụng các dụng cụ đo lường, kiểm định.

		Quan sát sử lí sự cố




		Cẩu thả tỉ mỉ chính xác, chính xác. 

		Thiếu chính xác, cẩu thả.



		 6. Lập phiếu kiểm tra tình trạng hệ thống sau lắp đặt

		Theo mẫu đã ban hành

		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về tủ, bảng điện


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra


Ghi chép không đầy đủ


Đánh giá sơ sài



		 7. Vệ sinh hoàn tất công việc

		Vệ sinh khu vực làm việc


Bảo quản, vệ sinh tốt dụng cụ

		chổi, thùng đựng rác

		Nội dung công việc vệ sinh


Phương pháp bảo quản thiết bị

		Phương pháp bảo quản thiết bị

		Cẩn thận


 Nghiêm túc

		Thiếu nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ E: Lắp đặt trạm biến áp kiểu treo đến 35kV                                 Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc E1: Đọc bản vẽ thiết kế

                                               Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                            Người thẩm định: Lục Kim Anh

                           nội dung công việc        

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc bản vẽ thiết kế và bản thuyết minh

		Hiểu bản vẽ lắp ráp và chi tiết


Nắm được hệ thống các bản vẽ và thuyết minh


theo các tiêu chuẩn hiện hành.


11 TCN 20-2006.

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức về trạm biến áp

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện


Chỉ đọc bản vẽ, không xem phần thuyết minh



		 2. Tìm hiểu tài liệu hướng dẫn lắp đặt và tài liệu kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện

		Quy trình lắp đặt các thiết bị trạm theo quy định hoặc tiêu chuẩn hiện hành.


11 TCN 20-2006.

		Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt của các chi tiết, linh kiện

		Kiến thức cơ bản về hệ thống điện, thiết bị điện cao hạ thế


Kiến thức về sử dụng máy tính

		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu kỹ thuật





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ E: Lắp đặt trạm biến áp kiểu treo đến 35kV                                 Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc E2: Lấy dấu vị trí lắp đặt trạm    
                                               Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc:  Đánh dấu các vị trí lắp đặt                                                Người thẩm định: Lục Kim Anh 

                             thiết bị trên mặt bằng thi công  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Xem xét hiện trường, xác định tọa độ trạm và xuất tuyến cao thế

		Theo bản vẽ mặt bằng tuyến và vị trí máy biến áp.


11 TCN 20-2006.




		Bản vẽ mặt bằng tuyến 


Bản đồ khu vực lắp đặt trạm biến áp


Các dụng cụ  xác định vị trí đặt máy.

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống điện


Kiến thức thực tiễn về thi công, lắp đặt trạm biến áp


Kiến thức về bản đồ

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ


Kỹ năng xác định vị trí thực địa

		Thận trọng


Nghiêm túc


chính xác

		Xác định tọa độ không chính xác


Ghi chú không tỉ mỉ


Không hiểu tính chất công việc



		 2. Đánh dấu các vị trí trên bản vẽ tương ứng trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác theo quy định của bản vẽ.


11 TCN 20-2006.




		Vật làm dấu


Bảng ghi chú và chỉ dẫn,


thước đo, thước ngắm...

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu



		 3. Xem xét lại việc đánh dấu trên mặt bằng thực tế và bản vẽ, đề nghị sửa đổi hoặc bổ xung cho phù hợp

		Bản vẽ thi công và thực tiễn phải phù hợp với nhau.


11 TCN 20-2006.




		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống điện


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 4. Xin ý kiến chỉ đạo của lãnh đạo về việc sửa đổi ( nếu có) để tiến hành 

		Chuẩn mực một cán bộ thực thi nhiệm vụ.


11 TCN 20-2006.




		Các tài liệu đo đạc thực tiễn và bản vẽ thiết kế

		Kiến thức kỹ thuật


Kiến thức thi công

		Kỹ năng  giao tiếp

		Thẳng thắn


Lễ phép

		Coi thường lãnh đạo


Tính người nhà





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ E: Lắp đặt trạm biến áp kiểu treo đến 35kV                             Ngày 21 tháng 9 năm  2009


Công việc E3: Dựng cột, chôn tiếp địa                                                      Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Đào hố, dựng cột, đổ bê tông, chôn tiếp địa                  Người thẩm định: Lục Kim Anh

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Phù hợp với địa hình và thổ nhưỡng tại khu vực đào hố.


QCVN 01 -2008


11 TCN 19-2006.




		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống điện


Kỹ thuật san lấp mặt bằng


An toàn lao động.

		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận


chính xác


phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đào hố

		Đúng vị trí đã đánh dấu.


TCVN 185-1986.


 11 TCN 19-2006.

		Máy xúc


Máy khoan, dùi


Cuốc, xẻng, xà beng .v.v, thước


Bảo hộ lao động


Phương tiện vận chuyển

		Như mục I3.1

		Như mục I3.1

		Nhanh nhẹn


Chính xác

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 3. Kiểm tra hố đào theo yêu cầu bản vẽ

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.

		Thước dây, thước rút

		Kỹ thuật đo đạc, kiểm tra

		Sử dụng dụng cụ đo 

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực



		 4. Dựng cột


(Trường hợp đổ bê tông móng cột sau khi dựng cột)


Trường hợp đổ bê tông móng trước thì bước này sẽ chuyển về sau bước đổ bê tông

		Theo yêu cầu bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006.

		Tó 3 hoặc cẩu, tời


Địa hình phức tạp có thể dùng tó 2 chân kết hợp tời kéo.


Các dụng cụ khác có liên quan

		Kiến thức cơ bản về hệ thống điện


An toàn lao động




		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn, thận trọng


chính xác


phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra, tuyệt đối tôn trọng kỷ luật và an toàn lao động

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 5. Kiểm tra hiệu chỉnh vị trí và độ thẳng đứng của cột, chèn định vị cột.

		Theo yêu cầu bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006.

		Như mục 3.4


Thước ngắm, qủa rọi.

		Kiến thức cơ bản về hệ thống điện


An toàn lao động




		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng, chính xác, an toàn

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 6. Đổ bê tông móng cột 


 Đổ bê tông tại chỗ hoặc đổ móng trước

		Đúng mác quy định TCVN 185-1986.


TCXDVN 302-2004.


TCXDVN 337-2005.

		Máy trộn, cuốc xẻng.


Xi măng, cát, đá theo tỷ lệ quy định

		Kiến thức cơ bản về xây dựng


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác

		Cẩu thả trong thi công, bê tông trộn không đều, sai mác Mất an toàn lao động



		 7. Chôn tiếp địa

		Theo yêu cầu bản vẽ thi công.


TCXDVN 394-2007.


TCXDVN 319-2004.

		Cuốc, xẻng, xà beng, khoan.

		Kiến thức về hệ thống tiếp địa


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác

		Thiêu thận trọng, sai vị trí, không đạt yêu cầu về điện trở tiếp địa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ E: Lắp đặt trạm biến áp kiểu treo đến 35 kV                        Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc E4: Lắp đặt thiết bị trạm biến áp                                          Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Lắp các xà đỡ, giá đỡ và các thiết bị của trạm.          Người thẩm định: Lục Kim Anh

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo đầy đủ cho thi công.


QCVN 01-2008 

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị theo dự toán


Bút, bút dấu

		Kiến thức về thiết bị điện




		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Lắp xà đỡ chống sét

		Đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 20-2006.

		Xe cẩu


Ròng dọc, dây an toàn, Livô,


Dụng cụ tháo lắp bu lông

		Lấy thăng bằng bằng li vô


An toàn khi làm việc trên cao

		Kỹ năng làm việc trên cao

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn



		 3. Lắp xà đỡ sứ trung gian

		Đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 20-2006.

		Như mục A4.2

		Như mục A4.2

		Như mục A4.2

		Như mục A4.2

		Như mục A4.2



		 4. Lắp giá đỡ tủ hạ thế

		Đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 20-2006.

		

		

		

		

		



		 5. Lắp giá đỡ máy biến áp

		Đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ thi công

		

		

		

		

		



		 6. Lắp ghế cách điện trạm

		Đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ thi công.


11 TCN 20-2006.

		

		

		

		

		



		 7. Lắp thang sắt

		Đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ thi công.


11 TCN 20-2006.

		Xe cẩu,thang, dòng dọcmáy hàn, các dụng cụ tháo lắp

		An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn



		 8. Lắp thiết bịchống sét, Lắp cầu chì tự rơi, sứ đỡ trung gian ( nếu có)

		Thiết bị đúng chủng loại 


Lắp đúng theo yêu cầu bản vẽ.


11 TCN 18-2006.


TCXDVN 46-2007.

		Xe thang, dây an toàn


Các dụng cụ tháo lắp.

		Kiến thức về Thiết bị điện


Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc trên cao

		Thận trọng, tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác

		Thực hiện không đúng quy trình, mất an toàn lao động



		 9. Lắp máy biến áp

		Theo quy trình lắp đặt hiện hành.


11 TCN 20-2006.

		Xe cẩu, xe thang, hoặc tời


Các dụng cụ tháo lắp, đo thăng bằng

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt , vận hành máy biến áp Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng lắp đặt thiết bị điện

		Thận trọng, tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác, an toàn

		Thực hiện không đúng quy trình, mất an toàn lao động



		 10. Lắp dây cao thế

		Theo bản vẽ thi công.


 11 TCN 19-2006.

		Xe thang, dây an toàn


Các dụng cụ tháo lắp.

		Kiến thức cơ bản về trạm biến áp Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Lắp không đúng bản vẽ


Mất an toàn lao động



		 11. Lắp tủ điện hạ thế

		Đúng vị trí và đạt tiêu chuẩn theo các yêu cầu của bản vẽ thi công


TCVN 2295-1978.


TCVN 3623-1981.

		Xe cẩu, xe thang, hoặc tời


Các dụng cụ tháo lắp, đo thăng bằng

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt , vận hành máy biến áp Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng lắp đặt thiết bị điện

		Thận trọng, tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác, an toàn

		Lắp ráp không đạt yêu cầu, mất an toàn lao động



		 12. Lắp hệ thống tiếp địa

		Theo đúng bản vẽ thi công và tiêu chuẩn tiếp địa hiện hành cho trạm biến áp.


TCVN 319-2004.


11 TCN 18-2006.

		Xe thang, dây an toàn


Các dụng cụ tháo lắp, máy hàn hồ quang

		Kiến thức về hệ  thống tiếp địa Kiến thức về lắp đặt trạm biến áp

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng lắp đặt hệ thống tiếp địa

		Thận trọng, tỷ mỉ, cẩn thận, chính xác, an toàn

		Không đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật






		 13. Lắp đặt cáp hạ thế

		Theo bản vẽ sơ đồ một sợi trạm biến áp


Theo tiêu chuẩn ( quy trình lắp đặt cáp hạ thế ).


11 TCN 18-2006.


11 TCN 19-2006.

		Dụng cụ cắt cáp, bóc dây, bóp đầy cốt. Các dụng cụ tháo lắp bu lông, ốc vít


Các vật tư theo dự toán cho phần lắp đặt cáp hạ thế.

		Kiến thức về lắp đặt cáp hạ thế


Kiến thức về Thiết bị điện Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng lắp đặt cáp hạ thế

		Thận trọng, tỷ mỉ, cẩn thận

		Cẩu thả, không đúng yêu cầu kỹ thuật.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ E: Lắp đặt trạm biến áp kiểu treo đến 35kV                             Ngày 21 tháng 9 năm 2009


Công việc E5: Kiểm tra trạm sau lắp đặt                                                   Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Kiểm tra các mối lắp ghép,                                            Người thẩm định: Lục Kim Anh

                           kiểm tra tiếp địa, kiểm tra máy biến áp     


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công.


 11 TCN 20-2006.

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về trạm biến áp


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường


kỹ năng làm việc trên cao

		Thận trọng, tỷ mỉ




		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Kiểm tra các mối lắp ghép




		Kiểm tra bằng cảm quan và dụng cụ tháo lắp.


11 TCN 20-2006.

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Kiến thức lắp đặt trạm biến áp

		Kỹ năng làm việc tại công trường


kỹ năng làm việc trên cao

		Cẩn thận, chính xác


Chắc chắn

		Sơ sài, qua loa, thiếu thận trọng, mất an toàn.



		 3. Kiểm tra tiếp địa

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật theo tiêu chuẩn hiện hành.


11 TCN 20-2006.

		Dụng cụ đo điện trở tiếp địa 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa


Kiến thức về đo lường




		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 4. Kiểm tra máy biến áp sau lắp đặt

		Theo yêu cầu của quy trình lắp đặt.


11 TCN 20-2006.

		Dụng cụ đo điện trở một chiều


Dụng cụ đo cách điện


dụng cụ đo tỷ số biến và xác định tổ nối dây


Biên bản kiểm tra...

		Kiến thức về thí nghiệm máy biến áp




		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Không đo hết tại các vị trí chuyển mạch


Đo đại khái


Không ghi lại kết quả đo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 21 tháng 9 năm 2009



		Công việc F1:  Lấy dấu vị trí tủ, bảng điều khiển

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Thực hiện lấy dấu vị trí lắp đặt                     bảng điều khiển của thiết bị động lực

		Người thẩm định: Lục Kim Anh 



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Đọc và hiểu bản vẽ thi công.


TCVN 185-1986.


11 TCN 20-2006

		Bản vẽ thi công


Giấy, bút, thước kẻ

		Các tiêu chuẩn, ký hiệu cơ khí liên quan

		Phân tích chính xác sơ đồ thi công

		Tỉ mỉ, chính xác

		Đọc bỏ sót các thông tin



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định vị trí lắp đặt trên thực tế


Đối chiếu với thiết bị thực tế với bản vẽ để có quyết định đúng.


TCVN 185-1986.

		Phấn, hoặc mực dấu




		Quy định lắp đặt


Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng thi công tại công trình

		Chính xác

		Đo đạc sai kích thước






		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Tập kết đầy đủ, đúng chủng loại, đúng quy cách các vật tư, dụng cụ, phương tiện liên quan.


TCVN 185-1986.

		Các dụng cụ đo đạc


Thước dây


Sổ ghi chép

		Công dụng của các loại dụng cụ liên quan

		Lập dự trù vật tư


Xác định được các dụng cụ vật tư liên quan

		Đầy đủ,cẩn thận

		Thiếu dụng cụ vật tư khi dự trù hoặc vật tư không đúng



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu đúng vị trí đã chọn.


TCVN 185-1986.




		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành.

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng, vị trí lấy dấu thiếu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 21 tháng 9 năm 2009



		Công việc F2:  Kiểm tra thiết bị tủ, bảng thiết bị điều khiển

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Kiểm tra số lượng, chất lượng các thiết bị điều khiển sẽ được lắp đặt

		Người thẩm định:  Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


rang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra các tài liệu liên quan 

		Nắm bắt được đầy đủ các lài liệu và phụ kiện lắp đặt liên quan.


TCVN 185-1986.

		Các tài liệu và phụ kiện lắp đặt

		Kiến thức đọc bản vẽ kỹ thuật


Kỹ thuật cơ 


Kỹ thuật điện

		Làm việc với các bản vẽ, sơ đồ nguyên lý. Kỹ năng tổng quát

		Tỉ mỉ, củ động

		Kiểm tra thiếu tài liệu, Không hiểu hết các ký hiệu trong bản vẽ



		 2. Kiểm tra bên ngoài thiết bị

		Đầy đủ các thiết bị, tủ điều khiển theo yêu cầu.


TCVN 3623-1981

		Dao cắt dây, kìm cắt

		Kỹ năng sâu về thiết bị. Kỹ năng cảm quan

		Kỹ năng tổng quan về thiết bị điều khiển

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Bỏ sót, bỏ qua thao tác



		 3. Kiểm tra về phần điện

		Phần điện của thiết bị kiểm tra đạt yêu cầu

		Đồng hồ đo vạn năng VOM

		Kỹ thuật điện, kỹ thuật đo

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ đo lường, kiểm tra

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Đại khái, qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F3:  Kiểm tra thiết bị điều khiển  không tiếp điểm

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Kiểm tra tình trạng của thiết bị  điều khiển loại không tiếp điểm

		Người thẩm định:  Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra các tài liệu liên quan 

		Nắm bắt được đầy đủ các lài liệu và linh kiện lắp đặt liên quan.


TCVN 185-1986.

		Các tài liệu và linh kiện lắp đặt

		Kỹ thuật điện


Kỹ thuật điện tử


Kỹ thuật đo

		Kỹ năng đọc và xử lý các tài liệu

		Tỉ mỉ, chủ động

		Kiểm tra thiếu tài liệu, Không hiểu hết các ký hiệu trong bản vẽ



		 2. Kiểm tra bên ngoài

		Tình trạng các thiết bị điều khiển theo yêu cầu.


Tiêu chuẩn nhà sản xuất.

		Dao cắt dây, kìm cắt

		Kỹ năng sâu về thiết bị

		Kỹ năng tổng quan về thiết bị 

		Tỉ mỉ, chịu khó

		Bỏ sót, bỏ qua thao tác



		 3. Kiểm tra về phần điện

		Phần điện của thiết bị kiểm tra đạt yêu cầu

		Đồng hồ đo vạn năng VOM, các bộ tạo nguồn kiểm tra

		Kỹ thuật điện, Kỹ thuật đo


Kỹ thuật điện tử

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ đo lường, kiểm tra

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Đại khái, qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F4:  Kiểm tra thiết bị điều khiển có  tiếp điểm

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc:  Kiểm tra tình trạng của thiết bị điều khiển có tiếp điểm

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra các tài liệu liên quan 

		Nắm bắt được đầy đủ các lài liệu và phụ kiện lắp đặt liên quan

		Các tài liệu và phụ kiện lắp đặt

		Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo

		Kỹ năng đọc và xử lý các tài liệu

		Tỉ mỉ, chủ động

		Kiểm tra thiếu tài liệu, Không hiểu hết các ký hiệu trong bản vẽ



		 2. Kiểm tra bên ngoài

		Tình trạng các thiết bị điều khiển theo yêu cầu

		Dao cắt dây, kìm cắt

		Kỹ năng sâu về thiết bị

		Kỹ năng tổng quan về thiết bị 

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Bỏ sót, bỏ qua thao tác



		 3. Kiểm tra về phần điện

		Phần điện của thiết bị kiểm tra đạt yêu cầu

		Đồng hồ đo vạn năng VOM, các bộ tạo nguồn kiểm tra

		Kỹ thuật điện, kỹ thuật đo

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ đo lường, kiểm tra

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Đại khái, qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F5: Thao tác, sử dụng dụng cụ thuỷ lực

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Lắp đặt thiết bị điều khiển thông qua các dụng cụ thuỷ lực

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Tiêu chuẩn lắp đặt tại cơ sở yêu cầu

		Các tài liệu, bản vẽ thi công

		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Kiến thức làm việc với máy tính

		Kỹ năng sử dụng máy tính PC, các phần mềm chuyên dụng

		Cần cù, tỷ mỷ, chủ động

		Đọc tài liệu qua loa, hoặc không sử dụng thành thạo công cụ hỗ trợ



		 2. Chuẩn bị các dụng cụ, vật tư

		Đầy đủ chủng loại dụng cụ thuỷ lực lắp đặt

		Sổ, bút, phiếu ghi các dụng cụ thuỷ lực cần thiết

		Kiến thức thi công tại công trường

		Kỹ năng lên kế hoạch thi công tại công trình

		Cẩn thận, chủ động

		Dụng cụ, thiết bị không đủ hoặc không phù hợp



		 3. Lắp đặt bằng dụng cụ thuỷ lực

		Đầy đủ thiết bị điều khiển và dụng cụ thuỷ lực lắp đặt

		Các thiết bị điều khiển lắp đặt. Các dụng cụ  lắp ráp thuỷ lực

		Kiến thức Kỹ thuật điện. Kiến thức về máy thuỷ lực

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ thuỷ lực

		Bình tĩnh, chủ động, chính xác

		Sử dụng không đúng loại thiết bị hoặc chưa thành thạo



		 4. Kiểm tra các thiết bị sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn lắp đặt tại cơ sở yêu cầu

		Các thiết bị kiểm tra

		Kiến thức Kỹ thuật điện, Kỹ thuật đo

		Kỹ năng sử dụng thiết bị kiểm tra

		Cẩn thận, chủ động

		Thao tác đo đạc chưa thành thạo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F6:  Thao tác, sử dụng dụng cụ khí nén

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Lắp đặt thiết bị điều khiển thông qua các dụng cụ khí nén

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên tài liệu hướng dẫn lắp đặt




		Tiêu chuẩn lắp đặt tại cơ sở yêu cầu

		Các tài liệu, bản vẽ thi công

		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Kiến thức làm việc với máy tính

		Kỹ năng sử dụng máy tính PC, các phần mềm chuyên dụng

		Cần cù, tỷ mỷ, chủ động

		Đọc tài liệu qua loa, hoặc không sử dụng thành thạo công cụ hỗ trợ



		 2. Chuẩn bị các dụng cụ, vật tư




		Đầy đủ chủng loại dụng cụ khí nén lắp đặt

		Sổ, bút, phiếu ghi các dụng cụ khí nén cần thiết

		Kiến thức thi công tại công trường

		Kỹ năng lên kế hoạch thi công tại công trình

		Cẩn thận, chủ động

		Dụng cụ, thiết bị không đủ hoặc không phù hợp



		 3. Lắp đặt bằng dụng cụ khí nén

		Đầy đủ thiết bị điều khiển và dụng cụ khí nén lắp đặt

		Các thiết bị điều khiển lắp đặt.


Các dụng cụ  lắp ráp khí nén.

		Kiến thức Kỹ thuật điện. Kiến thức về máy và dụng cụ khí nén

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ khí nén

		Bình tĩnh, chủ động, chính xác

		Sử dụng không đúng loại thiết bị hoặc thao tác chưa thành thạo



		 4. Kiểm tra các thiết bị sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn lắp đặt tại cơ sở yêu cầu

		Các thiết bị kiểm tra

		Kiến thức Kỹ thuật điện, Kỹ thuật đo

		Kỹ năng sử dụng thiết bị kiểm tra

		Cẩn thận, chủ động

		Thao tác đo đạc chưa thành thạo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F7: Đấu nối các thiết bị trong tủ, bảng điều khiển

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc:  Đấu nối về phần điện các thiết bị điều khiển đã được gá lắp trong tủ, bảng điều khiển theo sơ đồ nguyên lý cho trước.

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn đấu nối

		Đọc hiểu bản vẽ nguyên lý


Theo tiêu chuẩn đấu nối.


TCVN 7447-2005.


TCVN 185-1986.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn đấu nối

		Kiến thức đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ

		Kỹ năng làm việc với bản vẽ giấy hoặc trên máy vi tính PC

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai hoặc thay đổi, sửa chữa tuỳ tiện trên bản vẽ.



		 2. Lên phương án đấu nối thực tế

		Chuyển hoá chính xác và mỹ thuật từ sơ đồ nguyên lý sang sơ đồ đi dây thực tế.


TCVN 185-1986.

		Sổ, bút ghi chép, bút dấu

		Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Chuyển hoá thiếu hoặc sai sang sơ đồ lắp đặt thực tế



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ các thiết bị đảm bảo thi công.


TCVN 185-1986.

		Các thiết bị đấu nối bằng tay




		Kién thức thi công công trình


An toàn

		Kỹ năng 

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Không đủ, hoặc không đúng chủng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện đấu nối thiết bị

		Đúng vị trí, chặt chẽ, tiếp xúc tốt


TCVN 185-1986.

		Các bản vẽ thi công


Các thiết bị đấu nối bằng tay

		Kiến thức về hệ thống điện


Kiến thức về lắp ráp mạch điện


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Lắp ráp không chính xác


Tiếp xúc không tốt



		 5. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và đúng vị trí và tiếp xúc tốt


TCVN 185-1986.

		Bản vẽ thi công


Đồng hồ vạn năng VOM


Dụng cụ lắp ráp

		Kiến thức về hệ thống điện

		Kỹ năng kiểm tra mạch điện

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F8: Cố định tủ, bảng điều khiển vào vị trí

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Cố định tủ, bảng điều khiển, trong đó các thiết bị điều khiển  đã được đấu nối  vào vị trí lắp đặt

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


rang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Nắm được các bước hoặc các thao tác cần thiết để lắp đặt các thiết bị.


TCVN 185-1986.

		Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt của các chi tiết, linh kiện

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt cơ khí tủ, bảng điều khiển




		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định vị trí lắp đặt trên thực tế


Đối chiếu với thiết bị thực tế với bản vẽ để có quyết định đúng.


TCVN 185-1986.

		Bút, sổ ghi chép. Phấn, hoặc mực dấu




		Quy định lắp đặt


Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng thi công tại công trình

		Chính xác, tỷ mỷ

		Đo đạc sai kích thước.


Hoặc đề xuất phương án sửa chữa không chính xác



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Tập kết đầy đủ, đúng chủng loại, đúng quy cách các vật tư, dụng cụ, phương tiện liên quan.


TCVN 185-1986.

		Các dụng cụ đo đạc


Thước dây


Sổ ghi chép

		Công dụng của các loại dụng cụ liên quan

		Lập dự trù vật tư


Xác định được các dụng cụ vật tư liên quan

		Đầy đủ, cẩn thận

		Thiếu dụng cụ vật tư khi dự trù hoặc vật tư không đúng



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Rõ ràng và chi tiết


TCVN 185-1986.

		Bút, bút dấu, thước kẻ,

		Kiến thức cơ bản về Lắp đặt cơ khí.  Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ


Kỹ năng sử dụng vật lấy dấu




		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không tỉ mỉ. Làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 5. Cố định tủ bảng 

		Đúng vị trí đã lấy dấu


Chắc chắn, mỹ thuật.


TCVN 185-1986.

		Đầy đủ tủ bảng điện lắp đặt.


Các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay. 

		Kiến thức cơ bản về Lắp đặt cơ khí.  Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ lắp ráp


Kỹ năng tổng quát

		Cẩn thận, an toàn lao động

		Cẩu thả trong thi công. Mất an toàn trong lao động



		 6. Kiểm tra

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công


TCVN 185-1986.

		Bản vẽ thi công


Trang thiết bị sử dụng đo: nivô nước, thước dây

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


Kiến thức đo đạc

		Kỹ năng đo và sử dụng các dụng cụ đo

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Kiểm tra qua loa


Sử dụng dụng cụ kiểm tra chưa thành thạo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F9: Đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động lực

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động  lực theo sơ đồ nguyên lý đã cho

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn đấu nối

		Nắm được các bước hoặc các thao tác cần thiết để đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động lực.


TCVN 185-1986.


TCXDVN 394-2007

		Bản vẽ thi công, hay sơ đồ, chỉ dẫn vận hành.


Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật đấu nối

		Kiến thức cơ bản về đấu nối


Kiến thức sử dụng máy tính, phần mềm trợ giúp

		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu



		 2. Khảo sát thiết bị đấu nối

		Nắm bắt được các tiêu chuẩn đấu nối để có đề xuất khi thực tế sai khác với bản vẽ thi công


TCVN 185-1986.


TCXDVN 394-2007

		Bản vẽ, tài liệu hướng dẫn đấu nối


Mặt bằng thi công

		Kiến thức thi công thực tế


Kiến thức chỉnh sửa khi phát hiện sai sót

		Kỹ năng thi công thực tế


Kỹ năng trình bày đề xuất khi có sự sai khác

		Cẩn thận, nghiêm túc

		Khảo sát qua loa, hoặc đề xuất biện pháp xử lý không chính xác gây tốn thời gian



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, trang thiết bị vật tư sử dụng để đấu nối thiết bị.


TCVN 185-1986.


TCXDVN 394-2007

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ đấu nối: Tuốc nơ vit


Kìm, clê.

		Kiến thức thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận, nghiêm túc

		Chuẩn bị không đúng hoặc không đầy đủ dụng cụ thi công



		 4. Thực hiện đấu nối

		Đúng vị trí, chặt chẽ, tiếp xúc tốt


TCVN 185-1986.




		Bản vẽ thi công


Dụng cụ đấu nối: Tuốc nơ vit, kìm, clê.

		Kiến thức về hệ thống điện


Kiến thức về đấu nối mạch điện


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng đấu nối mạch điện


Kỹ năng sử dụng các dụng cụ đấu nối

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêm túc

		Lắp ráp không chính xác


Tiếp xúc không tốt


Sử dụng các dụng cụ đấu nối chưa thành thạo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:  Lắp đặt thiết bị điều khiển

		Ngày 22 tháng 9 năm 2009



		Công việc F10: Kiểm tra và chạy thử

		Người biên soạn: Dương Công Hưng



		Mô tả công việc: Mô tả công việc: Kiểm tra tình trạng bên ngoài, độ an toàn, chắc chắn về mặt cơ  khí lắp đặt và chạy thử thiết bị động lực theo yêu cầu.

		Người thẩm định: Lục Kim Anh





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


Trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Tiêu chuẩn lắp ráp cơ khí 


Tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị điện


 TCXDVN 394-2007

		Các tài liệu, sơ đồ lắp đặt và đấu nối thi công


Sơ đồ nguyên lý mạch điện động lực và điều khiển

		Kiến thức đọc bản vẽ, sơ đồ


Kiến thức sử dụng máy tính và phần mềm trợ giúp

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Đọc không cẩn thận, hoặc sửa chữa bản vẽ tuỳ tiện



		 2. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện kiểm tra

		Theo tiêu chuẩn kiểm tra và chạy thử


TCXDVN 394-2007

		Các dụng cụ kiểm tra độ chắc chắn lắp ráp cơ khí


Các dụng cụ kiểm tra điện vạn năng

		Kiến thức thực tế kiểm tra và chạy thử thiết bị

		Kỹ năng quan sát và sử dụng thiết bị đo lường điện.

		Chủ động, Cẩn thận

		Đọc bản vẽ không cẩn thận hoặc sử dụng thiết bị đo kiểm tuỳ tiện.



		 3. Kiểm tra phần cơ khí

		Tiêu chuẩn lắp đặt cơ khí. Tiêu chuẩn mỹ thuật, tiện dụng.


TCXDVN 394-2007

		Đầy đủ các dụng cụ lắp ráp cơ khí: cờlê, tuốcnơvít, kìm, nivô nước,...

		Kiến thức lắp đặt cơ khí


Kiến thức vận hành thiết bị

		Kỹ năng đọc bản vẽ cơ khí.

		Tỷ mỷ, Cẩn thận

		Đọc bản vẽ không cẩn thận, lắp ráp sai vị trí.



		 4. Kiểm tra phần điện

		Tiêu chuẩn đấu nối điện


Tiêu chẩn an toàn điện


TCXDVN 394-2007

		Đầy đủ các đồng hồ đo vạn năng VOM, Mêgaôm kế, kìm điện,...

		Kiến thức sử dụng các thiết bị đo lường


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng quan sát, sử dụng các thiết bị đo kiểm.

		Tỷ mỷ, Cẩn thận, An toàn

		Đọc sai các thông số khi đo.



		 5. Chạy thử

		Theo tiêu chuẩn vận hành thử nghiệm thiết bị. 


Theo bản hướng dẫn vận hành.


Đo chính xác các


TCXDVN 394-2007

		Các tài liệu hướng dẫn kèm theo


Trang thiết bị bảo hộ lao động


Sổ, bút ghi chép

		Kiến thức vận hành thiết bị


Kiến thức xử lý các tình huống xảy ra

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình


Kết quả đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng

                             Ngày 22 tháng 9 năm 2009


Công việc G1: Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị chiếu sáng                       Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lấy dấu vị trí để thực hiện công tác                          Người them định: Bùi Hồng Huế

lắp đặt thiết bị chiếu sáng


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ.


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC 

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức về hệ thống chiếu sáng 


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác, cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Đánh dấu vị trí lắp đặt thiết bị trên mặt bằng bản vẽ thiết kế

		Rõ ràng và chi tiết


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bút, bút dấu, thước kẻ

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chiếu sáng. Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không tỉ mỉ, hoặc làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 3. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Bản vẽ thi công và thực tiễn có phù hợp với nhau.


Nếu không thí cần có đề xuất thay đổi.


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy


Sổ ghi chép, bút

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chiếu sáng. Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình. 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 4. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đảm bảo cho thi công 

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kỹ thuật đóng cọc


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 5. Thực hiện lấy dấu, vị trí trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác


TCVN 185-1986.




		Vật làm dấu


Bảng ghi chú và chỉ dẫn

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng

                                  Ngày 22 tháng 9 năm 2009


Công việc G2: Kiểm tra thiết bị chiếu sáng
                                            Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Kiểm tra thiết bị chiếu sáng                                            Người thẩm định:  Bùi Hồng Huế


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra các tài liệu liên quan 

		Nắm bắt được đầy đủ các lài liệu và phụ kiện lắp đặt liên quan


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987

		Các tài liệu và phụ kiện lắp đặt

		Kỹ thuật điện


Kỹ thuật chiếu sáng

		Khéo léo


Tổng quát

		Tỉ mỉ, cẩn thận, chủ động

		Kiểm tra thiếu tài liệu. Không hiểu hết các ký hiệu trong bản vẽ



		 2. Kiểm tra bên ngoài

		Tình trạng thiết bị  theo yêu cầu thiết kế, cấp bảo vệ


TCVN 7447-2005.


TCVN 4400-1987

		Dao cắt dây, kìm cắt

		Kỹ năng sâu về thiết bị

		Kỹ năng tổng quan về thiết bị chiếu sáng

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Bỏ sót, bỏ qua thao tác



		 3. Kiểm tra về phần các chi tiết cơ khí, phụ kiện

		Phần cơ khí của thiết bị kiểm tra đạt yêu cầu


TCVN 4400-1987

		Các thiết bị cơ khí cầm tay

		Cơ kỹ thuật


Kỹ thuật thi công thực tiễn

		Kỹ năng lắp đặt các thiết bị thực tế

		Tỉ mỉ, cẩn thận

		Bỏ sót, làm chiếu lệ, qua loa



		 4. Kiểm tra về phần điện

		Tiêu chuẩn về thiết bị chiếu sáng, cấp bảo vệ, công suất yêu cầu


TCVN 4400-1987


TCVN 7447-2005

		Đồng hồ đo vạn năng VOM, Mêgaôm kế

		Kỹ thuật điện, kỹ thuật đo

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ đo lường, kiểm tra

		Tỉ mỉ, cẩn thận, an toàn

		Sử dụng không thành thạo các dụng cụ đo. Thiếu an toàn khi làm việc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng

                                Ngày 22 tháng 9 năm 2009


Công việc G3: Lắp cột đèn và giá đỡ
                                                     Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp cột đèn và giá đỡ để                                               Người thẩm định: Bùi Hồng Huế

                           tạo cột đèn chiếu sáng hoàn chỉnh


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đặt thiết bị vào vị trí 

		Đúng vị trí lấy dấu đã có.


TCVN 185-1986

		Thiết bị lắp đặt 


Các thiết bị trợ giúp

		Cơ kỹ thuật


Kiến thức thi công thực tế

		Kỹ năng lắp đặt cơ khí. Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, thạn trọng, tỉ mỉ

		Thao tác ẩu, không chính xác



		 2. Bắt bulông, vít cố định cột đèn và gia đỡ

		Thao tác thành thạo, chính xác

		Các dụng cụ cơ khí cầm tay, bulông. Các dụng cụ trợ giúp lắp đặt

		Kỹ thuật cơ khí


Kỹ thuật đo 


Kiến thức thi công thực tế

		Kỹ năng thao tác dụng cụ


Kỹ năng là việc tại công trường

		Chính xác, chắc chắn

		Sử dụng dụng cụ lắp đặt chưa đúng






		 3. Căn chỉnh vị trí và cân bằng thiết bị

		Chính xác, nhanh, mỹ thuật

		Nivo nước, thước rọi, thước thẳng, căn chỉnh

		Kỹ thuật cơ khí


Kỹ thuật đo 


Kiến thức thi công thực tế

		Kỹ năng thao tác dụng cụ


Kỹ năng là việc tại công trường

		Nhanh nhen, chính xác

		Đo đạc, căn chỉnh qua loa



		 4. Kiểm tra thiết bị sau lắp đặt

		Độ chính xác lắp đặt thiết bị.


TCVN 4400-1987

		Thước dây, thước rút, Nivô nước, quả rọi, thước thẳng

		Kiến thức cơ bản về lắp đặt


Kỹ thuật đo chính xác

		Kỹ năng sử dụng dụng cụ đo

		Chính xác, hợp lý, an toàn

		Đại khái, không chuẩn mực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng
         
                              Ngày 22 tháng 9 năm 2009


Công việc G4: Lắp đèn sợi đốt

                                                  Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp đèn sợi đốt vào vị trí theo bản vẽ thi công           Người thẩm định:  Bùi Hồng Huế

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn chiếu sáng lắp đặt.


TCVN 4400-1987


TCXDVN 253-2001


TCXDVN 333-2005


TCXDVN 259-2001

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt

		Kiến thức dọc bản vẽ. Kiến thức chiếu sáng

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ 

		Chủ động, cần cù

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định sự đúng hoặc sai khác với bản vẽ thi công để có được các đề xuất, sửa đổi


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công


Mặt bằng lắp đặt


Sổ ghi chép, bút

		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 185-1986.




		Khoan bêtông, mũi khoan búa, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu đúng vị trí đã chọn


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng



		 5. Thực hiện lắp đèn sợi đốt

		Lắp đúng vị trí đã lấy dấu


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các dụng cụ cơ lắp đặt cơ khí

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Lắp không chính xác vị trí lấy dấu hoặc lắp đặt  không chắc chắn



		 6. Lắp đặt các thiết bị điều khiển

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thi công


Đảm bảo mỹ thuật, dễ thao tác


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các thiết bị điều khiển đèn. Các dụng cụ lắp ráp cơ khí bằng tay

		Kiến thức về Kỹ thuật điện

		Kỹ năng lắp đặt các thiết bị điện thực tế

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Lắp đặt không đúng yêu cầu hoặc không đảm bảo yêu cầu mỹ thuật



		 7. Kiểm tra sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thiết kế về lắp đặt và vận hành


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các bản vẽ thi công lắp đặt đèn và thiết bị điều khiển


Tiêu chuẩn kỹ thuật chiếu sáng


Các dụng cụ đo: VOM, Lux Kế

		Kỹ thuật chiếu sáng


Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo




		Kỹ năng kiểm tra thiết bị 


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo chính xác

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Sử dụng không thành thạo các dụng cụ đo.Thao tác thực hiện không thành thục.


Các số liệu đo được không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng
                                          Ngày 22 tháng 9 năm 2009


Công việc G5: Lắp đèn huỳnh quang
                                                    Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp đèn huỳnh quang vào vị trí                                    Người thẩm định: Bùi Hồng Huế

                            theo bản vẽ thi công                                       


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn chiếu sáng lắp đặt


Xác định cấp bộ đèn sử dụng


TCVN 4400-1987.

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt

		Kiến thức đọc bản vẽ. Kiến thức chiếu sáng

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ 

		Chủ động, cần cù

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định sự đúng đắn hoặc sai khác với bản vẽ thi công để có được các đề xuất, sửa đổi phù hợp


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công


Mặt bằng lắp đặt


Sổ ghi chép, bút




		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Khoan bêtông, mũi khoan, búa, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu chính xác và rõ ràng tại vị trí đã chọn


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng



		 5. Thực hiện lắp đèn huỳnh quang

		Lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Đầy đủ thiết bị của bộ đèn huỳnh quang yêu cầu.


Các dụng cụ lắp đặt cơ khí.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế.




		Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Lắp không chính xác vị trí lấy dấu hoặc lắp đặt  không chắc chắn



		 6. Lắp đặt các thiết bị điều khiển

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thi công.


Đảm bảo mỹ thuật, dễ thao tác.


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các thiết bị điều khiển đèn. Các dụng cụ lắp ráp cơ khí bằng tay

		Kiến thức về Kỹ thuật điện.


Cơ kỹ thuật. 

		Kỹ năng lắp đặt các thiết bị điện thực tế

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Lắp đặt không đúng yêu cầu hoặc không đảm bảo yêu cầu mỹ thuật



		 7. Kiểm tra sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thiết kế về lắp đặt và vận hành


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các bản vẽ thi công lắp đặt đèn và thiết bị điều khiển


Tiêu chuẩn kỹ thuật chiếu sáng


Các dụng cụ đo: VOM, Lux Kế

		Kỹ thuật chiếu sáng


Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo




		Kỹ năng kiểm tra thiết bị 


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo chính xác

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Sử dụng không thành thạo các dụng cụ đo.


Thao tác thực hiện không thành thục.


Các số liệu đo được không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng                                               Ngày 22 tháng 9 năm 2009


Công việc G6: Lắp đèn cao áp          
                                                        Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp bộ đèn cao áp vào cần đèn                                         Người thẩm định: Bùi Hồng Huế


                            đã được lấy dấu vị trí                                                  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn chiếu sáng lắp đặt


Xác định cấp bộ đèn sử dụng theo yêu cầu


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt.

		Kiến thức đọc bản vẽ. 


Kiến thức chiếu sáng.


Kỹ thuật điện

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ.

		Chủ động, cần cù.

		Đọc không hiểu hết các ký hiệu của bản vẽ hoặc bỏ sót các thông báo, ghi chú



		 2. Kiểm tra bộ đèn và các chi tiết, phụ kiện lắp kèm

		Theo tiêu chuẩn lắp ráp của chủng loại đèn yêu cầu.


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các tài liệu liên quan thi công.


Sổ, bút ghi chép.

		Kiến thức về lắp đặt đèn cao áp thực tế.

		Kỹ năng đọc và đối chiếu giữa bản vẽ với thự tế thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Làm đại khái, qua loa



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế.

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lắp đặt đèn cao áp 

		Tiêu chuẩn lắp đặt đèn cao áp.


Tiêu chuẩn an toàn điện đối với đèn và người vân hành.


TCVN 4400-1987.

		Bộ đèn lắp đặt .


Thiết bị nối đất lặp lại.


Dụng cụ lắp đặt cơ khí.


Trang thiết bị bảo hộ lao động


.

		Kiến thức thi công tại công trường.


An toàn lao động.

		Kỹ năng thi công tại công trường.


Kỹ năng sử dụng các dụng cụ, trang thiết bị lao động

		Cẩn thận, chính xác, an toàn

		Lắp đặt không chắc chắn hoặc sử dụng trang thiết bị lao động chưa thành thạo.


Thiếu an toàn lao động.



		 5. Thực hiện lắp đặt các thiết bị điều khiển

		Lắp đặt đèn và các thiết bị điều khiển chính xác, chắc chắn tại vị trí đã lấy dấu


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công phần các thiết bị điều khiển.


Các phụ kiện lắp đặt kèm theo.


Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay

		Kiến thức thi công thực tế tại công trường.


An toàn lao động.


Kỹ thuật điện

		Kỹ năng thi công tại công trường.




		Cẩn thận, an toàn

		Lắp đặt không chắc chắn hoặc sử dụng trang thiết bị lao động chưa thành thạo.


Thiếu an toàn lao động.



		 6. Kiểm tra thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn lắp đặt đèn cao áp và theo bản vẽ thiết kế thi công.


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công.


Bản vẽ nguyên lý mạch điện điều khiển


Các dụng cụ đo lường vạn năng, Mêgaôm kế

		Kiến thức kiểm tra lắp ráp cơ khí và mạch điện điều khiển


Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo

		Kỹ năng tổng quát


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo lường

		Cẩn thận, tỷ mỷ, an toàn

		Thực hiện công việc qua loa, đại khái.


Sử dụng các dụng cụ đo chưa thành thạo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng

                                  Ngày 22 tháng 09 năm 2009


Công việc G7: Lắp công tắc, thiết bị điều khiển
                                  Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp công tắc, thiết bị điều khiền                                     Người thẩm định: Bùi Hồng Huế

như áptômát, dây dẫn,. theo sơ đồ mạch điện điều khiển yêu cầu.


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn chiếu sáng lắp đặt


Theo tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị điện dân dụng và công nghiệp


TCVN 4400-1987.

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt.

		Kiến thức đọc bản vẽ. 


Kiến thức chiếu sáng.


Kỹ thuật điện

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ.

		Chủ động, cần cù.

		Đọc không hiểu hết các ký hiệu của bản vẽ hoặc bỏ sót các thông báo, ghi chú



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định sự đúng đắn hoặc sai khác với bản vẽ thi công để có được các đề xuất, sửa đổi phù hợp


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công


Mặt bằng lắp đặt


Sổ ghi chép, bút




		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Khoan bêtông, mũi khoan, búa, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu chính xác và rõ ràng tại vị trí đã chọn TCVN 185-1986.

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng



		 5. Lắp đặt các thiết bị điều khiển

		Lắp đặt đèn và các thiết bị điều khiển chính xác, chắc chắn tại vị trí đã lấy dấu


Lắp đặt chắc chắn, tiếp xúc tốt


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công phần các thiết bị điều khiển.


Các phụ kiện lắp đặt kèm theo.


Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay

		Kiến thức thi công thực tế tại công trường.


An toàn lao động.


Kỹ thuật điện

		Kỹ năng thi công tại công trường.




		Cẩn thận, an toàn

		Lắp đặt không chắc chắn hoặc sử dụng trang thiết bị lao động chưa thành thạo.


Thiếu an toàn lao động.



		 6. Kiểm tra sau lắp đặt

		Tiêu chuẩn lắp đặt đèn cao áp và theo bản vẽ thiết kế thi công.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ thi công.


Bản vẽ nguyên lý mạch điện điều khiển


Các dụng cụ đo lường vạn năng, Mêgaôm kế

		Kiến thức kiểm tra lắp ráp cơ khí và mạch điện điều khiển


Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo

		Kỹ năng tổng quát


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo lường

		Cẩn thận, tỷ mỷ, an toàn

		Thực hiện công việc qua loa, đại khái.


Sử dụng các dụng cụ đo chưa thành thạo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng

                                 Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc G8: Thử thông mạch và đo cân pha
                                 Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Thử thông mạch và đo cân pha hệ                                  Người thẩm định: Bùi Hồng Huế

                             thống điện sau lắp đặt                                    


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu

		Đọc và hiểu các bản vẽ, sơ đồ mạch điện điều khiển, phân pha


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các bản vẽ thiết kế, thi công


Máy tính và phần mềm trợ giúp

		Kiến thức đọc và xử lý bản vẽ.


Kiến thức về kỹ thuật điện

		Kỹ năng tổng quát


Kỹ năng đánh dấu và chú thích trên bản vẽ

		Cần cù, tỷ mỷ, chính xác

		Không hiểu hết sơ đồ vận hành, hoặc các ký hiệu thiết bị 


Đánh dấu, thay đổi tuỳ tiện bản vẽ



		 2. Chuẩn bị phương tiện kiểm tra

		Đầy đủ các dụng cụ phương tiện sử dụng để kiểm tra


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Sổ, bút ghi chép


Phiếu xuất kho các trang thiết bị thi công

		Kiến thức kiểm tra thực tế mạch cung cấp điện 

		Kỹ năng kiểm tra thực tế


Kỹ năng lên kế hoạch thi công kiểm tra

		Cẩn thận, chủ động

		Chuẩn bị không đầy đủ thiết bị hoặc không đúng chủng loại



		 3. Thực hiện kiểm tra

		Theo tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị điện điều khiển


Theo tiêu chuẩn đối với thiết bị chiếu sáng


TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Các bản vẽ thiết kế, thi công


Các dụng cụ đo lường như: VOM, Mêgaôm kế, Ampe kìm,

		Kiến thức đo lường các đại lượng điện


Kiến thức về kỹ thuật điện


An toàn điện

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ kiểm tra, đo lường

		Cẩn thận, an toàn, chính xác

		Đo không chính xác các thông số


Sử dụng chưa thành thạo các dụng cụ đo lường


Thao tác đo kém an toàn



		 4. Đề xuất ý kiến khi phát hiện số liệu đo có sai khác với tiêu chuẩn

		Theo tiêu chuẩn cho phép của kỹ thuật chiếu sáng


Đúng chuẩn mực của một cán bộ

		Tiêu chuẩn kỹ thuật chiếu sáng yêu cầu


Sổ, bút ghi chép

		Kiến thức về Kỹ thuật chiếu sáng


Kiến thức về Kỹ thuật điện




		Kỹ ghi chép và trình bày

		Tỷ mỷ, chính xác

		Nghiên cứu chua kỹ đã có những đề xuất không đúng, gây tốn thời gian





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ G: Lắp đặt các thiết bị chiếu sáng
                                                 Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc G9: Kiểm tra, vận hành thử
                                                           Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Kiểm tra, vận hành thử hệ thống                                          Người thẩm định: Bùi Hồng Huế

                            chiếu sáng theo quy trình vận hành đã đặt ra


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra tổng thể bằng cảm quan

		Hệ thống thiết bị được lắp đặt đúng tiêu chuẩn và bản vẽ


 TCVN 185-1986.


TCVN 4400-1987.

		Bản vẽ mặt bằng lắp đặt thiết bị


Bản vẽ sơ đồ điện hệ thống

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị chiéu sáng


Kiến thức về điện

		Kỹ năng kiểm tra

		Nghiêm túc, cẩn thận

		Kiểm tra sơ sài, đại khái



		 2. Kiểm tra những vị trí, thiết bị cần thiết bằng dụng cụ đo

		Theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế thi công hoặc tiêu chuẩn hiện hành


TCVN 4400-1987.

		Dụng cụ đo điện


và các dụng cụ đo khác


Bản vẽ sơ đồ điện và các yêu cầu kỹ thuật

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị


Kiến thức về đo lường và đánh giá kết quả đo

		Kỹ năng kiểm tra


Kỹ năng sử dụng dụng cụ đo

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Không kiểm tra hoặc bỏ sót những vị trí, thiết bị cần thiết



		 3. Lập biên bản kết quả kiểm tra và khắc phục những chỗ chưa phù hợp

		Theo quy định của cơ sở hoặc tiêu chuẩn theo các hệ thống quản lý chất lượng


TCVN 4400-1987.

		Biểu mẫu


Giấy, bút

		Kiến thức về lắp đặt hệ thống chiéu sáng


Kiến thức về đo lường và đánh giá kết quả đo

		Kỹ năng về ghi chép tài liệu

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Làm đại khái, qua chuyện



		 4. Đọc thuộc quy trình vận hành hệ thống chiếu sáng

		Nắm vững các bước thao tác khởi động, dừng toàn bộ hệ thống và xử lý khi có sự cố

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành hệ thống chiếu sáng

		Kỹ năng vận hành hệ thống

		Chính xác và quyết đoán

		Không thuộc các bước thao tác và xử lý sự cố



		 5. Vận hành thiết bị mang tải và đo đạc các thông số cần thiết

		Thực hiện đúng quy trình


Đo chính xác các thông số


TCVN 394-2007.

		Quy trình vận hành. Nguồn điện đúng thiết kế.


Các dụng cụ đo.


Sổ nhật ký hoặc biên bản vận hành


Các trang thiết bị BHLĐ.

		Kiến thức về vận hành hệ thống chiếu sáng


Kiến thức về đo lường


Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình


Kết quả đo không chính xác





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                                    Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H1: Đọc bản vẽ thiết kế                                                              Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                          Người thẩm định: Bùi Hồng Huế 

                             nội dung công việc        


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc bản vẽ thiết kế và bản thuyết minh

		Hiểu bản vẽ lắp ráp và chi tiết


Nắm được hệ thống các bản vẽ và thuyết minh


theo các tiêu chuẩn hiện hành.


TCXD 215, 216, 217-1998


TCVN 3991-1985

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức về hệ thống báo cháy, báo khói.

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện


Chỉ đọc bản vẽ, không xem phần thuyết minh



		 2. Tìm hiểu tài liệu kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện

		Quy trình lắp đặt các thiết bị cảnh báo an toàn theo quy định hoặc tiêu chuẩn hiện hành.


TCXD 215, 216, 217-1998


TCVN 3991-1985

		Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt của các chi tiết, linh kiện

		Kiến thức cơ bản về hệ thống báo cháy tự động.


Kiến thức về sử dụng máy tính

		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu kỹ thuật





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                                  Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H2: Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn                   Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn               Người thẩm định: Bùi Hồng Huế 

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, 


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức 


cần có

		Kỹ năng 


cần có

		Thái độ 


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ


TCVN 185-1986


TCVN 3991-1985

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC 

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức về hệ thống thiết bị cảnh báo an toàn


An toàn

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ


Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác, cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Đánh dấu vị trí lắp đặt thiết bị trên mặt bằng bản vẽ thiết kế

		Rõ ràng và chi tiết


TCVN 185-1986


TCVN 3991-1985

		Bút, bút dấu, thước kẻ

		Kiến thức cơ bản về hệ thống cảnh báo an toàn. Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không tỉ mỉ, hoặc làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 3. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Bản vẽ thi công và thực tiễn có phù hợp với nhau.


Nếu không thí cần có đề xuất thay đổi


TCVN 3991-1985

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy


Sổ ghi chép, bút

		Kiến thức cơ bản về hệ thống cảnh báo an toàn. Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình. 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 4. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đảm bảo cho thi công 


TCVN 185-1986


TCVN 3991-1985

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị.


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống cảnh báo an toàn


Kỹ thuật lấy dấu


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 5. Thực hiện lấy dấu, vị trí trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác


TCVN 3991-1985

		Vật làm dấu.


Bảng ghi chú và chỉ dẫn

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                               Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H3: Kiểm tra thiết bị cảnh báo an toàn                                   Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn 


Mô tả công việc: Kiểm tra thiết bị cảnh báo an toàn xem                       Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  

có phù hợp với yêu cầu thiết kế để có được những đề xuất sửa đổi.


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra các tài liệu liên quan 

		Nắm bắt được đầy đủ các lài liệu và phụ kiện lắp đặt liên quan


TCXD 215, 216, 217-1998 


TCVN 3991-1985

		Các tài liệu và phụ kiện lắp đặt

		Kỹ thuật điện


Kỹ thuật điện tử


Kỹ thuật an toàn

		Khéo léo


Tổng quát

		Tỷ mỉ, cẩn thận, chủ động

		Kiểm tra thiếu tài liệu. Không hiểu hết các ký hiệu trong bản vẽ



		 2. Kiểm tra bên ngoài

		Tình trạng thiết bị  theo yêu cầu thiết kế, cấp bảo vệ


TCVN 3991-1985

		Dao cắt dây, kìm cắt

		Kỹ năng sâu về thiết bị

		Kỹ năng am hiểu tổng quan về thiết bị cảnh báo, an toàn

		Tỷ mỉ, cẩn thận

		Bỏ sót, bỏ qua thao tác



		 3. Kiểm tra về phần các chi tiết cơ khí, phụ kiện

		Phần cơ khí của thiết bị kiểm tra đạt yêu cầu


TCVN 3991-1985

		Các thiết bị cơ khí cầm tay

		Cơ kỹ thuật


Kỹ thuật thi công thực tiễn

		Kỹ năng thi công thực tế

		Tỷ mỉ, cẩn thận

		Bỏ sót, làm chiếu lệ, qua loa



		 4. Kiểm tra về phần điện

		Tiêu chuẩn về thiết bị cảnh báo an toàn, cấp bảo vệ


TCVN 3991-1985

		Đồng hồ đo vạn năng VOM và đồng hồ đo chuyên dụng khác

		Kỹ thuật điện


Kỹ thuật điện tử


Kỹ thuật đo lường

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ kiểm tra

		Tỷ mỉ, cẩn thận, an toàn

		Sử dụng không thành thạo các dụng cụ đo. Thiếu an toàn khi làm việc



		 5. Đề xuất sửa đổi nếu phát hiện có sai khác với tài liệu thi công

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thiết kê thi công


Đúng chuẩn mực người kiểm tra


TCVN 3991-1985

		Các tài liệu liên quan


Sổ, bút ghi chép

		Kiến thức thi công lắp đặt các thiết bị cảnh báo an toàn thực tế

		Kỹ năng ghi chép, viết văn bản

		Cẩn thận, chính xác

		Đè xuất không đúng gây mất thời gian





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                                Ngày 23 tháng 9 năm 2009

Công việc H4: Lắp đặt các thiết bị cảm biến
                                          Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp đặt các thiết bị cảm biến đúng                               Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  


                             tại vị trí đã lấy dấu                                                  

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị cảm biến.


Xác định loại thiết bị cảm biến sử dụng theo yêu cầu


TCVN 3991-1985

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt

		Kiến thức đọc bản vẽ. 


Kiến thức về các thiết bị cảm biến.


Kỹ thuật điện tử

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ 

		Chủ động, cần cù

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định sự đúng đắn hoặc sai khác với bản vẽ thi công để có được các đề xuất, sửa đổi phù hợp


TCVN 3991-1985


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công


Mặt bằng lắp đặt


Sổ ghi chép, bút




		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Kiến thức về các thiết bị cảm biến.


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng kiểm tra mặt bằng thi công, so sánh bản vẽ với mặt bằng thi công thực tế.

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 3991-1985


TCVN 3991-1985

		Khoan dân dụng, mũi khoan, tuốcnơvít, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu chính xác và rõ ràng tại vị trí yêu cầu


TCVN 3991-1985


TCVN 3991-1985

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng



		 5. Thực hiện lắp các thiết bị cảm biến

		Lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu


TCVN 3991-1985

		Đầy đủ thiết bị cảm biến và phụ kiện lắp kèm.


Các dụng cụ lắp đặt cơ khí.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị cảm biến thực tế.




		Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Lắp không chính xác vị trí lấy dấu hoặc lắp đặt  không chắc chắn



		 6. Kiểm tra sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thiết kế về lắp đặt và vận hành các thiết bị cảm biến


TCVN 3991-1985

		Các bản vẽ thi công lắp đặt thiết bị cảm biến


Các bản hướng dẫn kỹ thuật của thiết bị cảm biến.


Các dụng cụ đo chuyên dùng.

		Kỹ thuật điện tử


Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo




		Kỹ năng kiểm tra thiết bị. 


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo.

		Cẩn thận, chính xác

		Sử dụng không thành thạo các dụng cụ đo.


Thao tác thực hiện không thành thục.


Các số liệu đo được không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                               Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H5: Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo                         Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo....                 Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


liên quan

		Kỹ năng


liên quan

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị điều khiển cảnh báo.


Xác định loại thiết bị điều khiển cảnh báo sử dụng theo yêu cầu


TCVN 3991-1985

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt.


Các tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị điều khiển cảnh báo

		Kiến thức đọc bản vẽ thiết kê và thi công. 


Kiến thức về các thiết bị điều khiển cảnh báo..


Kỹ thuật điện tử.


Kỹ thuật điện.

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ.


Kỹ năng làm việc với máy tính và phần mềm trợ giúp. 

		Chủ động, cần cù

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích.


Hiểu không đúng hoặc sửa chữa tuỳ tiện bản vẽ. 



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định sự đúng đắn hoặc sai khác với bản vẽ thi công để có được các đề xuất, sửa đổi phù hợp.


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công.


Mặt bằng lắp đặt.


Sổ ghi chép, bút.




		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Kiến thức về các thiết bị điều khiển cảnh báo.


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 3991-1985

		Khoan dân dụng, mũi khoan, búa, tuốcnơvít, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu chính xác và rõ ràng tại vị trí yêu cầu


TCVN 3991-1985

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng



		 5. Thực hiện lắp các thiết bị điều khiển cảnh báo

		Lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu


TCVN 3991-1985

		Đầy đủ thiết bị cảm biến và phụ kiện lắp kèm.


Các dụng cụ lắp đặt cơ khí.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị cảm biến thực tế.




		Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Lắp không chính xác vị trí lấy dấu hoặc lắp đặt  không chắc chắn



		 6. Kiểm tra sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thiết kế về lắp đặt và vận hành các thiết bị điều khiển cảnh báo.


Theo tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị điện


TCVN 3991-1985

		Các bản vẽ thi công lắp đặt thiết bị điều khiển cảnh báo.


Các dụng cụ đo chuyên dùng như: VOM,..

		Kỹ thuật điện tử


Kỹ thuật điện


Kỹ thuật đo




		Kỹ năng kiểm tra thiết bị. 


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo.

		Cẩn thận, chính xác

		Sử dụng không thành thạo các dụng cụ đo.


Thao tác thực hiện không thành thục.


Các số liệu đo được không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                         Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H6: Lắp đặt thiết bị báo hiệu
                                   Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn

Mô tả công việc: Lắp đặt thiết bị báo hiệu dúng tại                          Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  


                           vị trí đã lấy dấu      


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị báo hiệu.


Xác định chủng loại thiết bị báo hiệu sử dụng theo yêu cầu.


TCVN 3991-1985

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt.


Các tiêu chuẩn lắp đặt báo hiệu.

		Kiến thức đọc bản vẽ thiết kê và thi công. 


Kiến thức về các thiết bị báo hiệu.




		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ.


Kỹ năng làm việc với máy tính và phần mềm trợ giúp. 

		Chủ động, cần cù

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích.


Hiểu không đúng hoặc sửa chữa tuỳ tiện bản vẽ. 



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		Xác định sự đúng đắn hoặc sai khác với bản vẽ thi công để có được các đề xuất, sửa đổi phù hợp.


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công.


Mặt bằng lắp đặt.


Sổ ghi chép, bút.




		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Kiến thức về các thiết bị báo hiệu.


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		Đầy đủ dụng cụ, vật tư thi công


TCVN 3991-1985

		Khoan dân dụng, mũi khoan, búa, tuốcnơvít, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		Lấy dấu chính xác và rõ ràng tại vị trí yêu cầu


TCVN 3991-1985

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo




		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng



		 5. Thực hiện lắp các thiết bị báo hiệu

		Lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu


TCVN 3991-1985

		Đầy đủ thiết bị báo hiệu và phụ kiện lắp kèm.


Các dụng cụ lắp đặt cơ khí.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị báo hiệu thực tế.


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Lắp không chính xác vị trí lấy dấu hoặc lắp đặt  không chắc chắn



		 6. Kiểm tra sau lắp đặt

		Theo tiêu chuẩn bản vẽ thiết kế về lắp đặt và vận hành các thiết bị báo hiệu.


TCVN 3991-1985

		Các bản vẽ thi công lắp đặt báo hiệu. 




		Kiến thức lắp đặt thiết bị báo hiệu thực tế.


Kiến thức an toàn lao động

		Kỹ năng kiểm tra thiết bị. 


Kỹ năng thi công thực tế.




		Cẩn thận, chính xác

		Thao tác thực hiện không thành thục.


Kiểm tra qua loa, chiếu lệ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                                 Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H7: Đấu nối hệ thống các thiết bị cảnh báo                             Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Đấu nối hệ thống các thiết bị cảnh báo
                      Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		Hiểu và nắm vững quy trình vận hành của từng thiết bị và hệ thống các thiết bị


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thiết kế


Hồ sơ thiết bị


Quy trình vận hành

		Kiến thức về hệ thống điện


Kiến thức về hệ thống các thiết bị cảnh báo

		Kỹ năng tìm và đọc tài liệu


Kỹ năng sử dụng các phương tiên trợ giúp khác.

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Đọc qua loa


Không hiểu nguyên lý vận hành thiết bị và hệ thống



		 2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ lắp đặt

		Đảm bảo cho thi công 


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ đấu nối: Tuốc nơ vit Kìm, clê Dây buộc

		Kiến thức về hệ thống thiết bị cảnh báo


Kiến thức về lắp ráp mạch điện


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện


Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng chủng loại dụng cụ lắp đặt.



		 3. Thực hiện đấu nối thiết bị

		Đúng vị trí, chặt chẽ, tiếp xúc tốt


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ đấu nối: Tuốc nơ vit Kìm, clê Dây buộc

		Kiến thức về hệ thống thiết bị cảnh báo


Kiến thức về lắp ráp mạch điện


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện


Kỹ năng thi công thực tế

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Lắp ráp không chính xác


Tiếp xúc không tốt



		 4. Kiểm tra thực hiện

		Hệ thống thiết bị được lắp đặt đúng tiêu chuẩn bản vẽ. 


Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và đúng vị trí và tiếp xúc tốt.


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công


Đồng hồ vạn năng VOM.


Các dụng cụ đo chuyên dùng khác


Dụng cụ lắp ráp

		Kiến thức về hệ thống thiết bị cảnh báo


Kiến thức về lắp ráp mạch điện


Kiến thức an toàn điện


Kiến thức đo lường

		Kỹ năng kiểm tra mạch điện

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Chính xác

		Đại khái


Cẩu thả


Đo không chính xác các đại lượng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ H: Lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn
                                 Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc H8: Kiểm tra và vận hành thử

                                 Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Kiểm tra và vận hành thử. Theo dõi,                              Người thẩm định:  Bùi Hồng Huế  

                           đo đạc, lập biên bản và đánh giá sự hoạt động 


                           và an toàn của hệ thống


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ,


trang thiết bị,


vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc bản vẽ hướng dẫn lắp đặt và vận hành

		Hiểu và nắm vững quy trình và hướng dẫn lắp đặt và vận hành thiết bị, hệ thống.


TCVN 3991-1985

		Các tài liệu, bản vẽ thiết kế, thi công


Bút, sổ ghi chép

		Kiến thức lắp đặt và kiểm tra hệ thống cảnh báo an toàn.


Kỹ thuật điện

		Kỹ năng đọc và chú thích tài liệu.


Kỹ năng vận hành và kiểm tra hệ thống thực tế

		Cẩn thận, tỷ mỷ,


chi tiết

		Không hiểu hết ý nghĩa bản vẽ hoặc hiểu sai dẫn đến chú thích tuỳ tiện trên bản vẽ.



		 2. Kiểm tra tổng quan từng thiết bị và toàn hệ thống

		Kiểm tra, đối chiếu giữa lắp ghép hệ thống trên thực tế với bản vẽ thi công để có được sự điều chỉnh hợp lý


TCVN 3991-1985

		Các bản vẽ thiết kế thi công


Hiện trường với đầy đủ hệ thống các thiết bị đã được lắp đặt

		Kiến thức sâu về vận hành từng thiết bị và kiến thức tổng quát về hệ thống các thiết bị cảnh báo an toàn.

		Kỹ năng tổng quát kiểm tra


Kỹ năng đọc và đối chiếu thực tế thi công

		Cẩn trọng, chính xác

		Kiểm tra đại khái hoặc có những đề xuất chưa hợp lý gây tốn thời gian



		 3. Kiểm tra phần kết nối điện điều khiển

		Đúng theo bản vẽ đấu nối thi công.


Các vị trí tiếp xúc tốt, chắc chắn và đảm bảo mỹ thuật


TCVN 3991-1985

		Bản vẽ thi công đấu nối phần điện.


Các đồng hồ đo chuyên dụng.


Các dụng lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức về hệ thống các thiết bị cảnh báo.


Kiến thức về hệ thống mạch điện.


Kiến thức đo lường

		Kỹ năng kiểm tra hệ thống


Kỹ năng sử dụng các thiết bị đo

		Chủ động, chính xác, an toàn

		Kiểm tra đại khái, hoặc sử dụng không thành thạo các thiết bị kiểm tra chuyên dụng.



		 4. Vận hành thử hệ thống và viết báo cáo

		Đúng theo bản hướng dẫn vận hành hệ thống.


TCVN 3991-1985

		Tài liệu hướng dẫn vận hành hệ thống cảnh báo.


Sổ, bút ghi chép tổng hợp.

		Kiến thức vận hành hệ thống thiết bị cảnh báo thực tế.

		Kỹ năng vận hành và xử lý các tình huống cảnh báo thực tế.

		Chủ động, chính xác, tỷ mỷ

		Chưa đọc thuộc tài liệu hướng dẫn vận hành hoặc vận hành hệ thống không đúng trình tự, xử lý các trường hợp xảy ra chưa hợp lý.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
                                            Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc I1: Đọc bản vẽ thiết kế

                                            Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                         Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  

                             nội dung công việc
                                       


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu bản vẽ thiết kế

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007 

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức về hệ thống chống sét 


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Đọc hiểu, nắm được tên gọi và chức năng các linh kiện trên bản vẽ

		Nhận biết và gọi đúng tên kỹ thuật của các linh liện, chi tiết và nhiệm vụ của chúng trong hệ thống


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Catalog có hình minh họa hoặc bản vẽ của chi tiết, linh kiện và tính năng kỹ thuật của chúng


Mạng máy tính

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kiến thức về sử dụng máy tính

		Kỹ năng đọc và tra cứu tài liệu


Kỹ năng tìm tài liệu trên mạng

		Bình tĩnh, chủ động, cần cù

		Đọc nhầm tên chi tiết, linh kiện


Hiểu sai tính năng kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện



		 3. Tìm hiểu tài liệu hướng dẫn lắp đặt và tài liệu kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện

		Nắm được các bước hoặc các thao tác cần thiết để lắp đặt các chi tiết, linh kiện


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt của các chi tiết, linh kiện

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét

		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu kỹ thuật



		 4. Vạch ra các bước tiến hành công việc

		Vạch ra được quy trình lắp đặt hợp lý, phù hợp với điều kiện hiện tại của công trình


TCXDVN 46-2007

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng xây dựng quy trình sản xuất

		Nhanh nhẹn, bình tĩnh, tự tin, quyết đoán

		Chủ quan, nắm chưa vững hiện trường thi công


Chọn thời điểm thi công không hợp lý





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
     
                                  Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc I2: Lấy dấu lắp đặt hệ thống chống sét 
                                  Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Đánh dấu các vị trí lắp đặt                                               Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  

                           thiết bị trên mặt bằng thi công


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đánh dấu vị trí lắp đặt thiết bị trên mặt bằng bản vẽ thiết kế

		Rõ ràng và chi tiết


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Bút, bút dấu, thước kẻ

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không tỉ mỉ


Làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 2. Đánh dấu các vị trí tương ứng trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Vật làm dấu


Bảng ghi chú và chỉ dẫn

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràngLàm mất vật đánh dấu



		 3. Xem xét lại việc đánh dấu trên mặt bằng thực tế và bản vẽ, đề nghị sửa đổi hoặc bổ xung cho phù hợp

		Bản vẽ thi công và thực tiễn phải phù hợp với nhau


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình 


An toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 4. Xin ý kiến chỉ đạo của lãnh đạo về việc sửa đổi ( nếu có) để tiến hành công việc cụ thể

		Chuẩn mực một cán bộ thực thi nhiệm vụ




		Bản vẽ, bút chì, thước kẻ, phần mềm máy tính.

		Kiến thức kỹ thuật


Kiến thức thi công

		Kỹ năng  giao tiếp

		Thẳng thắn


Lễ phép

		Coi thường lãnh đạo


Tính người nhà





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
     
                              Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc I3: Đào hố chôn tiếp địa            
  
                              Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị dụng cụ,                                            Người thẩm định: Bùi Hồng Huế  

                            đào hố chôn tiếp địa hệ thống                                               


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Phù hợp với địa hình và thổ nhưỡng tại khu vực đào hố


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kỹ thuật san lấp mặt bằng


An toàn lao động

		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn, thận trọng


chính xác


phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đào hố

		Đúng vị trí đã đánh dấu


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Máy xúc


Máy khoan, dùi


Cuốc, xẻng, xà beng .v.v, thước


Bảo hộ lao động


Phương tiện vận chuyển

		Như mục I3.1

		Như mục I3.1

		Nhanh nhẹn


Chính xác

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 3. Kiểm tra hố đào theo yêu cầu bản vẽ

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Thước dây, thước rút

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kỹ thuật đo đạc

		Sử dụng dụng cụ đo 

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
         
                               Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc I4:  Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa                                        Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc:  Đóng các cọc tiếp địa hoặc đặt                                   Người thẩm định: Bùi Hồng Huế    

                             các tấm tiếp địa theo tiêu chuẩn   


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công 


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kỹ thuật đóng cọc


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa

		Đúng vị trí, đúng độ sau cần thiết


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Máy đóng cọc Búa, cuốc, xẻng


Dụng cụ nâng hạ 

		Như mục I4.1

		Như mục I4.1 

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật


TCXDVN 46-2007

		Đồng hồ đo điện trở tiếp địa


Livô nước 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kiến thức về đo lường

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
                                       Ngày 23háng 9 năm 2009


Công việc I5: Lắp kim thu lôi                                                                Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Lắp đặt kim thu lôi vào các vị trí quy định                Người thẩm định: Bùi Hồng Huế    

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công 


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, kỹ thuât hàn, kỹ thuật nối dây


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng làm việc trên cao

		Chi tiết


Tỷ mỉ




		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Lắp kim thu lôi vào các vị trí đã xác định

		Đúng vị trí, đúng độ cao cần thiết


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Máy khoan, máy hàn


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Như mục I5.1

		Như mục I5.1 

		Cẩn thận, chính xác


Chắc chắn

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và đúng vị trí tọa độ yêu cầu


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Quả rọi đo độ thẳng đúng của kim


Thước đo vị trí tọa độ, độ cao 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kiến thức về đo lường




		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
         
                                   Ngày 23 tháng 9 năm 2009


Công việc I6: Rải dây và liên kết                     
                                   Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Nối dây từ tấm ( hoặc cọc) tiếp địa                                  Người thẩm định: Bùi Hồng Huế    


                            đến các kim thu lôi                                                   


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công 


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, kỹ thuât hàn


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Rải dây và liên kết các phần tử trong hệ thống

		Đúng vị trí, tiếp xúc tốt, lien kết tốt


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Máy khoan, máy hàn


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Như mục I6.1

		Như mục I6.1 

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật của bản vẽ thiết kế đã phê duyệt


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Bản vẽ thiết kế


Trang bị BHLĐ 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét




		Như mục I6.1

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ I: Lắp đặt hệ thống chống sét
                                      Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc I7: Kiểm tra toàn bộ hệ thống                                             Người biên soạn: Nguyễn Anh Tuấn


Mô tả công việc: Kiểm tra bằng đo đạc và cảm quan                          Người thẩm định: Bùi Hồng Huế                                


                     toàn bộ hệ thống sau lắp đặt  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho việc kiểm tra  


TCXDVN 46-2007




		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét




		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng kiểm tra

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Kiểm tra bằng cảm quan

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật lắp ghép, Vị trí đặt chi tiết, linh kiện


Các mối nối đúng kỹ thuật


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Sổ ghi chép


Phiếu đánh dấu lỗi

		Như mục I7.1

		Như mục I7.1 

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Đại khái, kiểm tra không đầy đủ



		 3. Đo điện trở tiếp địa

		Đảm bảo yêu cầu theo tiêu chuẩn hiện hành


TCXDVN 46-2007




		Bản vẽ thiết kế


Tiêu chuẩn kiểm tra


Trang bị BHLĐ 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống chống sét


Hệ thống các tiêu chuẩn đang có hiệu lực




		 Kỹ năng sử dụng dụng cụ đo


Xác định chính xác vị trí đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 4. Lập phiếu kiểm tra tình trạng hệ thống sau lắp đặt

		Theo mẫu đã ban hành




		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về hệ thống chống sét


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra


Ghi chép không đầy đủ


Đánh giá sơ sài





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ
                                                Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J1: Đọc bản vẽ thiết kế

                                                Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Đọc hiểu bản vẽ và nắm được                                             Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh

                             nội dung công việc   


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu bản vẽ thiết kế

		Hiểu bản vẽ


Nắm được hệ thống các bản vẽ


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức về vẽ kỹ thuật


Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


An toàn

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng

		Chủ động,  bình tĩnh, chính xác,cẩn thận, nghiêm túc, tự tin

		Hiểu sai bản vẽ


Sửa chữa bản vẽ một cách tùy tiện



		 2. Đọc hiểu, nắm được tên gọi và chức năng các linh kiện trên bản vẽ

		Nhận biết và gọi đúng tên kỹ thuật của các linh liện, chi tiết và nhiệm vụ của chúng trong hệ thống.


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Catalog có hình minh họa hoặc bản vẽ của chi tiết, linh kiện và tính năng kỹ thuật của chúng


Mạng máy tính

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kiến thức về sử dụng máy tính

		Kỹ năng đọc và tra cứu tài liệu


Kỹ năng tìm tài liệu trên mạng

		Bình tĩnh, chủ động, cần cù

		Đọc nhầm tên chi tiết, linh kiện


Hiểu sai tính năng kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện



		 3. Tìm hiểu tài liệu hướng dẫn lắp đặt và tài liệu kỹ thuậtcủa các chi tiết, linh kiện

		Nắm được các bước hoặc các thao tác cần thiết để lắp đặt các chi tiết, linh kiện.


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Hướng dẫn sử dụng và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt của các chi tiết, linh kiện

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ




		Kỹ năng đọc và sử dụng tài liệu

		Bình tĩnh, chủ động, nghiêm túc

		Không hiểu hoặc hiểu sai tài liệu kỹ thuật



		 4. Vạch ra các bước iến hành công việc

		Vạch ra được quy trình lắp đặt hợp lý, phù hợp với điều kiện hiện tại của công trình


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Hệ thống bản vẽ thiết kế


Sổ tay, bút, bút dấu


Máy tính PC hoặc Notebook

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng xây dựng quy trình sản xuất

		Nhanh nhẹn, bình tĩnh, tự tin, quyết đoán

		Chủ quan, nắm chưa vững hiện trường thi công


Chọn thời điểm thi công không hợp lý





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ
                                             Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J2: Lấy dấu lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ                               Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc:  Đánh dấu các vị trí lắp đặt thiết bị                                  Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh 

                             trên mặt bằng thi công


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đánh dấu vị trí lắp đặt thiết bị trên mặt bằng bản vẽ thiết kế

		Rõ ràng và chi tiết


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Bút, bút dấu, thước kẻ

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không tỉ mỉ


Làm mất nét hoặc số liệu cũ của bản vẽ



		 2. Đánh dấu các vị trí tương ứng trên mặt bằng thực tế thi công

		Rõ ràng, chính xác


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Vật làm dấu


Bảng ghi chú và chỉ dẫn

		Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Đánh dấu không chính xác


Ghi chú không rõ ràng


Làm mất vật đánh dấu



		 3. Xem xét lại việc đánh dấu trên mặt bằng thực tế và bản vẽ, đềnghị sửa đổi hoặc bổ xung cho phù hợp

		Bản vẽ thi công và thực tiễn phải phù hợp với nhau


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Bút chì, bút dấu


Thước kẻ, tẩy

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kiến thức thực tiễn về lắp đặt thiết bị tại công trình An toàn laođộng

		Kỹ năng sử dụng bản vẽ 


Kỹ năng làm việc tại công trường




		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Chưa suy xét kỹ, đề xuất vội vàng, không hợp lý gây lãng phí thời gian



		 4. Xin ý kiến chỉ đạo của lãnh đạo về việc sửa đổi ( nếu có) để tiến hành công

		Chuẩn mực một cán bộ thực thi nhiệm vụ


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Bút chì, thước kẻ, bản vẽ, phần mềm.

		Kiến thức kỹ thuật


Kiến thức thi công

		Kỹ năng  giao tiếp

		Thẳng thắn


Lễ phép

		Coi thường lãnh đạo


Tính người nhà





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ

                                  Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J3: Đào hố chôn tiếp địa
    
                                            Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị dụng cụ,                                                Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh

                            đào hố chôn tiếp địa hệ thống                  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Phù hợp với địa hình và thổ nhưỡng tại khu vực đào hố


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007




		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kỹ thuật san lấp mặt bằng


An toàn lao động

		Kỹ năng thao tác dụng cụ 


Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nhanh nhẹn, thận trọng


chính xác


phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đào hố

		Đúng vị trí đã đánh dấu


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Máy xúc


Máy khoan, dùi


Cuốc, xẻng, xà beng .v.v, thước


Bảo hộ lao động


Phương tiện vận chuyển

		Như mục J3.1

		Như mục J3.1

		Nhanh nhẹn


Chính xác

		Cẩu thả trong thi công


Mất an toàn lao động



		 3. Kiểm tra hố đào theo yêu cầu bản vẽ

		Đúng yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thi công


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Thước dây, thước rút

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kỹ thuật đo đạc

		Sử dụng dụng cụ đo 

		Chính xác


Hợp lý


An toàn

		Đại khái, không chuẩn mực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ
                                               Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J4: Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa                                               Người biên soạn: Hà Văn Long 


Mô tả công việc: Đóng các cọc tiếp địa hoặc                                                Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh


                             đặt các tấm tiếp địa theo tiêu chuẩn   




		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công 


TCXDVN 46-2007


TCXDVN 394-2007

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kỹ thuật đóng cọc


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa

		Đúng vị trí, đúng độ sau cần thiết


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Máy đóng cọc Búa, cuốc, xẻng


Dụng cụ nâng hạ 

		Như mục J4.1

		Như mục J4.1 

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật


TCVN 185-1988.

		Đồng hồ đo điện trở tiếp địa


Livô nước 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ
     
                                   Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J5: Rải dây và liên kết                            
                                   Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Nối dây từ tấm ( hoặc cọc) tiếp địa                                  Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh

                             đến các khu vực cần thiết  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức liên quan

		Kỹ năng liên quan

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công 


TCXDVN 46-2007




		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị


Bút, bút dấu

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Kỹ thuật lắp ráp cơ khí, kỹ thuât hàn


An toàn lao động

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Rải dây, cố định dây, liên kết dây giữa các chi tiết, phần vtử của hệ thống

		Đúng vị trí, đúng độ cao cần thiết


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Dụng cụ lắp ráp cơ khí


Máy khoan, máy hàn


Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao

		Như mục J5.1

		Như mục J5.1 

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật của bản vẽ thiết kế đã phê duyệt

		Bản vẽ thiết kế


Trang bị BHLĐ 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ




		Như mục J5.1

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ

                                  Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J6: Kiểm tra toàn bộ hệ thống                                                    Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Kiểm tra bằng đo đạc và cảm quan                                 Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh


                           toàn bộ hệ thống sau lắp đặt


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho việc kiểm tra  


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị

		Kiến thức sâu về hệ thống tiếp địa bảo vệ




		Kỹ năng làm việc tại công trường


Kỹ năng kiểm tra

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Kiểm tra bằng cảm quan

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật lắp ghép, Vị trí đặt chi tiết, linh kiện


Các mối nối đúng kỹ thuật


TCXDVN 46-2007

		Sổ ghi chép


Phiếu đánh dấu lỗi

		Như mục J6.1

		Như mục J6.1 

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Đại khái, kiểm tra không đầy đủ



		 3. Đo điện trở tiếp địa

		Đảm bảo yêu cầu theo tiêu chuẩn hiện hành


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Bản vẽ thiết kế


Tiêu chuẩn kiểm tra


Trang bị BHLĐ 

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ. Hệ thống các tiêu chuẩn  có hiệu lực

		 Kỹ năng sử dụng dụng cụ đo. Xác định chính xác vị trí đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 4. Lập phiếu kiểm tra tình trạng hệ thống sau lắp đặt

		Theo mẫu đã ban hành


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về hệ thống chống sét


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra. Ghi chép không đầy đủ. 


Đánh giá sơ sài





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ J: Lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ
                                                    Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc J7: Đấu thiết bị điện với hệ thống tiếp địa                                         Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Nối vỏ hoặc vít tiếp địa  của các thiét bị                                 Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh

                            điện với hệ thống tiếp địa chung


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho lắp ráp   


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Sổ ghi chép hoặc phiếu báo dụng cụ thiết bị cần chuẩn bị

		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ

		Kỹ năng làm việc tại công trường




		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đấu nối, liên kết

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật an toàn 


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Dụng cụ lắp ráp


Dây nối liên kết


Dụng cụ đào rãnh để đi ngầm dây liên kết ( nếu cần)

		Như mục J7.1

		Như mục J7.1 

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Đấu nối sai vị trí


Liên kết không chắc chắn, tiếp xúc điện không tốt.


Dây liên kết không đủ tiết diện



		 3. Kiểm tra mối liên kết. Đo điện trở tiếp địa chung

		Đảm bảo yêu cầu theo tiêu chuẩn hiện hành


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Bản vẽ thiết kế


Tiêu chuẩn kiểm tra




		Kiến thức cơ bản về hệ thống tiếp địa bảo vệ


Hệ thống các tiêu chuẩn đang có hiệu lực

		 Kỹ năng sử dụng dụng cụ đo


Xác định chính xác vị trí đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra



		 4. Lập phiếu kiểm tra tình trạng đấu nối thiết bị với hệ thống tiếp địa chung

		Theo mẫu đã ban hành


TCVN 185-1988.


TCVN 319-2004

		Biểu mẫu ( nếu có)


Giấy, bút


Máy tính, máy in

		Kiến thức về hệ thống chống sét


Kiến thức kiểm tra hệ thống

		Kỹ năng lập biểu và đánh giá

		Cẩn thận, chính xác


Tỷ mỉ

		Không lập phiếu kiểm tra


Ghi chép không đầy đủ


Đánh giá sơ sài





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ K: Đấu nối hệ thống và thiết bị

                                  Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc K1: Đổ phễu cáp dầu

                                                       Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Làm đầu cáp, bọc phễu,                                                  Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh

                            đổ chất cách điện         


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Làm đầu cáp

		Bóc vỏ bọc đúng kỹ thuật


TCVN 185-1986.


!! TCN 19-2006

		Dụng cụ chuyên dùng


Dao, kéo


Xăng hoặc chất tẩy


Cồn công nghiệp


Rẻ lau, băng nilông

		Kiến thức về lắp đặt cáp dầu

		Kỹ năng làm đầu cáp

		Cẩn thận


Tỷ mỉ




		Bóc sai quy định






		 2. Bọc phễu


Lắp Côliê

		Đúng tiêu chuẩn hiện hành


TCVN 185-1986.


!! TCN 19-2006

		Phễu cáp ( Thép hoặc gang)


Côliê 


Thiếc hàn, nhựa thông


Dây đồng 


Mỏ hàn thiếc


Dụng cụ vật liệu khác

		Kiến thức về lắp phễu cáp


Kiến thức về hàn thiếc

		Kỹ năng làm đầu cáp




		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Lắp không đúng


Mối hàn không ngấu chắc



		 3. Đổ chất cách điện

		Đúng tiêu chuẩn hiện hành


TCVN 185-1986.


!! TCN 19-2006

		Chất cách điện


Đồ gá đầu cáp


Phễu đổ chất cách điện

		Kiến thức về hóa




		Kỹ năng làm đầu cáp




		Cẩn thận


Tỷ mỉ, chính xác

		Đổ không đúng kỹ thuật





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ K: Đấu nối hệ thống và thiết bị

                         Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc K2: Ép đầu cốt                                                                  Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Làm đầu cáp, lắp đầu cốt,                                      Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh


                             ép đầu cốt, bọc đầu cốt         


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Làm đầu cáp

		Bóc vỏ cáp đúng kỹ thuật và độ dài phù hợp với đầu cốt.


11 TCN 19-2006

		Dụng cụ chuyên dùng


Dao, kéo, kìm cắt.

		Kiến thức về làm sạch đầu cáp và bóp cốt

		Sử dụng thành thạo thiết bị

		Cẩn thận


Tỷ mỉ

		Phần vỏ bọc cáp bị cắt quá dài hoặc quá ngắn


Vết cắt ngang vỏ cáp không phẳng đều



		 2. Lắp đầu cốt vào phần vỏ cáp đã bóc vỏ

		Lắp đúng và chính xác


11 TCN 19-2006

		Kìm, búa, vải giáp, rẻ lau, cồn công nghiệp, đầu đánh dấu

		Như mục K2.1

		Kỹ năng lắp đầu cốt

		Dứt khoát


Cẩn thận


Tỷ mỉ

		Lắp không đúng góc độ .



		 3. Bóp đầu cốt

		Bóp đúng kỹ thuật, Liên kết chặt chẽ.


11 TCN 19-2006

		Kìm bóp cốt thông thường hoặc Thủy lực

		Biết sử dụng kìm bóp cốt và chọn cỡ phù hợp

		Kỹ năng bóp đầu cốt

		Cẩn thận

		Bóp không chặt hoặc quá mạnh làm bẹp phần cáp và đâu cốt



		 4. Bọc đầu cốt

		Bọc kín phần đầu cốt liên kết với cáp, không để lộ dây cáp

		Vỏ bọc chuyên dụng hoặc băng dính cách điện

		Kiến thức về điện

		Kỹ năng bọc đầu dây

		Nghiêm túc


Cẩn thận

		Bọc sai hoặc không chặt chẽ, phần đồng của cáp hở ra nhiều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ K: Đấu nối hệ thống và thiết bị

                            Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc K3: Uốn khuyết đầu dây
                                                 Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị dụng cụ, uốn                                    Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh                                         


                            thành khuyết các đầu dây nhỏ   


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Bóc vỏ phần đầu dây chuẩn bị uốn khuyết

		Bóc vỏ đúng kích thước


Đầu dây sạch sẽ


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006

		Dụng cụ bóc vỏ dây


Giấy giáp, cồn công nghiệp

		Kiến thức về tiếp xúc điện

		Kỹ năng làm đầu dây

		Bình tĩnh, tỷ mỉ

		Để bẩn đầu dây


Đoạn bóc vỏ quá dài hoặc quá ngắn



		 2. Uốn khuyết

		Uốn đúng bản vẽ và yêu cầu kỹ thuật


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006

		Kìm uốn hoặc thiết bị chuyên dụng

		Kiến thức về cơ khí và tiếp xúc điện

		Kỹ năng làm đầu dây

		Bình tĩnh, tỷ mỉ

		Uốn sai kích thước


Đầu uốn bị bẩn và công vênh





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ K: Đấu nối hệ thống và thiết bị

                               Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc K4: Đánh dấu đầu cáp                                                            Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Dùng thẻ hoặc vòng số đánh dấu các đầu dây             Người thẩm định: Vũ Hoàng Minh

                            và cáp theo trình tự đã được quy định     


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công


 TCVN 185-1986.


11TCN 19-2006

		Bản vẽ thiết kế


Tem, thẻ đánh dấu 


Đầu số hoặc chữ


Dây buộc, keo dán.

		Đọc được bản vẽ lắp ráp mạch điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện

		Chi tiết


Tỷ mỉ

		Chuẩn bị không đầy đủ hoặc không phù hợp



		 2. Đánh dấu đầu cáp

		Đúng vị trí, và đảm bảo kỹ thuật thiết kế


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006

		Dụng cụ chuyên dùng Đầu số, thẻ , dây buộc v.v

		Như mục K4.1

		Như mục K4.1 

		Cẩn thận, chính xác

		Thiếu chính xác


Cẩu thả trong thi công



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật, chính xác trong việc đánh dấu


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006

		Đồng hồ đo điện trở 




		Kiến thức cơ bản về kỹ thuật điện


Kiến thức về đo lường

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo

		Cẩn thận, chính xác

		Đại khái, không tôn trọng các yêu cầu kỹ thuật đặt ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ K: Đấu nối hệ thống và thiết bị
                                    Ngày 24 tháng 9 năm 2009


Công việc K5: Đấu cáp vào các thiết bị phân phối                             Người biên soạn: Hà Văn Long


Mô tả công việc: Nối các đầu cáp, đầu dây vào                                 Người thẩm định:  Vũ Hoàng Minh

                             các thiết bị trong hệ thống điện  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		Đảm bảo cho thi công 


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006


11 TCN 18-2006

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ đấu nối: Tuốc nơ vit Kìm, clê 


Dây buộc

		Kiến thức về hệ thống điện Kiến thức về lắp ráp mạch điện


Kiến thức an toàn điện

		Kỹ năng lắp ráp mạch điện

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Chuẩn bị không đầy đủ



		 2. Đấu nối

		Đúng vị trí, chặt chẽ, tiếp xúc tốt

		như mục K6.1

		như mục K5.1

		như mục K5.1

		như mục K5.1

		Lắp ráp không chính xác


Tiếp xúc không tốt



		 3. Kiểm tra thực hiện

		Đảm bảo yêu cầu về kỹ thuật, mỹ thuật và đúng vị trí và tiếp xúc tốt


TCVN 185-1986.


11 TCN 19-2006

		Bản vẽ thi công


Đồng hồ vạn năng đo được điện trở Dụng cụ lắp ráp

		như mục K5.1

		Kỹ năng kiểm tra mạch điện

		như mục K5.1

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần                                      
       Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L1: Kiểm tra tổng thể
                                                          Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Bằng cảm quan và các thiết bị đo,                                      Người thẩm định: Mai Hùng Cường 

                           kiểm tra toàn bộ hệ thống 


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Kiểm tra tổng thể bằng cảm quan

		Hệ thống thiết bị được lắp đặt đúng tiêu chuẩn và bản vẽ 


TCXDVN 394-2007

		Bản vẽ mặt bằng lắp đặt thiết bị Bản vẽ sơ đồ điện hệ thống

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị


Kiến thức về điện

		Kỹ năng kiểm tra

		Nghiêm túc, cẩn thận

		Kiểm tra sơ sài, đại khái



		 2. Kiểm tra những vị trí, thiết bị cần thiết bằng dụng cụ đo

		Theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế thi công hoặc tiêu chuẩn hiện hành


TCVN 185-2006


TCXDVN 394-2007

		Dụng cụ đo điện Và các dụng cụ đo khácBản vẽ sơ đồ điện và các yêu cầu kỹ thuật

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị


Kiến thức về đo lường và đánh giá kết quả đo

		Kỹ năng kiểm tra


Kỹ năng sử dụng dụng cụ đo

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Không kiểm tra hoặc bỏ sót những vị trí, thiết bị cần thiết



		 3. Lập biên bản kết quả kiểm tra và khắc phục những chỗ chưa phù hợp

		Theo quy định của cơ sở hoặc tiêu chuẩn theo các hệ thống quản lý chất lượng


TCXDVN 394-2007

		Biểu mẫu


Giấy, bút

		Kiến thức về lắp đặt thiết bị


Kiến thức về đo lường và đánh giá kết quả đo




		Kỹ năng về ghi chép tài liệu

		Nghiêm túc, cẩn thận


tỷ mỉ

		Làm đại khái, qua chuyện





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần                                      
    Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L2: Nghiên cứu quá trình kiểm tra                                             Người biên soạn: Dương Công Hưng 


Mô tả công việc: Đọc, xem xét tài liệu và hệ thống                                    Người thẩm định: Mai Hùng Cường


lắp đặt thực tiễn. Tìm hiểu chính xác 


quy trình vận hành thiết bị và hệ thống


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Tìm hiểu tài liệu liên quan

		Hiểu và nắm vững quy trình vận hành của từng thiết bị và hệ thống


TCXDVN 394-2007

		Bản vẽ thiết kế


Hồ sơ thiết bị


Quy trình vận hành

		Kiến thức về hệ thống điện

		Kỹ năng tìm và đọc tài liệu

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Đọc qua loa


Không hiểu nguyên lý vận hành thiết bị và hệ thống



		 2. Xem xét hệ thống lắp đặt thực tiễn để nắm vững quy trình vận hành thiết bị

		Đúng với bản vẽ thiết kế thi công


TCXDVN 185-1986


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008 

		Bản vẽ thiết kế, thi công lắp đặt thiết bị


Các biên bản lắp đặt thiết bị và đấu nối hệ thống

		Kiến thức về hệ thống điện

		Kỹ năng làm việc tại công trường

		Nghiêm túc


Chịu khó


Cẩn thận

		Không xem xét cẩn thận





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần                                                   Ngày 15 tháng 9 năm 2009


Công việc L3: Kiểm tra thử thiết bị không tải
                                     Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Cho lần lượt từng thiết bị hoạt động                                   Người thẩm định: Mai Hùng Cường

không tải độc lập. Đo lường các thông số không tải và đánh giá         


tính năng và tiên lượng độ an toàn của thiết bị nếu vận hành có tải


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc thuộc lại quy trình vận hành thiết bị 

		Nắm vững các bước thao tác khởi động, dừng thiết bị và xử lý khi có sự cố


TCXDVN 394-2007

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Chính xác và quyết đoán

		Khống thuộc các bước thao tác và xử lý sự cố



		 2. Vận hành thiết bị không tải và đo đạc các thông số cần thiết

		Thực hiện đúng quy trình


Đo chính xác các thông số


TCXDVN 394-2007




		Quy trình vận hành


Các dụng cụ đo


Sổ nhật ký hoặc biên bản vận hành


Các trang thiết bị BHLĐ

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện


Kiến thức về đo lường


Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình


Kết quả đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần                                               Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L4: Kiểm tra hệ thống không tải                                               Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Cho hệ thống hoạt động không tải                                 Người thẩm định: Mai Hùng Cường

                         một cách đồng bộ. Theo dõi, đo đạc, lập biên bản và 


                         đánh giá sự hoạt động và an toàn của hệ thống


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc thuộc quy trình vận hành thiết bị 

		Nắm vững các bước thao tác khởi động, dừng toàn bộ hệ thống và xử lý khi có sự cố


TCXDVN 394-2007

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành hệ thống thiết bị điện

		Kỹ năng vận hành hệ thống

		Chính xác và quyết đoán

		Khống thuộc các bước thao tác và xử lý sự cố



		 2. Vận hành không tải lần lượt các thiết bị trong hệ thống

		Thực hiện đúng quy trình


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện

		Kỹ năng vận hành thiết bị

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình






		 3. Vận hành không tải toàn hệ thống và đo đạc các thông số cần thiết

		Thực hiện đúng quy trình


Đo chính xác các thông số


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008

		Quy trình vận hành Các dụng cụ đo Sổ nhật ký hoặc biên bản vận hành Các trang thiết bị BHLĐ

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện


Kiến thức về đo lườngKiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình


Kết quả đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần
                                        Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L5: Kiểm tra thử thiết bị có tải
                                        Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Cho lần lượt từng thiết bị hoạt động mang                 Người thẩm định: Mai Hùng Cường

               tải độc lập Đo lường các thông số ở một số điểm tải 


               và đánh giá tính năng và tiên lượng độ an toàn của 


               thiết bị nếu đưa vào phục vụ sản xuất 


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc thuộc quy trình vận hành thiết bị 

		Nắm vững các bước thao tác khởi động, dừng, thay đổi phụ tải cho thiết bị và xử lý khi có sự cố


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Chính xác và quyết đoán

		Khống thuộc các bước thao tác và xử lý sự cố



		 2. Vận hành thiết bị mang tải và đo đạc các thông số cần thiết

		Thực hiện đúng quy trình


Đo chính xác các thông số


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008

		Quy trình vận hành


Các dụng cụ đo


Sổ nhật ký hoặc biên bản vận hành


Các trang thiết bị BHLĐ

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện


Kiến thức về đo lường


Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình


Kết quả đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần                                 
       Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L6: Kiểm tra hệ thống khi có tải                                          Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Cho hệ thống hoạt động mang tải                             Người thẩm định: Mai Hùng Cường 

                một cách đồng bộ Theo dõi, đo đạc, lập biên bản 


                và đánh giá sự hoạt động và an toàn của hệ thống


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc thuộc quy trình vận hành thiết bị 

		Nắm vững các bước thao tác khởi động, dừng toàn bộ hệ thống và xử lý khi có sự cố


TCXDVN 394-2007

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành hệ thống thiết bị điện

		Kỹ năng vận hành hệ thống

		Chính xác và quyết đoán

		Khống thuộc các bước thao tác và xử lý sự cố



		 2. Vận hành không tải lần lượt các thiết bị trong hệ thống

		Thực hiện đúng quy trình


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008

		Quy trình vận hành


Hướng dẫn sử dụng

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện

		Kỹ năng vận hành thiết bị

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình






		 3. Vận hành có tải toàn hệ thống và đo đạc các thông số cần thiết

		Thực hiện đúng quy trình


Đo chính xác các thông số


TCXDVN 394-2007


QCVN 01-2008

		Quy trình vận hành


Các dụng cụ đo Sổ nhật ký hoặcbiên bản vận hànhCác rangthiết bị BHLĐ

		Kiến thức về vận hành thiết bị điện


Kiến thức về đo lường


Kiến thức về an toàn lao động

		Kỹ năng sử dụng thiết bị đo và đánh giá kết quả

		Bình tĩnh, chính xác

		Thực hiện sai quy trình


Kết quả đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần
                                           Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L7: Bàn giao sau vận hành                                                       Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Lập biên bản bàn giao trên                                            Người thẩm định: Mai Hùng Cường                             


                           cơ sở kết quả vận hành của hệ thống


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Tập hợp tất cả các biên bản ghi hiện trạng hoạt động của từng thiết bị và hệ thống

		Đầy đủ các biên bản và ghi chú cần thiết


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 4252-1988


TCVN 5640-1991

		Các giấy tờ, tài liệu ghi chép liên quan đến quá trình vận hành không tải và có tải

		Kiến thức về vận hành thiết bị và hệ thống

		Kỹ năng tập hợp số liệu




		Tỷ mỉ


Nghiêm túc

		Thiếu biên bản vận hành


Các biên bản ghi không đầy đủ các mục để đánh giá  hoạt động của chúng  trong hệ thống



		 2. Lập biên bản bàn giao 

		Rõ ràng, dễ hiểu

		Các biểu mẫu hoặc giấy viết


Bút , máy tính, máy in

		Kiến thức về vận hành thiết bị và hệ thống

		Kỹ năng lập biên bản

		Tỷ mỉ, chính xác

		Thiếu tinh thần trách nhiệm


Làm qua loa đại khái





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ L: Kiểm tra, chạy thử từng phần                                    
  Ngày 25 tháng 9 năm 2009


Công việc L8: Lập bản vẽ hoàn công                                                         Người biên soạn: Dương Công Hưng

Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ thiết kế ban đầu                                Người thẩm định: Mai Hùng Cường               


và  bản vẽ thực tế thi công sửa lại cho 


chính xác với thực tiễn lắp đặt vận hành


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Tập hợp tất cả các bản vẽ thiết kế, bản vẽ thi công, các sửa đổi thiết kế trong quá trình thi công, biên bản ghi hiện trạng hoạt động của từng thiết bị và hệ thống

		Đầy đủ các tài liệu liên quan


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 4252-1988


TCVN 5640-1991

		Các giấy tờ, tài liệu ghi chép liên quan đến quá trình thiết kế, lắp đặt và vận hành

		Kiến thức về hệ thống thiết bị điện

		Kỹ năng tập hợp tài liệu




		Tỷ mỉ


Nghiêm túc

		Thiếu tài liệu hoặc sơ sài khi sửa đổithiết kế 



		 2. Lập bản vẽ hoàn công 

		Đúng với thực tiễn lắp đặt và vận hành

		Giấy, bút


Máy tính, máy in và thiết bị văn phòng

		Kiến thức về lắp đặt và vận hành thực tiễn

		Kỹ năng thiết kế và sửa đổi thiết kế

		Tỷ mỉ, chính xác, có tinh thần trách nhiệm cao

		Thiếu tinh thần trách nhiệm


Làm qua loa đại khái





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ M: Lắp đặt mạch điện thang máy           
                          Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc M1: Chuẩn bị điều kiện lắp đặt                                         Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Chuẩn bị điều kiện lắp đặt                                      Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 

                            và lấy dấu vị trí .     


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Đọc tài liệu hướng dẫn lắp đặt

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Đầy đủ bản vẽ hướng dẫn lắp đặt

		Kiến thức đọc bản vẽ. Kiến thức thang máy, thang nâng hàng.

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ 

		Chủ động, cần cù

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích



		 2. Khảo sát vị trí lắp đặt

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Bản vẽ thi công


Mặt bằng lắp đặt


Sổ ghi chép, bút




		Kiến thức đọc bản vẽ thi công


Khả năng thi công thực tế

		Kỹ năng thi công thực tế

		Cần cù, tỷ mỷ

		Xác định và đề xuất không hợp lý gây mát thời gian thi công



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Khoan bêtông, mũi khoan, búa, các dụng cụ lắp đặt cơ khí bằng tay.

		Kiến thức lắp đặt thiết bị thực tế

		Kỹ năng lên kế hoạch, chuẩn bị thi công

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận

		Chẩn bị không đầy đủ hoặc không đúng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện lấy dấu, vị trí

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Thước vạch, mũi đột, khoan cầm tay. 

		Công dụng, cấu tạo các loại dụng cụ liên quan

		Sử dụng thành thạo dụng cụ. Đo đạc, vạch dấu thành thạo

		Lấy dấu đầy đủ, chính xác

		 Đánh dấu vị trí không rõ ràng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ M: Lắp đặt mạch điện thang máy                                        Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc M2: Lắp đặt mạch điện các bộ phận cấu thành                   Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Lắp đặt mạch điện động lực và điều khiển.              Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm 


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiệm thu trước khi lắp đặt.

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Thước đo, Bản vẽ thiết kế, Đồng hồ vạn năng, đồng hồ Mêgaôm...

		Kiến thức đọc bản vẽ. Kiến thức kỹ thuật đo điện, điện trở...

		Kỹ năng đọc và xử lý bản vẽ. Kỹ năng đo đạc, đo điện.

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Đọc qua loa, bỏ sót các ký hiệu, các chú thích trên bản vẽ. đo sai các thông số.



		 2. Đưa vật tư, thiết bị lên bưồng thang máy. 

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Bản vẽ thiết kế, tời hàng, thang trèo, dụng cụ, vật tư....

		Kiến thức về vật tư, thiết bị, an toàn trong lắp đặt.

		Thao tác các dụng cụ vận chuyển.

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Thao tác vậnchuyển không an toàn, làm sai quy trình an toàn...



		 3. Lắp đặt cáp động lực.

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		Bo cửa, đầu cửa, cánh cửa ngưỡng cửa, thước đo, dụng cụ thi công....

		Kỹ thuật lắp đặt, định vị, 


đo đạc, 

		Sử dụng dụng cụ đo đạc, khoan cắt, định vị, căn chỉnh....

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Thao tác lắp đặt không an toàn, làm sai quy trình  Lắp nhầm vị trí...



		 4. Lắp đặt cáp điều khiển cho các cửa tầng, ca bin.

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		ca bin, ray đối trọng thước đo, dụng cụ thi công....

		Kỹ thuật lắp đặt, định vị, 


đo đạc,

		Sử dụng dụng cụ đo đạc, khoan cắt, định vị,

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Thao tác lắp đặt không an toàn, làm sai quy trình  Lắp nhầm vị



		 5. Lắp đặt tủ điều khiển, các thiết bị điều khiển, khống chế cho các cửa tầng.

		TCVN 6395-1998


TCVN 5744-1993

		ca bin, ray đối trọng thước đo, dụng cụ thi công....

		Kỹ thuật lắp đặt, định vị, 


đo đạc,

		Sử dụng dụng cụ đo đạc, khoan cắt, định vị,

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Thao tác lắp đặt không an toàn, làm sai quy trình  Lắp nhầm vị





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ M: Lắp đặt thang máy   
              
                                 Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc M3: Hiệu chỉnh sau lắp đặt                                                      Người biên soạn: Dương Công Hưng


Mô tả công việc: Hiệu chỉnh và kiểm định kỹ thuật an toàn.                    Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Hiệu chỉnh thang máy.

		 TCVN 5744-1993


TCVN 6904-2001

		Bản vẽ thi công, dụng cụ hiểu chỉnh, đo đạc, 

		Kiến thức căn chỉnh, sử dụng dụng cụ căn chỉnh....

		Kỹ năng căn chỉnh, kỹ thuật rọi.

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Đo sai kích thước, căn chỉnh lệch lạc,



		 1. Kiểm định kỹ thuật an toàn.

		 TCVN 5744-1993


TCVN 6904-2001

		Bản vẽ thi công, dụng cụ hiểu chỉnh, đo đạc, 

		Kiến thức kiểm định, sử dụng dụng cụ kiểm định....

		Kỹ năng kiểm định, đo đạc các thông số.

		Cần cù, tỷ mỷ, cẩn thận, chính xác...

		Kiểm định sai các giá trị. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ N: Sử lý sự cố



                                           Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc N1: Theo dõi phát hiện sự cố                                                   Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Theo dõi quá trình vận hành và phát hiện sự cố            Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm  


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Theo dõi trong suốt quá trình vận hành.

		Nắm được Quy trình vận hành, điều kiện làm việc của máy.


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử dụng kèm theo máy (Catalogue) các dụng cụ kiểm tra.

		Kiến thức cơ bản về máy đang sử dụng.

		Sử dụng máy tính và các phần mềm chuyên dụng, các dụng cụ đo.

		Thận trọng


Nghiêm túc, chủ động.




		Không theo dõi trong suốt quá trình làm việc của máy. 



		 2. Quan sát các hiện tượng làm việc không bình thường và các thiết bị kiểm tra phát hiện sự cố.

		Phân biệt được các hiện tượng làm việc bình thường hay không bình thường của máy. 


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy


(catalogue).


Sổ tay, bút ghi chép. Các dụng cụ đo kiểm.

		Kiến thức thực tiễn về về sự cố máy và các thiết bị kiểm tra.

		Kỹ năng làm việc thực tế. Kỹ năng đọc và tra cứu tài liệu. Sử dụng dụng cụ đo. 

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Phân biệt nhầm các hiện tượng làm việc của máy.






		 3. Kịp thời có biện pháp sử lý.

		Sử lý chính xác sự cố.


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy.

		Kiến thức kỹ thuật, Kiến thức thi công.

		Kỹ năng thao tác dụng cụ.

		Chủ động, chính xác cẩn thận.

		Sử lý nhầm sự cố. Sử lý sự cố vượt quá thẩm quyền.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ N: Sử lý sự cố



                                          Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc N2: Dừng máy                                                                         Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Ngừng hoạt động của máy khi có                                 Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm  


                            quyết định dừng máy   


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Quyết định dừng máy.

		Rõ ràng và chi tiết


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 391-2007

		Máy thông tin nội bộ, loa báo, văn bản.

		Có đầy đủ thông tin về việc dừng máy (Sự cố hay bảo dưỡng)

		Kỹ năng làm việc thực tế

		Thận trọng


Nghiêm túc




		Phản ứng nhầm sự cố.



		 2. Xác định biên pháp ừng máy hợp lý

		Rõ ràng, chính xác


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy điện (catalogue).


Sổ tay, bút ghi chép.

		Kiến thức thực tiễn về về sự cố máy và các thiết bị kiểm tra.

		Kỹ năng làm việc thực tế.

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Xác định không đúng mục đích dừng máy. Xác định nhầm biên pháp dừng máy.






		 3. Thực hiện dừng máy.

		Thực hiện đúng trình tự.Dảm bảo các biện pháp an toàn cho người và thiết bị.


QCVN 01-2008


TCVN 185-1986


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy điện(catalogue).


Sổ tay, bút ghi chép.Dụng cụ nghề điện.

		Kiến thức thực tiễn về về sự cố máy và các thiết bị kiểm tra.

		Kỹ năng làm việc thực tế. kỹ năng sử dụng các dụng cụ nghề điện. 

		Thận trọng


Nghiêm túc


Tỷ mỉ


chính xác

		Làm không đúng thao tác. Không có các thiết bị an toàn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ N: Sử lý sự cố


    
                                            Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc N3: Xác định nguyên nhân

                                            Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Xác định nguyên nhân dẫn đến những                            Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm    

          sự cố khi vận hành máy điện, có biện pháp sử lý.


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Xác dịnh nguyên nhân sự cố, phân loại sự cố

		Xác định chính xác nguyên nhân gây sự cố, phân loại sự cố theo đúng tiêu chuẩn. phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra. Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sủ dụng kèm theo máy (Catalogue). Các dụng cụ kiểm tra. Sổ tay bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tê trong vận hành sử chữa máy điện.

		Kỹ năng khám máy, kiểm tra thiết bị. Kỹ năng làm việc trong nhà xưởng.

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn Thận trọng,


chính xác

		Xác định nhầm sự cố, phân loại không đúng sự cố.



		 2. Có biện pháp kịp thời xử lý.

		Thực hiện đúng và đầy đủ các biện pháp an toàn trong trường hợp có sự cố. Tìm ra phương án hữu hiệu nhất để xử lí sự cố


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử dụng bảo quản máy của nhà chế tạo (catalogue máy). Có đầy đủ các thiết bị để kiểm tra. Sổ tay, bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tê trong vận hành sử chữa máy điện. Chọn thiết bị thay thế.

		Kĩ năng thao tác các dụng cụ nghề điện

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn. An toàn

		Thao tác không dúng chu trình kỹ thuật, an toàn. Xử lý chậm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ N: Sử lý sự cố



                                           Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc N4: Sử lý sự cố trong phạm vi cho phép                                   Người biên soạn: Mai Hùng Cường 


Mô tả công việc: Sử lí những sự cố hư hỏng nằm trong                            Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm    

              phạm vi cho phép, Trong điều kiện về dụng cụ nhà xưởng


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Xác dịnh nguyên nhân sự cố, phân loại sự cố

		Xác định chính xác nguyên nhân gây sự cố, phân loại sự cố theo đúng tiêu chuẩn. phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sủ dụng kèm theo máy (Catalogue). Các dụng cụ kiểm tra. Sổ tay bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tê trong vận hành sử chữa máy điện.

		Kỹ năng khám máy, kiểm tra thiết bị. Kỹ năng làm việc trong nhà xưởng.

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn Thận trọng,


chính xác

		Xác định nhầm sự cố, phân loại không đúng sự cố.



		 2. Xử lí những sự cố hư hỏng nằm trong pham vi cho phép, trong điều kiện về dụng cụ nhà xưởng.

		Thực hiện đúng và đầy đủ các biện pháp an toàn trong trường hợp có sự cố. Chọn vật tư nhiên liệu đúng chủng loại, đặc điểm kỹ thuật. Sửa chữa đúng qui trình


 QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sử dụng bảo quản máy của nhà chế tạo (catalogue máy). Có đầy đủ các thiết bị để sửa chữa thay thế và kiểm tra. Sổ tay, bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tê trong vận hành sử chữa máy điện. Chọn thiết bị thay thế.

		Kĩ năng thao tác các dụng cụ nghề điện

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn. An toàn

		Thao tác không dúng chu trình kỹ thuật, an toàn. Chọn thay thế sai thiết bị



		 3. Kiểm tra, chạy thử.

		Khắc phục được sự cố, máy chạy êm không có dấu hiệu tiếp tục sự cố.


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Các thiết bị kiểm tra. Sổ tay bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tê trong vận hành sử chữa máy điện.,chạy thử máy. 

		Thao tác đo đạc thuần thục thuần thục. 

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, an toàn

		Thiết bị kiểm tra không chuẩn,kiểm tra dại khái qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ N: Sử lý sự cố
                      
                                           Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc N5: Báo cáo người có trách nhiệm                                           Người biên soạn: Mai Hùng Cường


                        khi sư cố  vượt quá thẩm quyền

                      Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm    


 Mô tả công việc: Xác dịnh nguyên nhân sự cố,                                       


                              phân loại sự cố, báo cáo người có trách nhiệm 


                              khi sự cố vượt quá thẩm quyền


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Xác dịnh nguyên nhân sự cố.

		Xác định chính xác nguyên nhân gây sự cố, phán đoán được những vấn đề có thể sảy ra


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sủ dụng kèm theo máy (Catalogue). Các dụng cụ kiểm tra. Sổ tay bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tê trong vận hành sử chữa máy điện.

		Kỹ năng khám máy, kiểm tra thiết bị. Kỹ năng làm việc trong nhà xưởng.

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn,


chính xác

		Xác định nhầm sự cố. 



		 2. Phân loại sự cố

		Phân loại sự cố theo đúng tiêu chuẩn


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Tài liệu hướng dẫn sủ dụng kèm theo máy (Catalogue). Các dụng cụ kiểm tra. Sổ tay bút ghi chép.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tế trong vận hành  sửa chữa máy điện. Phân loại sự cố trong máy điện.

		Kỹ năng khám máy, kiểm tra thiết bị. Kỹ năng làm việc trong nhà xưởng.

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn ,


chính xác

		Phân loại không đúng sự cố.



		 3. Báo cáo người có trách nhiêm khi sự cố vượt qua  thẩm quyền. 

		Báo cáo kịp thời cho người có trách nhiệm để sử lí sự cố. Lập biên bản.


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Sổ tay, bút ghi chép, phấn, phiếu kiểm tra.

		Kiến thức về lý thuyết máy điện. Kiến thức thực tế trong vận hành sửa   chữa máy điện. 

		Kỹ năng làm việc thực tế. Kỹ năng làm báo cáo.

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn,


chính xác

		Đại khái. Trốn tránh trách nhiệm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ N: Sử lý sự cố




                             Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc N6: Lập biên bản sử lí sự cố.

                             Người biên soạn: Mai Hùng Cường


Mô tả công việc: Lập biên bản sử lý sự cố                                             Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm    

                             theo đúng quy định
      


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu....

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Giữ nguyên hiện trường. Thực hiên các biện pháp an toàn.

		Đảm bảo an toàn và giữ  nguyên hiện trường.


QCVN 01-2008

		Sổ tay, bút ghi chép. Hiện trường xảy ra sự cố, đương sự.

		Kiến thức về an toàn. Xử lý sự cố.

		Kỹ năng làm việc thực tế.

		Cẩn thận, chính xác

		Làm hư hỏng hiện trường, trốn tránh trách nhiệm.



		 2. Lập biên bản xử lý sự cố.

		Nêu được nguyên nhân sự cố, thời gian xảy ra sự cố,hiện trường xảy ra sự cố. Các bước tiến hành sử lý, hiệu quả của sử lý.


QCVN 01-2008


TCVN 391-2007

		Sổ tay, bút ghi chép. Hiện trường xảy ra sự cố, đương sự.




		Kiến thức về lập biên bản bản.

		Kỹ năng giám định và xử lý sự cố. 

		Thận trọng,


Nghiêm túc,


Tỷ mỉ,


chính xác, nhanh nhẹn,


chính xác

		Biên bản ghi không đầy đủ. Bao che, trốn tránh trách nhiệm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ O:  Nâng chuyển thiết bị     
                                                    Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc O1: Chuẩn bị dụng cụ

                                          Người biên soạn: Lục Kim Anh


Mô tả công việc: Chuẩn bị và lập kế hoạch                                              Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm    

                            sử dụng dụng cụ.       


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1.Thống kê số lượng thiết bị và dụng cụ 

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		- Các trang thiết bị móc, khoá cáp, kích, tời, Palăng...


- Toàn bộ các dụng cụ trợ giúp như kìm, Clê, búa, kích, thiết bị thuỷ lực cần thiết...


- Các dụng cụ bảo hộ an toàn lao động, dây neo buộc, mũ bảo hiểm, dày dép...  

		- Kiến thức về công việc nâng chuyển thiết bị. 


- Kiến thức về các dụng cụ trợ giúp quá trình nâng chuyển.


- An toàn lao động 

		- Liên hệ các công việc sắp tiến hành để chuẩn bị các trang thiết bị cho phù hợp. 


- Hiểu biết nội quy an toàn lao động.

		- đầy đủ.


- Cụ thể.


- Chắc chắn.


- Rõ ràng.

		- Trang thiết bị không phù hợp hoặc thiếu, hoặc thừa chưa đảm bảo tiến độ cho công việc.



		 2. Yêu cầu cung cấp các dụng cụ và thiết bị còn thiếu

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		- Bảng liệt kê cụ thể các dụng cụ, trang thiết bị còn thiếu.

		- Kiến thức công việc nâng chuyển.


- Giao tiếp và quan hệ công việc.

		- Giao tiếp.

		- Cụ thể.


- đúng hạn.

		- Thiếu thuyết phục, không trình bày rõ công việc để mua sắm dụng cụ.



		 3. Lập kế hoạch sử dụng dụng cụ.

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		- Các trang thiết bị.


- Các dụng cụ nâng hạ.


- Các đồ dùng bảo hộlao động.  

		- Kế hoạch sản xuất và sử dụng dụng cụ.

		- Lập kế hoạch. 

		-Nghiêm túc.


- Cẩn thận. 

		- Kế hoạch thiếu cụ thể.



		 4. Lập kế hoạch bảo quản dụng cụ. 

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		- Các trang thiết bị .


- Các dụng cụ neo buộc.


- Các đồ dùng bảo hộ lao động.


- Tủ đựng, dụng cụ lưu giữ và quản lý. 

		- Lưu giữ và quản lý trang thiết bị sản xuất và dụng cụ sản xuất.

		- Quản lý và lưu giữ trang thiết bị .

		-Nghiêm túc.

		- Bảo quản không đúng, để lộn xộn vị trí các đồ dùng dụng cụ.



		 5. Bàn giao tổ đội lắp, lưu giữ và sử dụng.

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		- Danh sách công việc của từng đội được giao.


- Danh sách trang thiết bị dụng cụ đã được phân loại.


- Toàn bộ trang thiết bị, dụng cụ sản xuất.

		- Kiến thức sử dụng trang thiết bị.


- Kiến thức chỉ đạo, lắp ráp.


- Kiến thức sử dụng trang thiết bị.

		- Giao nhận đồ dùng, trang thiết bị và dụng cụ sản xuất trong nội bộ.

		- Cụ thể.


- Chính xác.


- Rõ ràng.

		- Bàn giao thiếu cụ thể và không đầy đủ.


- Chưa có biện pháp cất giữ bảo quản trong từng đội.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ O: Nâng chuyển thiết bị     
                                                  Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc O2: Thao tác các nút nối, buộc, móc, khoá cáp.                  Người biên soạn: Lục Kim Anh


Mô tả công việc: Sử dụng dây, móc, khóa cáp                                      Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm      

                            nâng chuyển thiết bị   


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn đấu nối

		Đọc hiểu bản vẽ nguyên lý


Theo tiêu chuẩn đấu nối

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn đấu nối

		Kiến thức đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ

		Kỹ năng làm việc với bản vẽ giấy hoặc trên máy vi tính PC

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai hoặc thay đổi, sửa chữa tuỳ tiện trên bản vẽ.



		 2. Lên phương án đấu nối thực tế

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		Sổ, bút ghi chép, bút dấu

		Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Chuyển hoá thiếu hoặc sai sang sơ đồ lắp đặt thực tế



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		TCVN 5862 TCVN 5180

		Các thiết bị đấu nối bằng tay




		Kién thức thi công công trình


An toàn

		Kỹ năng nút nối, buộc, móc, khoá cáp.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Không đủ, hoặc không đúng chủng loại dụng cụ lắp đặt



		 4. Thực hiện nút nối, buộc, móc, khóa cáp

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		Các bản vẽ thi công


Các thiết bị đấu nối bằng tay: Dây, móc, khoá cáp....

		Kiến thức về hệ thống nâng chuyển


Kiến thức an toàn  thi công.

		Kỹ năng buộc, móc, khoá cáp.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Nút nối, móc, khoá cáp không chắc chắn.



		 5. Kiểm tra thực hiện

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5180-1990

		Bản vẽ thi công.

		Kiến thức về thiết bị nâng chuyển

		Kỹ năng kiểm tra hệ thống nâng chuyển.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ O: Nâng chuyển thiết bị     
                                               Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc O3: Nâng hạ thiết bị bằng Kích                                         Người biên soạn: Lục Kim Anh


Mô tả công việc: Sử dụng kích nâng chuyển thiết bị                          Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm    

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn kích

		Đọc hiểu tài liệu nguyên lý


theo tiêu chuẩn kích

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn kích

		Kiến thức đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ

		Kỹ năng làm việc với bản vẽ giấy hoặc trên máy vi tính PC

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai hoặc thay đổi, sửa chữa tuỳ tiện trên bản vẽ.



		 2. Lên phương án sử dụng kích thực tế

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5864-1995

		Sổ, bút ghi chép, bút dấu.

		Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Chuyển hoá thiếu hoặc sai sang sơ đồ lắp đặt thực tế



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5864-1995

		Các thiết bị kích bằng tay, máy.




		Kiến thức thi công công trình


An toàn trong thi công.

		Kỹ năng kích bằng tay, máy.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Không đủ, hoặc không đúng chủng loại dụng cụ.



		 4. Thực hiện kích bằng tay, máy

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5864-1995

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ kích bằng tay, máy.

		Kiến thức về dụng cụ kích tay, máy.


Kiến thức an trong thi công

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ kích bằng tay, máy.

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Lắp đặt không chính xác


Sử dụng các dụng cụ kích chưa thành thạo.



		 5. Kiểm tra thực hiện

		TCVN 5862-1995 


TCVN 5864-1995

		Bản vẽ thi công.


Các loại kích bằng tay, máy.

		Kiến thức về thiết bị nâng chuyển

		Kỹ năng kiểm tra hệ thống nâng chuyển.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ O: Nâng chuyển thiết bị     
                                                    Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc O4: Nâng hạ thiết bị bằng Plăng                                             Người biên soạn: Lục Kim Anh 


Mô tả công việc: Sử dụng Plăng nâng chuyển thiết bị                             Người thẩm định: Nguyễn Bỉnh Khiêm    

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn Palăng

		TCVN 5180-1990

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng Palăng

		Kiến thức đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ

		Kỹ năng làm việc với bản vẽ giấy hoặc trên máy vi tính PC

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai hoặc thay đổi, sửa chữa tuỳ tiện trên bản vẽ.



		 2. Lên phương án sử dụng Palăng thực tế

		TCVN 5180-1990

		Sổ, bút ghi chép, bút dấu

		Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Chuyển hoá thiếu hoặc sai sang sơ đồ lắp đặt thực tế



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		TCVN 5180-1990

		Các thiết bị Palăng tay, điện.




		Kiến thức thi công công trình


An toàn trong thi công.

		Kỹ năng thao tác Palăng bằng tay, điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Không đủ, hoặc không đúng chủng loại dụng cụ.



		 4. Thực hiện nâng hạ bằng Palăng tay, điện.

		TCVN 5180-1990

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ nâng hạ bằng Palăng tay, điện.

		Kiến thức về dụng cụ Palăng tay, điện.


Kiến thức an trong thi công

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ Palăng bằng tay, điện.

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Lắp đặt không chính xác


Sử dụng Palăng chưa thành thạo.



		 5. Kiểm tra thực hiện

		TCVN 5180-1990

		Bản vẽ thi công.


Các loại Palăng bằng tay, điện.

		Kiến thức về thiết bị nâng chuyển

		Kỹ năng kiểm tra hệ thống nâng chuyển.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ O: Nâng chuyển thiết bị                                             Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc O5: Nâng hạ thiết bị bằng Tời                                   Người biên soạn: Lục Kim Anh


Mô tả công việc: Sử dụng Tời nâng chuyển thiết bị                   Người thẩm định:  Nguyễn Bỉnh Khiêm    

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu tài liệu hướng dẫn Tời.

		TCVN 5863-1995 TCVN 5864-1995

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng Tời

		Kiến thức đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ

		Kỹ năng làm việc với bản vẽ giấy hoặc trên máy vi tính PC

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai hoặc thay đổi, sửa chữa tuỳ tiện trên bản vẽ.



		 2. Lên phương án sử dụng Tời thực tế

		TCVN 5863-1995 TCVN 5864-1995

		Sổ, bút ghi chép, bút dấu

		Kiến thức thi công công trình

		Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Chuyển hoá thiếu hoặc sai sang sơ đồ lắp đặt thực tế



		 3. Chuẩn bị vật tư dụng cụ, phương tiện

		TCVN 5863-1995 TCVN 5864-1995

		Các thiết bị Tời.




		Kiến thức thi công công trình


An toàn trong thi công.

		Kỹ năng thao tác Tời.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Không đủ, hoặc không đúng chủng loại dụng cụ.



		 4. Thực hiện nâng hạ bằng Tời.

		TCVN 5863-1995 TCVN 5864-1995

		Bản vẽ thi công


Dụng cụ nâng hạ bằng Tời.

		Kiến thức về dụng cụ Tời


Kiến thức an trong thi công

		Kỹ năng sử dụng các dụng cụ Tời.

		Cẩn thận


Tỷ mỉ


Nghiêp túc

		Lắp đặt không chính xác


Sử dụng Tời chưa thành thạo.



		 5. Kiểm tra thực hiện

		TCVN 5863-1995 TCVN 5864-1995

		Bản vẽ thi công. Các loại Tời

		Kiến thức về thiết bị nâng chuyển

		Kỹ năng kiểm tra hệ thống nâng chuyển.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, nghiêm túc

		Đại khái


Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC                                                   Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P1: Làm quen với bộ lập trình PLC                                       Người biên soạn: Lục Kim Anh


Mô tả công việc: Tìm hiểu cấu trúc cơ bản của PLC                              Người thẩm định: Mai Hùng Cường 

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Giới thiệu về PLC

		Đọc hiểu tài liệu nguyên lý


theo tiêu chuẩn.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.

		Kiến thức đọc và hiểu ứng dụng PLC

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai ứng dụng thực tế của PLC.



		 2. Cấu trúc cơ bản các đầu vào ra của PLC. 

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế bộ điều khiển logic.

		Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.

		Kiến thức hệ nhị phân.

		Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai các đầu vào ra của PLC với các thiết bị ngoại vi khác.



		 3. Đặc tính kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.

		Theo tiêu chuẩn Đức. 

		 Bộ PLC S7-200 CPU224.

		Cấu trúc cơ bản các đầu vào ra của PLC S7-200 CPU224.

		 Kỹ năng tưởng tượng không gian


Kỹ năng tổng quát.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hểu sai sang các bộ điều khiển khác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC    
                                        Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P2: Ngôn ngữ lập trình                                                          Người biên soạn: Lục Kim Anh


Mô tả công việc:  Nghiên cứu các phương pháp lập trình                      Người thẩm định: Mai Hùng Cường

                            Làm quen với phần mềm Mircowin 3.2    


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu phương pháp lặp trình

		Theo tiêu chuẩn Đức.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.

		Kiến thức về ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai ký hiệu thực tế của PLC.



		 2. Làm quen phần mêm. 

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Bộ PLC, máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai các chức năng cơ bản phần mềm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC    
                                Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P3: Các lệnh cơ bản, các bộ đếm, thời gian.                 Người biên soạn: Lục Kim Anh

Mô tả công việc:  Tìm hiểu các lệnh cơ bản,                                 Người thẩm định: Mai Hùng Cường

                             các bộ đếm, thời gian.    

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Tìm hiểu lệnh tiếp điểm thường đóng, thường mở.

		Đọc hiểu tài liệu 


theo tiêu chuẩn châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.

		Kiến thức ký hiệu, ý nghĩa các đầu vào ra.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính.  

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động, tập trung.

		Hiểu sai ý nghĩa tiếp điểm.



		 2. Tìm hiểu về lệnh chuyển tiếp âm dương. 

		Đọc hiểu tài liệu 


theo tiêu chuẩn châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.

		 Kiến thức ký hiệu, ý nghĩa các đầu vào ra.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính.  

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động, tập trung.

		Hiểu sai ý nghĩa tiếp điểm.



		 3. Tìm hiểu về bộ thời gian trễ không có nhớ.

		Đọc hiểu tài liệu 


theo tiêu chuẩn châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.

		 Kiến thức nguyên lý hoạt động của Rơle thời gian.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính. Tính toán toán học.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động, tập trung.

		Hiểu sai ý nghĩa độ phân giải, giá trị đặt.



		 4. Tìm hiểu về bộ thời gian trễ có nhớ.

		Đọc hiểu tài liệu 


theo tiêu chuẩn châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.

		Kiến thức nguyên lý hoạt động của Rơle thời gian.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính. Tính toán toán học.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động, tập trung.

		Hiểu sai ý nghĩa độ phân giải, giá trị đặt.



		 5. Tìm hiểu về bộ đém tiến.

		Đọc hiểu tài liệu 


theo tiêu chuẩn châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.

		Kiến thức nguyên lý hoạt động của Sensor. Kiến thức toán học đại số.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính. Tính toán toán học.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động, tập trung.

		Hiểu sai ý nghĩa giá trị đặt.



		 5. Tìm hiểu về bộ đém tiến/lùi.

		Đọc hiểu tài liệu 


theo tiêu chuẩn châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.

		Kiến thức nguyên lý hoạt động của Sensor. Kiến thức toán học đại số.

		Kỹ năng làm việc trên máy vi tính. Tính toán toán học.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động, tập trung.

		Hiểu sai ý nghĩa giá trị đặt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC    
                                         Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P4: Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB                    Người biên soạn: Lục Kim Anh

                     xoay chiều 3 pha bằng khởi động từ đơn                            Người thẩm định: Mai Hùng Cường 


Mô tả công việc:  Lập trình điều khiển động cơ.                  

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu quy trình công nghệ.

		Theo tiêu chuẩn Châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch khởi động từ đơn.

		Kiến thức về máy điện, mạch điện, khí cụ điện.

		Đọc sơ đồ mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai ký hiệu thực tế của PLC.



		 2. Lập trình soạn thảo chương trình trên máy tính. 

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		 Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai các chức năng cơ bản phần mềm.



		 3. Mô phỏng chương trình lập trình.

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai nguyên lý hoạt động của bộ lập trình.



		 4. Kết nối phần cứng.

		- Theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Cấu trúc PLC

		Lắp ráp mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Kết nối phần cứng sai.



		 5. Dowload chương trình vào PLC

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Dowload chương trình vào PLC sai.



		 6. Cấp nguồn và tác động đầu vào.

		- Theo tiêu chuẩn Việt Nam.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Thực hành điện.

		Thực hành điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Đấu sai nguồn điện cấp.





 PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC                                                          Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P5: Lập trình điều khiển mở máy động cơ                                    Người biên soạn: Lục Kim Anh

                        KĐB xoay chiều 3 pha kiểu đổi nối sao-tam giác.                 Người thẩm định: Mai Hùng Cường               


 Mô tả công việc:  Lập trình điều khiển động cơ.                           


		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu quy trình công nghệ.

		Theo tiêu chuẩn Châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch điện kiểu đổi nối sao-tam giác

		Kiến thức về máy điện, mạch điện, khí cụ điện.

		Đọc sơ đồ mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai ký hiệu thực tế của PLC.



		 2. Lập trình soạn thảo chương trình trên máy tính. 

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		 Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai các chức năng cơ bản phần mềm.



		 3. Mô phỏng chương trình lập trình.

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai nguyên lý hoạt động của bộ lập trình.



		 4. Kết nối phần cứng.

		- Theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Cấu trúc PLC

		Lắp ráp mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Kết nối phần cứng sai.



		 5. Dowload chương trình vào PLC

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Dowload chương trình vào PLC sai.



		6. Cấp nguồn và tác độngđầuvào.

		- Theo tiêu chuẩn Việt Nam.

		Máy vi tính và bàn thực hànhplc

		Thực hành điện.

		Thực hành điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Đấu sai nguồn điện cấp.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC    
                                      Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P6: Lập trình điều khiển đảo chiều quay                             Người biên soạn: Lục Kim Anh

                        động cơ KĐB xoay chiều 3 pha.                                   Người thẩm định: Mai Hùng Cường                 

Mô tả công việc:  Lập trình điều khiển động cơ.          

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu quy trình công nghệ.

		Theo tiêu chuẩn Châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch điện đảo chiều quay động cơ KĐB xoay chiều 3 pha.                        

		Kiến thức về máy điện, mạch điện, khí cụ điện.

		Đọc sơ đồ mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai ký hiệu thực tế của PLC.



		 2. Lập trình soạn thảo chương trình trên máy tính. 

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		 Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai các chức năng cơ bản phần mềm.



		 3. Mô phỏng chương trình lập trình.

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai nguyên lý hoạt động của bộ lập trình.



		 4. Kết nối phần cứng.

		- Theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Cấu trúc PLC

		Lắp ráp mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Kết nối phần cứng sai.



		 5. Dowload chương trình vào PLC

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Dowload chương trình vào PLC sai.



		 6. Cấp nguồn và tác động đầu vào.

		- Theo tiêu chuẩn Việt Nam.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Thực hành điện.

		Thực hành điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Đấu sai nguồn điện cấp.





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Nhiệm vụ P: Lập trình cơ bản với PLC                                                         Ngày 26 tháng 9 năm 2009


Công việc P7: Lập trình điều khiển quá trình                                               Người biên soạn: Lục Kim Anh

                        tự động mở máy động cơ theo trình tự.                                 Người thẩm định: Mai Hùng Cường                 


Mô tả công việc: Lập trình điều khiển động cơ.          

		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu, lỗi thường gặp



		 1. Nghiên cứu quy trình công nghệ.

		Theo tiêu chuẩn Châu âu.

		Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch điện tự động mở máy động cơ theo trình tự.       

		Kiến thức về máy điện, mạch điện, khí cụ điện.

		Đọc sơ đồ mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ, chủ động

		Hiểu sai ký hiệu thực tế của PLC.



		 2. Lập trình soạn thảo chương trình trên máy tính. 

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		 Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai các chức năng cơ bản phần mềm.



		 3. Mô phỏng chương trình lập trình.

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Hiểu sai nguyên lý hoạt động của bộ lập trình.



		 4. Kết nối phần cứng.

		- Theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Cấu trúc PLC

		Lắp ráp mạch điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Kết nối phần cứng sai.



		 5. Dowload chương trình vào PLC

		- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Kiến thức phàn mềm.

		sử dụng máy tính.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Dowload chương trình vào PLC sai.



		 6. Cấp nguồn và tác động đầu vào.

		- Theo tiêu chuẩn Việt Nam.

		Máy vi tính và bàn thực hành PLC.

		Thực hành điện.

		Thực hành điện.

		Cẩn trọng, tỷ mỷ

		Đấu sai nguồn điện cấp.
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		104

		P1

		Làm quen với bộ lập trình PLC.

		

		

		x

		

		



		105

		P2

		Ngôn ngữ lập trình.

		

		

		x

		

		



		106

		P3

		Các lệnh cơ bản, các bộ đếm, thời gian.

		

		

		x

		

		



		107

		P4

		Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB xoay chiều 3 pha bằng khởi động từ đơn

		

		

		x

		

		



		108

		P5

		Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB xoay chiều 3 pha kiểu đổi nối sao-tam giác

		

		

		 

		 

		x



		109

		P6

		Lập trình điều khiển đảo chiều quay động cơ KĐB xoay chiều 3 pha.

		

		

		 

		 

		x



		110

		P7

		Lập trình điều khiển quá trình tự động mở máy động cơ theo trình tự.

		

		

		

		

		x
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TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ: QUẢN LÝ KHU ĐÔ THỊ


Hà Nội, 2011

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG 



Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quản lý khu đô thị được thực hiện theo hợp đồng số 07PL3/HĐ-XDTCKNN ký kết ngày 2 tháng 7 năm 2009 giữa Tổng cục dạy nghề và Trường Cao đẳng Xây dựng công trình đô thị (CĐXDCTĐT).



Thực hiện hợp đồng, Hiệu trưởng trường CĐXDCTĐT giao Ban chủ nhiệm tổ chức triển khai thực hiện theo quyết định 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động Thương binh và Xã hội quy định nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban hành tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia, cụ thể như sau:


· Tháng 7/2009: Xây dựng phương án nghiên cứu, thu thập thông tin, rà soát, nghiên cứu bổ sung hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc. 


· Tháng 7/2009: Tổ chức thu thập tài liệu liên quan đến xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia và điều tra, khảo sát về quy trình làm việc, các vị trí công tác, lực lượng lao động của nghề.


· Tháng 8/2009: Tổ chức nghiên cứu, rà soát kết quả điều tra nhằm chỉnh sửa, bổ sung sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc.


· Tháng 8/2009: Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ; tổ chức xin ý kiến chuyên gia về danh mục này và làm báo cáo tổng thuật các ý kiến góp ý của các chuyên gia.


· Tháng 9/2009: Tổ chức biên soạn các phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc.


· Tháng 9/2009: Lập mẫu phiếu để xin ý kiến chuyên gia; tổ chức xin ý kiến chuyên gia về bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc (bao gồm 10 nhiệm vụ và 101 công việc).


· Tháng 10/2009: Tổ chức hội thảo khoa học về bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc. Tại Hội thảo các chuyên gia của Bộ Xây dựng thuộc Cục phát triển đô thị, Cục quản lý hạ tầng kỹ thuật, đại diện doanh nghiệp thuộc tổng công ty đầu tư phát triển nhà và đô thị (HUD), chuyên gia của Viện Khoa học giáo dục Việt Nam, các giảng viên, giáo viên của trường CĐXDCT đô thị đã góp ý toàn diện cho bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc.

· Tháng 10/2009: Hội đồng thẩm định của Bộ Xây dựng tổ chức nghiệm thu cấp Bộ về Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với nghề Quản lý khu đô thị.


Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quản lý khu đô thị được dùng trong đào tạo, bồi dưỡng nâng cao trình độ và tay nghề cho người lao động, đồng thời là căn cứ để phân loại bậc trình độ cho người lao động và là cơ sở để chi trả lương cho người lao động theo quy định của Nhà nước.


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG

(Theo quyết định số 672/QĐ-BXD ngày 15 tháng 6 năm 2009 của
 Bộ trưởng Bộ Xây dựng)


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng trường Cao đẳng Xây dựng công trình đô thị – Chủ nhiệm



		2

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		CVC Vụ Tổ chức cán bộ (Bộ Xây dựng) – Phó chủ nhiệm



		3

		Ths. Đào Việt Hà

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên thư ký



		4

		Ths. Trần Khắc Liêm

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		5

		Ths. Bùi Hồng Huế

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		6

		Ths. Hoàng Quốc Liêm

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		7

		Ths. Nguyễn Thị Thái Thanh

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		8

		Ths. Nguyễn Công Đức

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		9

		KS. Vũ Đức Hoa

		Trưởng phòng Tổ chức – hành chính, Cty TNHHNNMTV dịch vụ nhà ở và khu đô thị (HUD) – Ủy viên





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH

(Theo quyết định số 925/QĐ-BXD ngày 16 tháng 9 năm 2009 của
 Bộ trưởng Bộ Xây dựng)


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		PGS.TS. Lưu Đức Hải

		Cục trưởng Cục phát triển đô thị (Bộ Xây dựng) – Chủ tịch Hội đồng



		2

		PGS.TS. Nguyễn Đức Trí

		Viện Khoa học giáo dục Việt Nam – Phó Chủ tịch Hội đồng



		3

		Ths. Bùi Văn Dũng

		Chuyên viên Vụ Tổ chức cán bộ (Bộ Xây dựng) – Thư ký Hội đồng 



		4

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ Khoa học công nghệ và môi trường (Bộ Xây dựng) – Ủy viên



		5

		TS. Nguyễn Hồng Tiến

		Cục phó Cục hạ tầng kỹ thuật đô thị (Bộ Xây dựng) – Ủy viên



		6

		KS. Đỗ Thanh Trà

		Phó phòng Tổ chức - Hành chính, Công ty TNHHNNMTV dịch vụ nhà ở và khu đô thị (Tổng công ty HUD) – Ủy viên



		7

		KS. Nguyễn Trung Thành

		Đội trưởng đội dịch vụ nhà ở, Công ty TNHHNNMTV dịch vụ nhà ở và khu đô thị (Tổng công ty HUD) – Ủy viên





MÔ TẢ NGHỀ

TÊN NGHỀ: QUẢN LÝ KHU ĐÔ THỊ

MÃ SỐ NGHỀ: 

Quản lý khu đô thị là nghề thực hiện việc quản lý, điều hành các hoạt động trong khu đô thị như khai thác, vận hành, bảo trì các hạng mục công trình và xử lý các vấn đề liên quan đến hạ tầng của một khu đô thị, bao gồm hạ tầng xã hội (nhà ở, trường học, bệnh viện, khu vui chơi, giải trí…) và hạ tầng kỹ thuật (hệ thống điện, nước, khí gas, hệ thống giao thông, cây xanh, thông tin, bảo vệ tự động...) nhằm đảm bảo an ninh trật tự và đáp ứng nhu cầu sinh hoạt tối thiểu cho người dân đang sinh sống ở các khu đô thị và các tiêu chuẩn quy định của một khu đô thị trên phạm vi toàn quốc.



Quản lý khu đô thị là nghề cần hiểu biết nhiều kiến thức về quản lý, giao tiếp, kỹ thuật đô thị và sử dụng tốt máy vi tính, máy bộ đàm, đồng hồ đo và dụng cụ chuyên dụng như: clê, kìm, kéo, thang, dây an toàn, máy cắt, bình chữa cháy... để làm tốt các nhiệm vụ sau:



+ Quản lý hệ thống điện, nước, khí gas... trong khu đô thị



+ Quản lý hệ thống thiết bị kỹ thuật trong khu đô thị



+ Quản lý hành chính và các dịch vụ đô thị



+ Quản lý quy hoạch kiến trúc cảnh quan và môi trường khu đô thị



+ Quản lý công tác phòng cháy chữa cháy trong khu đô thị



Để hành nghề, người lao động cần có đủ sức khỏe, đạo đức, lương tâm nghề nghiệp, phản ứng nhanh trong một môi trường luôn chứa đựng nhiều yếu tố phức tạp cả về mặt xã hội và kỹ thuật.


DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ: 
QUẢN LÝ KHU ĐÔ THỊ

MÃ SỐ NGHỀ: 


		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc
1

		Bậc
2

		Bậc
3

		Bậc
4

		Bậc
5



		 

		A

		QUẢN LÝ HÀNH CHÍNH KHU ĐÔ THỊ

		 

		 

		 

		

		



		1

		 A1

		Xác định vị trí các căn hộ trên sơ đồ

		

		x

		

		

		



		2

		 A2

		Lập kế hoạch ca làm việc

		

		

		x

		

		



		3

		 A3

		Giao tiếp khách hàng

		

		x

		

		

		



		4

		A4

		Quản lý nhân khẩu, tạm trú, tạm vắng

		

		x

		

		

		



		5

		 A5

		Giải quyết mâu thuẫn

		

		

		

		x

		



		6

		 A6

		Xử lý vi phạm

		

		x

		

		

		



		7

		 A7

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		8

		 A8

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		B

		QUẢN LÝ AN NINH TRẬT TỰ

		

		

		

		

		



		9

		B1

		Phân công công việc

		

		

		x

		

		



		10

		B2

		Kiểm tra các khu vực

		

		x

		

		

		



		11

		B3

		Ngăn ngừa vi phạm

		

		x

		

		

		



		12

		B4

		Hoà giải

		

		

		

		x

		



		13

		B5

		Xử lý các đối tượng vi phạm

		

		x

		

		

		



		14

		B6

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		15

		B7

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		C

		QUẢN LÝ HỆ THỐNG ĐIỆN

		

		

		

		

		



		16

		C1

		Vận hành tủ điện hạ áp

		

		x

		

		

		



		17

		C2

		Quản lý công tơ điện các căn hộ

		

		x

		

		

		



		18

		C3

		Vận hành hệ thống chiếu sáng công cộng

		

		x

		

		

		



		19

		C4

		Xử lý sự cố hệ thống điện sinh hoạt

		

		

		

		x

		



		20

		C5

		Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị điện dân dụng

		

		

		

		x

		



		21

		C6

		Vận hành máy phát điện

		

		x

		

		

		



		22

		C7

		Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống chống sét, nối đất

		

		x

		

		

		



		23

		C8

		Lập kế hoạch sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		24

		C9

		Lập dự toán sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		25

		C10

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		26

		C11

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		D

		QUẢN LÝ HỆ THỐNG CẤP THOÁT NƯỚC 

		

		

		

		

		



		27

		D1

		Vận hành trạm xử lý nước cấp

		

		x

		

		

		



		28

		D2

		Vận hành mạng lưới cấp nước sinh hoạt

		

		x

		

		

		



		29

		D3

		Vận hành mạng lưới thoát nước sinh hoạt

		

		x

		

		

		



		30

		D4

		Vận hành trạm xử lý nước thải

		

		x

		

		

		



		31

		D5

		Vận hành trạm bơm cấp nước

		

		x

		

		

		



		32

		D6

		Quản lý hệ thống nước cứu hoả

		

		

		x

		

		



		33

		D7

		Quản lý thiết bị, đồng hồ

		

		

		x

		

		



		34

		D8

		Xử lý sự cố thất thoát nước trong nhà

		

		

		

		x

		



		35

		D9

		Lập kế hoạch sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		36

		D10

		Lập dự toán sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		37

		D11

		Sửa chữa, thay thế phụ kiện

		

		x

		

		

		



		38

		D12

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		39

		D13

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		E

		QUẢN LÝ HỆ THỐNG KỸ THUẬT

		

		

		

		

		



		40

		E1

		Vận hành hệ thống cảnh báo, chống đột nhập

		

		x

		

		

		



		41

		E2

		Vận hành hệ thống báo cháy, báo khói

		

		x

		

		

		



		42

		E3

		Vận hành hệ thống giám sát 

		 

		 x

		 

		

		



		43

		E4

		Kiểm tra, bảo trì thang máy

		

		x

		

		

		



		44

		E5

		Xử lý sự cố thang máy

		

		

		x

		

		



		45

		E6

		Quản lý hệ thống thông tin liên lạc, truyền thông

		

		

		x

		

		



		46

		E7

		Vận hành hệ thống cửa tự động

		

		x

		

		

		



		47

		E8

		Vận hành hệ thống khí ga

		

		x

		

		

		



		48

		E9

		Vận hành hệ thống điều hoà nhiệt độ, thông gió

		

		x

		

		

		



		49

		E10

		Lập kế hoạch sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		50

		E11

		Lập dự toán sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		51

		E12

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		52

		E13

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		F

		QUẢN LÝ CÔNG TÁC Y TẾ CỘNG ĐỒNG 

		

		

		

		

		



		53

		F1

		Quản lý vệ sinh môi trường đô thị 

		

		

		x

		

		



		54

		F2

		Giáo dục y tế và sức khỏe cộng đồng 

		

		

		

		x

		



		55

		F3

		Ngăn ngừa dịch bệnh 

		

		x

		

		

		



		56

		F4

		Phòng chống thảm họa, dịch bệnh 

		

		x

		

		

		



		57

		F5

		Sơ cứu người 

		x

		

		

		

		



		58

		F6

		Giao ca 

		x

		

		

		

		



		59

		F7

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		G

		QUẢN LÝ CÁC DỊCH VỤ ĐÔ THỊ

		

		

		

		

		



		60

		G1

		Triển khai các hợp đồng dịch vụ

		

		x

		

		

		



		61

		G2

		Quản lý dịch vụ trông giữ xe

		

		x

		

		

		



		62

		G3

		Tổ chức thu gom rác thải và vệ sinh môi trường 

		

		x

		

		

		



		63

		G4

		Thu tiền sử dụng dịch vụ đô thị

		

		x

		

		

		



		64

		G5

		Giao tiếp khách hàng

		

		x

		

		

		



		65

		G6

		Tư vấn khách hàng

		

		

		

		x

		



		66

		G7

		Tiếp thị, môi giới khách hàng

		

		x

		

		

		



		67

		G8

		Lập kế hoạch sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		68

		G9

		Lập sự toán sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		69

		G10

		Quản lý dịch vụ siêu thị, chợ, kiốt

		

		x

		

		

		



		70

		G11

		Quản lý dịch vụ điện, nước khu đô thị

		

		x

		

		

		



		71

		G12

		Quản lý dịch vụ cải tạo, nâng cấp hạng mục

		

		

		

		x

		



		72

		G13

		Quản lý dịch vụ nhà trẻ, trường học

		

		x

		

		

		



		73

		G14

		Quản lý dịch vụ nhà hàng

		

		x

		

		

		



		74

		G15

		Quản lý dịch vụ sân chơi, bể bơi

		

		x

		

		

		



		75

		G16

		Giao ca 

		x

		

		

		

		



		76

		G17

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		H

		QUẢN LÝ HỆ THỐNG CÂY XANH VÀ MÔI TRƯỜNG ĐÔ THỊ

		

		

		

		

		



		77

		H1

		Tổ chức ươm trồng cây

		

		x

		

		

		



		78

		H2

		Tổ chức chăm sóc cây

		

		x

		

		

		



		79

		H3

		Tổ chức cắt tỉa cành

		

		x

		

		

		



		80

		H4

		Tổ chức vệ sinh các hạng mục khu đô thị

		

		x

		

		

		



		81

		H5

		Tuyên truyền vệ sinh môi trường

		

		

		

		x

		



		82

		H6

		Ngăn ngừa vi phạm

		

		x

		

		

		



		83

		H7

		Xử lý vi phạm

		

		

		x

		

		



		84

		H8

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		85

		H9

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		I

		QUẢN LÝ HỆ THỐNG PHÒNG CHÁY CHỮA CHÁY

		

		

		

		

		



		86

		I1

		Tuyên truyền quy định về phòng cháy chữa cháy

		

		

		

		x

		



		87

		I2

		Kiểm tra, bảo trì hệ thống phòng cháy chữa cháy

		

		x

		

		

		



		88

		I3

		Xử lý cháy bằng bình chữa cháy cầm tay

		

		x

		

		

		



		89

		I4

		Xử lý đám cháy bằng vòi nước cứu hỏa

		

		x

		

		

		



		90

		I5

		Ngăn ngừa vi phạm an toàn PCCC

		

		x

		

		

		



		91

		I6

		Xử lý vi phạm an toàn PCCC

		

		

		x

		

		



		92

		I7

		Lập kế hoạch sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		93

		I8

		Lập dự toán sửa chữa, thay thế

		

		

		

		x

		



		94

		I9

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		95

		I10

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		



		

		K

		QUẢN LÝ ĐỊA GIỚI VÀ KHÔNG GIAN KIẾN TRÚC CẢNH QUAN

		

		

		

		

		



		96

		K1

		Tuyên truyền về quy định địa giới và không gian

		

		

		

		x

		



		97

		K2

		Xác định vị trí công trình trên bản vẽ quy hoạch và kiến trúc

		

		x

		

		

		



		98

		K3

		Ngăn ngừa vi phạm

		

		x

		

		

		



		99

		K4

		Xử lý vi phạm

		

		

		x

		

		



		100

		K5

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		101

		K6

		Lập báo cáo định kỳ

		

		

		x

		

		





Tổng cộng: 10 nhiệm vụ, 101 công việc, chia thành 4 bậc (không có bậc 5)



+ Bậc 1 gồm 11 công việc



+ Bậc 2 gồm 49 công việc (chưa kể các công việc của bậc 1)



+ Bậc 3 gồm 20 công việc (chưa kể các công việc của bậc 1 và 2)


+ Bậc 4 gồm 21 công việc (chưa kể các công việc của bậc 1, 2 và 3).


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XÁC ĐỊNH VỊ TRÍ CÁC CĂN HỘ TRÊN SƠ ĐỒ

Mã số Công việc: A1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

- Đọc và xác định đúng vị trí các căn hộ trong khu đô thị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Lựa chọn đúng sơ đồ

- Đọc chính xác và tỉ mỉ các thông tin về sơ đồ, các ký hiệu, chú thích


- Xác định đúng đối tượng cần tìm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Đọc bản vẽ sơ đồ các căn hộ

2. Kiến thức:

- Hiểu các đối tượng trên bản vẽ

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bản vẽ sơ đồ các căn hộ


- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trên sơ đồ

- Sự hiểu các ký hiệu, chú thích

		- Đánh giá mức độ đầy đủ, chính xác và hiểu biết về bản vẽ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH CA LÀM VIỆC

Mã số Công việc: A2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tiếp nhận, tổng hợp thông tin


- Xác định mục tiêu, nội dung, đối tượng, phương pháp thực hiện kế hoạch


- Phối hợp các bộ phận và dự kiến nhân lực tham gia, tiến độ thực hiện

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân loại, sắp xếp theo đúng thứ tự ưu tiên của thông tin

- Xác định chính xác và cụ thể mục tiêu, nội dung, đối tượng và phương pháp thực hiện kế hoạch

- Thỏa thuận, trao đổi thông tin với bộ phận liên quan và dự kiến được nguồn nhân lực tham gia

- Tiến độ thực hiện kế hoạch chính xác, chi tiết, rõ ràng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản và internet trên máy vi tính

- Trao đổi, thuyết trình thông tin trong làm việc theo nhóm và đối tác

- Ra quyết định

2. Kiến thức:


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản và internet trong tin học đại cương

- Áp dụng được những quy định về nội quy, chức năng nhiệm vụ của cơ quan để xây dựng kế hoạch làm việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính cá nhân có phần mềm quản lý phù hợp

- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận và sắp xếp thông tin

- Mục tiêu, nội dung, phương pháp lập kế hoạch

- Số lượng đối tượng và nguồn nhân lực tham gia

- Tiến độ hoàn thành

		- Đánh giá mức độ chính xác và sắp xếp lôgic của các chuỗi thông tin trong bản kế hoạch

- Đánh giá mức độ rõ ràng, cụ thể, chính xác của các tiêu chí trong bản kế hoạch và tiến độ hoàn thành





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO TIẾP KHÁCH HÀNG

Mã số Công việc: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, nắm bắt thông tin, nhu cầu của khách hàng


- Chuẩn bị tài liệu liên quan và tiếp xúc khách hàng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân loại, sắp xếp nhanh và đủ các thông tin, nhu cầu của khách hàng

- Lựa chọn chính xác và cụ thể mục tiêu, nội dung, đối tượng và phương pháp giao tiếp

- Thỏa thuận, trao đổi thông tin và hướng dẫn khách hàng chu đáo

- Xử lý nhanh và khéo tình huống phát sinh, có phiếu hẹn rõ ràng (nếu cần)

- Tạo được thiện cảm, ấn tượng đối với khách hàng khi giao tiếp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Giao tiếp thuyết trình tốt với khách hàng

- Ghi chép tổng hợp nhanh

- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính và thiết bị hỗ trợ kỹ thuật

2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý trêm máy vi tính

- Áp dụng được kiến thức về giao tiếp công chúng

- Hiểu rõ tâm lý khách hàng khi giao tiếp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính cá nhân có phần mềm hỗ trợ phù hợp


- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nắm bắt thông tin, nhu cầu khách hàng

- Khả năng giao tiếp, hướng dẫn, trao đổi với khách hàng

- Sự thỏa mãn của khách hàng

		- Đánh giá mức độ chính xác và sắp xếp lôgic của các chuỗi thông tin

- Đánh giá thái độ của nhân viên thông qua phản ứng, phản hồi của khách hàng 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ NHÂN KHẨU, TẠM TRÚ, TẠM VẮNG

Mã số Công việc: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, tiếp nhận và giải quyết các yêu cầu về tạm trú, tạm vắng của cư dân khu chung cư

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tìm hiểu, nắm bắt đầy đủ, kịp thời các thông tin về cư dân trong khu đô thị

- Tiếp nhận và giải quyết đúng quy định các yêu cầu về tạm trú, tạm vắng


- Kiểm tra tính xác thực, sự thay đổi thông tin


- Phối hợp với địa phương khi cần thiết


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Tiếp nhận, sắp xếp tốt các dữ liệu

- Kiểm tra xác minh và ra quyết định 

- Phối hợp được với các cấp liên quan khi làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính và thiết bị hỗ trợ kỹ thuật


2. Kiến thức:


- Hiểu phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Áp dụng được các quy định về tạm trú, tạm vắng


- Áp dụng được các quy định trong nội quy, nhiệm vụ chức năng của cơ quan


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính cá nhân có phần mềm hỗ trợ phù hợp


- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ


- Mẫu phiếu liên quan

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin dữ liệu về tạm trú, tạm vắng

- Quy trình kiểm tra, xác minh và ra quyết định

- Khả năng giải quyết yêu cầu của dân theo quy định

		- Đánh giá mức độ cập nhật, chính xác của dữ liệu


- Thái độ giải quyết yêu cầu của dân


- Mức độ thỏa mãn của người dân





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIẢI QUYẾT MÂU THUẪN

Mã số Công việc: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức đối thoại và giải quyết mâu thuẫn giữa các bên liên quan.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tiếp cận, phân tích diễn biến sự việc và tâm lý các đối tượng

- Đưa ra biện pháp tiếp cận phù hợp để kiểm soát tình hình căng thẳng giữa các bên liên quan.


- Xử lý mâu thuẫn khách quan, công bằng, đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Thuyết phục được các đối tượng liên quan.

- Phân tích được tình huống mẫu thuẫn.

- Ra quyết định đúng luật định – Giải quyết mâu thuẫn hợp lý hợp tình, có tính thuyết phục cao.

2. Kiến thức:


- Hiểu rõ tâm lý đối tượng có mẫu thuẫn.

- Áp dụng được kiến thức giao tiếp công chúng.

- Áp dụng được các quy định về quản lý khu đô thị trong giải quyết mâu thuẫn.

- Đánh giá được kết quả.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Luật dân sự, các quy định về quản lý khu đô thị

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng kiểm soát tình hình thực tế khi có mâu thuẫn

- Khả năng xử lý và ra quyết định

		- Đánh giá mức độ kiểm soát những diễn biến của mâu thuẫn

- Đánh giá mức độ chính xác trong xử lý và quyết định khi giải quyết mẫu thuẫn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ VI PHẠM

Mã số Công việc: A6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thi hành xử phạt theo quy định và thẩm quyền


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định đúng đối tượng và lỗi vi phạm


- Cảnh báo hậu quả và kết luận mức độ vi phạm


- Lập biên bản và xử lý vi phạm


- Phối hợp, xin ý kiến cấp trên (nếu cần)

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Kiểm soát tốt tình huống vi phạm

- Thuyết phục, giải thích lỗi vi phạm so với quy định

- Ra quyết định


2. Kiến thức:


- Hiểu rõ tâm lý đối tượng vi phạm

- Áp dụng được kiến thức về giao tiếp công chúng


- Áp dụng được kiến thức về nội quy quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nội quy quản lý khu đô thị


- Thiết bị truyền dẫn thông tin


- Biên bản, phiếu xử phạt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng kiểm soát tình huống vi phạm

- Khả năng thuyết phục, cảnh báo hậu quả và ra quyết định

- Quy trình lập biên bản xử phạt

		- Mức độ kiểm soát tình huống vi phạm


- Mức độ thuyết phục, cảnh báo hậu quả và ra quyết định theo quy định về quản lý khu đô thị và một phần qua thái độ của người vi phạm

- Đối chiếu theo quy trình lập biên bản xử phạt





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: A7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác

- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc

- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca

- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc

- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc

- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính

- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc

- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc

- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao

- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế

- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca

- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: A8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc

- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm

- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu

- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng

- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ

- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu

- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu

- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: PHÂN CÔNG CÔNG VIỆC

Mã số Công việc: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức phân chia vị trí và giao nhận công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tiếp nhận phân công công việc


- Đọc sơ đồ vị trí bảo đảm an ninh trật tự


- Xác định vị trí làm việc thực tế


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mặt bằng khu đô thị

- Xác định đúng vị trí thực tế thông qua bản vẽ

2. Kiến thức:


- Hiểu rõ các đối tượng trên bản vẽ mặt bằng

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng khu đô thị và sơ đồ vị trí làm việc


- Phiếu giao nhận công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình tiếp nhận công việc

- Khả năng xác định vị trí làm việc

		- Căn cứ theo quy trình phân công công việc

- Mức độ nhận biết vị trí các bản vẽ liên quan





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: KIỂM TRA CÁC KHU VỰC

Mã số Công việc: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Theo dõi, phát hiện và xử lý kịp thời những vấn đề liên quan đến an ninh trật tự tại các khu vực


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Theo dõi, nắm bắt tình hình thường xuyên

- Giải quyết tình huống đúng quy trình và thẩm quyền

- Báo cáo ngay khi có tình huống bất thường

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng thiết bị liên lạc


- Quan sát, phán đoán


- Xử lý tình huống thông thường

- Ra quyết định

2. Kiến thức:


- Áp dụng được quy định trong nội quy, chức năng nhiệm vụ của cơ quan quản lý khu đô thị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ như máy bộ đàm, thiết bị quan sát, lưu trữ hình ảnh…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ kiểm soát được tình hình an ninh trật tự 


- Khả năng giải quyết tình huống theo thẩm quyền


- Quy định về báo cáo tình hình

		- So sánh với tình hình thực tế


- Mức độ giải quyết tình hình


- Chất lượng và tiến độ báo cáo 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: NGĂN NGỪA VI PHẠM

Mã số Công việc: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Phát hiện, cảnh báo và ngăn chặn những hành vi vi phạm nội quy về an ninh trật tự.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phát hiện được dấu hiệu vi phạm nội quy

- Cảnh báo nhanh những hành động có thể vi phạm, thuyết phục tốt đối tượng có dấu hiệu vi phạm

- Ngăn chặn kịp thời hành vi vi phạm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Giao tiếp cộng đồng, thuyết phục

- Sử dụng thiết bị hỗ trợ kỹ thuật


- Xử lý tình huống


- Ra quyết định

2. Kiến thức:


- Hiểu những điểm cơ bản của luật dân sự liên quan đến công việc

- Biết giao tiếp cộng đồng

- Biết thuyết phục để đối tượng chấm dứt dấu hiệu vi phạm


- Hiểu rõ tâm lý lứa tuổi

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị liên lạc như máy bộ đàm, lưu trữ thông tin

- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phán đoán, phát hiện dấu hiệu vi phạm nội quy
- Khả năng tổng kết được quy luật hoạt động của đối tượng


- Khả năng giải thích, thuyết phục đối tượng chấm dứt hành vi vi phạm

- Khả năng ra quyết định

		- Căn cứ theo mức độ chính xác và kịp thời của sự hình thành dấu hiệu vi phạm

- Mức độ chính xác của quy luật hoạt động của đối tượng

- Mức độ thành công khi giải thích, thuyết phục, ra quyết định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: HÒA GIẢI

Mã số Công việc: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thu thập và xử lý thông tin, đưa ra giải pháp để chấm dứt mâu thuẫn thuyết phục. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thu thập thông tin đầy đủ và chính xác 

- Chuẩn bị tốt các điều kiện cho công tác hoà giải

- Tiến hành hoà giải đúng quy trình, đúng đối tượng, đúng phương pháp

- Đưa ra giải pháp thuyết phục các bên liên quan


- Chấm dứt hoàn toàn được mâu thuẫn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Tiếp nhận thông tin và sắp xếp dữ liệu

- Sử dụng máy vi tính và thiết bị hỗ trợ kỹ thuật


- Kiểm tra, xác minh tính chính xác của thông tin

- Phân tích các dữ liệu liên quan đến vụ việc


- Lên phương án tổ chức hòa giải 


- Phối hợp làm việc với đồng nghiệp và các tổ chức liên quan

- Tổ chức hòa giải

2. Kiến thức:


- Vận dụng được kiến thức về luật dân sự và luật định có liên quan vào giải quyết công việc

- Phân tích được tâm lý đối tượng, tâm lý lứa tuổi

- Áp dụng được nội quy, nhiệm vụ chức năng của đơn vị quản lý khu đô thị

- Hiểu đầy đủ nội dung quy định quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính cá nhân có phần mềm hỗ trợ phù hợp


- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ


- Sổ sách, giấy cam kết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ và chính xác của các thông tin

- Quy trình kiểm tra, xác minh

- Quy trình và kết quả của buổi hòa giải

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin


- Thái độ của những người liên quan phản ánh mức độ thành công của hòa giải





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ CÁC ĐỐI TƯỢNG VI PHẠM

Mã số Công việc: B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lấy lời khai, lập biên bản các đối tượng vi phạm 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định chính xác lỗi và đối tượng vi phạm thông qua lấy lời khai của người vi phạm và nhân chứng


- Phân tích đúng tình huống vi phạm


- Lập biên bản và xử lý vi phạm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lấy lời khai của đối tượng và nhân chứng


- Thuyết trình


- Phân tích tình huống


- Ra quyết định


2. Kiến thức:


- Áp dụng được những điểm cơ bản của luật dân sự và luật liên quan để giải thích những tình huống vi phạm

- Hiểu tâm lý đối tượng, tâm lý lứa tuổi

- Giao tiếp cộng đồng

- Áp dụng được nội dung quy định về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Thiết bị truyền dẫn thông tin


- Biên bản, phiếu xử phạt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác lỗi và đối tượng vi phạm


- Cảnh báo đúng hậu quả và kết luận mức độ vi phạm chính xác


- Lập biên bản đúng quy trình và thẩm quyền

		- Căn cứ theo quy định về quản lý khu đô thị


- Căn cứ theo quy trình lập biên bản





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH TỦ ĐIỆN HẠ ÁP

Mã số Công việc: C1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu cấu tạo, nguyên lý hoạt động và thực hiện các thao động tác theo một trình tự logic trong tủ phân phối điện hạ áp

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Kiểm tra điện áp lưới điện

- Đóng áp tô mát (cầu dao) tổng và nhánh


- Theo dõi  chỉ số trên vôn kế, ampe kế.


- Cắt điện khi có sự cố hoặc sửa chữa mạng điện


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân tích 


- Vận hành khí cụ điện


- Sử dụng đồng hồ vạn năng VAO

2. Kiến thức:


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của áp tô mát, cầu dao, VAO


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động, trình tự vận hành tủ điện hạ áp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đồng hồ vạn năng VAO

- Tủ điện tổng, găng tay, ủng cách điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Điện áp lưới không vượt quá điện áp định mức ±10%. 


- Điện áp các pha sai lệch không quá 10%.


- Thao  tác đóng điện dứt khoát, đúng quy trình

		- Hiển thị trên đồng hồ VAO


- So sánh với quy trình vận hành tủ điện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ CÔNG TƠ ĐIỆN CÁC CĂN HỘ

Mã số Công việc: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Theo dõi, đọc các trị số trên công tơ điện của các căn hộ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lập danh sách hộ tiêu thụ điện

- Kiểm tra công tơ điện (kẹp chì, độ chính xác...) 

- Đọc chỉ số công tơ điện

- Ghi chép sổ sách 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng máy vi tính


- Quan sát


- Hiệu chỉnh dụng cụ đo điện


- Tính toán chỉ số công tơ và ghi chép


2. Kiến thức:


- Tin học đại cương


- Cấu tạo, nguyên lí hoạt động của công tơ điện 1 pha và 3 pha

- Phương pháp đọc dụng cụ đo điện trực tiếp và gián tiếp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính cá nhân


- Tài liệu và phương tiện kỹ thuật hỗ trợ


- Giấy bút


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chỉ số công tơ chính xác với sai số cho phép không quá ±1/10KW


- Công tơ đúng tiêu chuẩn nhà chế tạo

		- Đánh giá mức độ chính xác 


- Đánh giá kết luận về công tơ so với tiêu chuẩn nhà chế tạo 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG CHIẾU SÁNG CÔNG CỘNG

Mã số Công việc: C3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Vận hành, sửa chữa những hư hỏng thông thường của hệ thống chiếu sáng công cộng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đóng cắt hệ thống chiếu sáng công cộng 


- Kiểm tra,  theo dõi tình trạng hoạt động của các thiết bị

- Bảo dưỡng, thay thế các thiết bị chiếu sáng công cộng

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng đồng hồ VAO

- Sử dụng thang, dây an toàn


- Sử dụng clê, kìm, tuốclơvít...

- Vận hành khí cụ điện

2. Kiến thức:


- Hệ thống điện chiếu sáng công cộng

- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của đèn chiếu sáng, dụng cụ đo

- Kỹ thuật lắp đặt thiết bị chiếu sáng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống điện chiếu sáng công cộng


- Đồng hồ vạn năng VAO


- Thang, dây an toàn


- Đèn chiếu sáng công cộng (thuỷ ngân cao áp, compac...)

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác dứt khoát, chính xác


- Vận hành hệ thống điện đúng quy trình


- Phát hiện được thiết bị hư hỏng, hoạt động kém chất lượng


- Thiết bị hoạt động bình thường sau khi được bảo dưỡng, thay thế

		‑ So sánh với quy trình và tiêu chuẩn vận hành hệ thống điện chiếu sáng công cộng


- Mức độ đạt được của sản phẩm sau bảo dưỡng, thay thế 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ HỆ THỐNG ĐIỆN SINH HOẠT

Mã số Công việc: C4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xử lý sự cố tức thời như mất điện, chạm chập, cháy nổ trong hệ thống điện sinh hoạt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Cắt cầu dao (áp tô mát tổng) 


- Kiểm tra tủ điện tổng


- Kiểm tra đường dây cấp điện 


- Kiểm tra thiết bị tiêu thụ điện


- Phân tích nguyên nhân gây sự cố


- Xử lý sự cố đúng kỹ thuật


- Đóng điện, hoạt động thử


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Vận hành thành thạo khí cụ điện


- Sử dụng thành thạo đồng hồ VAO


- Sử dụng thành thạo mỏ hàn, tuốclơvít, thang, dây an toàn...

2. Kiến thức:


- Hiểu rõ nguyên lý hoạt động của Hệ thống điện sinh hoạt

- Hiểu rõ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị điện sinh hoạt


- Hiểu rõ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của VAO, mỏ hàn...


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống điện sinh hoạt


- Đồng hồ vạn năng VAO


- Thang, dây an toàn, mỏ hàn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác nhanh, dứt khoát 


- Điện áp lưới không vượt quá điện áp định mức ±10%, điện áp các pha sai lệch không quá 10%. 


- Cầu chì không nổ


- Không có hiện tượng rò điện


- An toàn cho người và thiết bị

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn vận hành


- Hiển thị trên đồng hồ đo


- Quan sát


- Thử bằng bút thử điện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: BẢO DƯỠNG, SỬA CHỮA




 THIẾT BỊ ĐIỆN DÂN DỤNG

Mã số Công việc: C5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bảo dưỡng, sửa chữa hư hỏng thông thường của thiết bị điện dân dụng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tháo lắp thiết bị

- Kiểm tra, bảo dưỡng phần điện


- Kiểm tra, bảo dưỡng phần cơ


- Vận hành hoạt động thử


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo đồng hồ VAO

- Sử dụng thành thạo Vam vòng bi


- Sử dụng thành thạo clê, kìm, tuốclơvít 


- Phân tích, tìm kiếm nguyên nhân gây hư hỏng thiết bị điện dân dụng


- Đưa ra biện pháp chính xác để bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị


- Vận hành chạy thử thiết bị


2. Kiến thức:


- Hiểu cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị điện sinh hoạt

- Hiểu cấu tạo, nguyên lý hoạt động của dụng cụ đo, dụng cụ hỗ trợ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ủng, găng tay cách điện


- Thang, dây an toàn


- Đồng hồ VAO


- Dụng cụ đo kiểm (panme, thước cặp...)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác nhanh, dứt khoát 


- Cuộn dây thông mạch, không chạm chập


- Điện trở cách điện không nhỏ hơn 0,5 M( 


- Hệ truyền động không bị kẹt, Rôto không bị sát cốt


- Ổ đỡ trơn, không có tiến ồn


- An toàn cho người và thiết bị

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Hiển thị trên đồng hồ đo


- Quay thử





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH MÁY PHÁT ĐIỆN

Mã số Công việc: C6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, bảo dưỡng, vận hành máy phát điện khi mất điện áp lưới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Kiểm tra sơ bộ

- Đấu dây vào  mạng điện 

- Khởi động máy phát điện


- Kiểm tra, theo dõi hoạt động của máy phát.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát


- Đấu nối dây dẫn


- Theo dõi, phân tích trạng thái bất thường


2. Kiến thức:


- Cấu tạo, nguyên lí hoạt động của máy phát điện


- Quy trình vận hành, thông số của máy phát điện


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đồng hồ VAO, kìm, tuốclơvít


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhiên liệu và nước làm mát nằm trong giới hạn cho phép


- Ngắt mạng điện ra khỏi hệ thống 


- Tiếp xúc điện tốt, không chạm chập


- Vận hành đúng quy trình


- Điện áp phát không vượt quá điện áp định mức ±10%. 


- Dòng điện tải không lớn hơn dòng định mức của máy phát.

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Hiển thị trên đồng hồ đo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: KIỂM TRA, BẢO TRÌ 



   
 HỆ THỐNG CHỐNG SÉT, NỐI ĐẤT

Mã số Công việc: C7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Định kì kiểm tra, đo điện trở đất của hệ thống chống sét, nối đất

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đo điện trở đất của hệ thống tiếp địa


- Kiểm tra bảo dưỡng cột thu lôi

- Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống tiếp địa.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng đồng hồ đo điện trở đất

- Quan sát


- Đo điện


2. Kiến thức:


- Cấu tạo và các tiêu chuẩn của hệ thống nối đất, chống sét


- Kỹ thuật chống sét


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đồng hồ VAO, kìm, tuốclơvít

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Giá trị điện trở nằm trong giới hạn cho phép


- Dây chống sét không bị đứt


- Cột thu lôi không bị gẫy, cong.


- Tiếp xúc điện trong hệ thống tốt.


- Dây nối đất trong hệ thống không bị đứt


- Thanh tiếp địa không bị gẫy.

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Quan sát


- Hiển thị trên đồng hồ đo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: C8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch chi tiết cho sửa chữa, thay thế thiết bị định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tiếp nhận và phân tích báo cáo định kỳ


- Xác định thời gian và tiến độ thực hiện

- Xác định vật tư, thiết bị và nhân công tham gia


- Lập kế hoạch chi tiết


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ thiết kế kỹ thuật thi công xây dựng, điện


- Sử dụng máy vi tính


- Phân loại, thống kê nhóm thiết bị, vật tư xây dựng điện

2. Kiến thức:


- Vẽ kỹ thuật


- Tin học đại cương


- Dự toán 

- Tổ chức thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống


- Máy vi tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thống kê được số lượng, chủng loại, tình trạng làm việc, tuổi thọ của thiết bị kỹ thuật


- Lập bảng tiến độ cụ thể


- Đủ số lượng nhân công tham gia đúng chuyên môn


- Kế hoạch đảm bảo quy định và tính khả thi

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản kế hoạch





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP DỰ TOÁN SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tính toán, xác định mức kinh phí để thay thế và sửa chữa đơn giản


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận kế hoạch sửa chữa thay thế


- Thống kê vật tư thiết bị cần thiết


- Kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị


- Tính toán chi phí mua vật tư thiết bị


- Tính toán chi phí nhân công


- Lập bảng dự toán


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Phân biệt đúng các loại vật tư, thiết bị

- So sánh

- Sử dụng thành thạo phần mềm dự toán trên máy tính


2. Kiến thức:


- Tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư, thiết bị


- Cách tra cứu định mức dự toán và đơn giá


- Tiên lượng, dự toán 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch sửa chữa và thay thế


- Báo giá, đơn giá thiết bị

- Giấy, bút viết, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Liệt kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị


- Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại vật tư thiết bị


- Xác định được tổng kinh phí vật tư thiết bị


- Xác định được tổng nhu cầu nhân công


- Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản dự toán





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: C11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH TRẠM XỬ LÝ NƯỚC CẤP

Mã số Công việc: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

- Vận hành và kiểm tra hoạt động của các công trình trong trạm xử lý nưóc cấp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nắm vững quy định về an toàn lao động trong vận hành các thiết bị và công trình.


- Nắm vững các thông số trong trạm xử lý nước cấp.


- Vận hành, theo dõi hoạt động của các công trình xử lý nước theo thông số kỹ thuật.


- Sử dụng hiệu quả các dụng cụ và trang thiết bị phục vụ cho công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng: 

- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật.


- Vận hành đúng quy trình kỹ thuật trạm xử lý nước cấp.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:

- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho trạm xử lý nước cấp.


- Hiểu cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, các thông số kỹ thuật vận hành công trình trong trạm xử lý nước cấp.


- Áp dụng an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm (lưu lượng, áp lực)


- Hồ sơ thiết kế và bản vẽ hoàn công trạm xử lý nước, biên bản nghiệm thu, bàn giao công trình.


- Tiêu chuẩn ngành TCN-66-91; TCXD 33-2006


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra.


- Quy trình vận hành kỹ thuật các hạng mục công trình trong trạm xử lý nước cấp.

- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.

		- Quan sát sản phẩm


- Quan sát tại điểm thực tập.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

      Tên Công việc: VẬN HÀNH MẠNG LƯỚI CẤP NƯỚC SINH HOẠT

      Mã số Công việc: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Vận hành và theo dõi tình trạng hoạt động của mạng lưới cấp nước theo kế hoạch.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững quy định về an toàn lao động trong vận hành các thiết bị và công trình.


- Nắm vững các thông số trong vận hành mạng lưới đường ống cấp nước


- Đo kiểm chính xác các thông số kỹ thuật cơ bản của mạng lưới.


- Tìm kiếm chính xác và đầy đủ điểm rò rỉ trên đường ống.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật.


- Vận hành đúng quy trình kỹ thuật các thiết bị và công trình trên mạng lưới.


- Tìm đúng điểm rò rỉ nước hoặc nơi ống nứt vỡ.


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho vận hành mạng lưới cấp nước.


- Hiểu cấu tạo, ký hiệu, các thông số kỹ thuật của phụ kiện đường ống, van khoá.


- Áp dụng an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm (lưu lượng, áp lực)


- Hồ sơ thiết kế và bản vẽ hoàn công trạm xử lý nước, biên bản nghiệm thu, bàn giao công trình.


- Tiêu chuẩn ngành TCN-66-91; TCXD 33-2006

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật


- Quy trình vận hành các thiết bị và công trình trên mạng lưới

- Mức độ chính xác điểm rò rỉ nước hoặc nơi ống nứt vỡ

		- Quan sát hiện trường.


- Mức độ vận hành thiết bị thành thạo.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH MẠNG LƯỚI 




   
 THOÁT NƯỚC SINH HOẠT

Mã số Công việc: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Đưa mạng lưới thoát nước vào hoạt động hiệu quả.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững quy định về an toàn lao động trong vận hành các thiết bị và công trình.


- Xác định được các vị trí cửa giếng thăm (hố ga) trên mạng lưới.


- Kiểm tra hoạt động của các tuyến cống thoát nước và tổ chức nạo vét bùn cặn, thông rửa cống.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra, thông rửa tuyến cống. 


- Xác định vị trí cống bị tắc hoặc sự cố.


- Mở nắp giếng thăm (hố ga) theo quy trình kỹ thuật.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


- Nạo vét bùn và thông rửa cống theo yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho mạng lưới thoát nước.


- Hiểu cấu tạo, các thông số kỹ thuật của các thiết bị nạo vét bùn cặn.


- Áp dụng an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm (lưu lượng, áp lực), dụng cụ nạo vét, thông rửa…


- Tiêu chuẩn ngành TCN-66-91; TCXDVN 51-2008

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra, thông rửa tuyến cống.


- Mức độ chính xác các vị trí cống bị tắc hoặc sự cố.

- Quy trình mở nắp giếng thăm (hố ga) .


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


- Yêu cầu kỹ thuật khi nạo vét bùn và thông rửa cống

		- Quan sát, đánh giá, kiểm tra trong cống


- Cống sạch không còn bùn cặn


- Mức độ thành thạo của thao tác vận hành





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH TRẠM XỬ LÝ NƯỚC THẢI

Mã số Công việc: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Vận hành và kiểm tra hoạt động của các công trình trong trạm xử lý nước thải


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững quy định về an toàn lao động trong vận hành các thiết bị và công trình.


- Xác định được các vị trí cửa giếng thăm (hố ga) trên mạng lưới.


- Kiểm tra hoạt động của các tuyến cống thoát nước và tổ chức nạo vét bùn cặn, thông rửa cống.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật.


- Vận hành đúng quy trình kỹ thuật các hạng mục công trình trong trạm xử lý nước thải.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho trạm xử lý nước thải.


- Hiểu cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, các thông số kỹ thuật vận hành công trình trong trạm xử lý nước thải.


- Áp dụng an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm (độ PH, DO...)


- Tiêu chuẩn ngành TCN-66-91; TCXDVN 51-2008


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn đúng các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra.


- Quy trình vận hành các hạng mục công trình trong trạm xử lý nước thải.

- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.

		- Quan sát sản phẩm và tại điểm thực tập


- Đánh giá mức độ thành thạo trong các thao tác vận hành





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH TRẠM BƠM CẤP NƯỚC

Mã số Công việc: D5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, điều khiển đóng, cắt máy bơm cấp nước theo kế hoạch


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững quy định về an toàn lao động trong vận hành các thiết bị và công trình.


- Nắm vững các thông số hoạt động của các máy bơm trong trạm.


- Vận hành tổ máy bơm nước thô, tổ máy bơm nước sạch đúng quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra hoạt động của các thiết bị theo các thông số kỹ thuật.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ kiểm tra thông số kỹ thuật và an toàn.


- Vận hành các máy bơm nước thô, máy bơm nước sạch theo quy trình kỹ thuật.


- Đóng mở van đúng quy trình kỹ thuật. 


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho trạm bơm cấp nước. 


- Hiểu cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, các thông số kỹ thuật vận hành của máy bơm cấp nước.


- Hiểu biết các sự số thông thường trong vận hành trạm bơm cấp nước.


- Áp dụng an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm (tốc độ, độ ồn…)

- Tiêu chuẩn ngành TCN-66-91; TCXDVN 33-2006


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-Lựa chọn các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật và an toàn.


-Quy trình vận hành các máy bơm nước thô, máy bơm nước sạch.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.

		- Quan sát thao tác


- Máy chạy êm, đạt dòng điện định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ HỆ THỐNG NƯỚC CỨU HỎA

Mã số Công việc: D6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra hoạt động và vận hành hệ thống nước cứu hoả theo định kỳ và khi có sự cố. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững quy định về an toàn lao động trong vận hành các thiết bị và công trình.


- Nắm vững các thông số hoạt động của các thiết bị và công trình trong hệ thống cấp nước chữa cháy.


- Vận hành tổ máy bơm nước chữa cháy đúng quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra hoạt động của các thiết bị trên mạng lưới cấp nước chữa cháy theo các thông số trong tài liệu kỹ thuật.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ kiểm tra thông số kỹ thuật và an toàn.


- Vận hành đúng quy trình kỹ thuật các thiết bị, máy bơm trong hệ thống cấp nước chữa cháy.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho trạm bơm cấp nước. 


- Hiểu cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, các thông số kỹ thuật vận hành máy bơm nước chữa cháy.


- Áp dụng quy trình vận hành các thiết bị trên mạng lưới cấp nước chữa cháy.


- Áp dụng an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm (tốc độ, độ ồn…)


- Sổ ghi chép

- Tiêu chuẩn  TCVN 2622-1995


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật cần thiết.


- Quy trình vận hành các thiết bị, máy bơm trong hệ thống cấp nước chữa cháy.

		- Quan sát thao tác


- Máy bơm chạy êm, đạt dòng điện định mức, ống vải gai kín khít.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ THIẾT BỊ, ĐỒNG HỒ

Mã số Công việc: D7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, đánh giá hoạt động của thiết bị, đồng hồ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn đúng và đủ dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật.


- Đóng mở hộp bảo vệ đồng hồ đúng quy trình kỹ thuật.


- Đọc đúng chỉ số trên đồng hồ.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra các thông số kỹ thuật.


- Đóng mở hộp bảo vệ đồng hồ đúng quy trình kỹ thuật.


- Đọc chỉ số trên đồng hồ.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Hiểu cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, cách đọc chỉ số trên đồng hồ đo nước.


- Hiểu biết về công tác lập kế hoạch.


- Áp dụng an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Thiết bị đo kiểm, dụng cụ kỹ thuật (clê, kìm…)


- Sổ ghi chép

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác vị trí thiết bị, đồng hồ


- Quy trình kiểm tra thiết bị, đồng hồ

		- Quan sát thao tác


- Mở khóa không hóc, đóng kín và vừa vặn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

       Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ THẤT THOÁT NƯỚC TRONG NHÀ

       Mã số Công việc: D8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, phát hiện và khắc phục kịp thời các sự cố thất thoát nước trong nhà. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chọn đúng, đủ dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc kiểm tra và tìm kiếm rò rỉ.


- Phát hiện chính xác vị trí, nguyên nhân gây sự cố.


- Đóng mở van đúng quy trình kỹ thuật.


- Gia công chính xác phụ kiện đường ống đơn giản.


- Sắp xếp công việc, bố trí nơi làm việc khoa học đảm bảo năng suất và an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và sử dụng thành thạo dụng cụ, trang thiết bị phục vụ kiểm tra thông số kỹ thuật và an toàn.


- Đóng mở van đúng quy trình kỹ thuật.


- Gia công phụ kiện đường ống đơn giản.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Mô tả được công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị sử dụng cho trạm bơm cấp nước. 


- Hiểu cấu tạo, nguyên tắc hoạt động, các thông số kỹ thuật của thiết bị tìm kiếm.


- Mô tả được công dụng, cấu tạo, của các phụ kiện đường ống.


- Áp dụng các biện pháp gia công đường ống.


- Hiểu rõ tác dụng của các điều kiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị dụng cụ và bảo hộ lao động


- Thiết bị đo kiểm (áp lực, thanh nghe…)


- Sổ ghi chép

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác vị trí rò rỉ


- Quy trình thay thế các đoạn ống hoặc thiết bị gây rò rỉ


- Quy trình kiểm tra chất lượng lắp đặt, hoàn trả hiện trạng ban đầu, ghi nhật ký

		- Quan sát thao tác và sản phẩm thông qua dụng cụ đo lường như nivô, thước...





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: D9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch chi tiết cho sửa chữa, thay thế thiết bị định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thống kê được số lượng, chủng loại, tình trạng làm việc, tuổi thọ của thiết bị kỹ thuật


- Lập bảng tiến độ thực hiện sửa chữa, thay thế


- Xác định đủ số lượng nhân công tham gia đúng chuyên môn


- Kế hoạch đảm bảo quy định và tính khả thi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ hệ thống cấp thoát nước


- Phân loại được nhóm thiết bị


- Thống kê các loại thiết bị, vật liệu cấp thoát nước


- Sử dụng máy vi tính


- Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể

2. Kiến thức:


- Hiểu bản vẽ sơ đồ hệ thống cấp thoát nước


- Biết tin học đại cương


- Hiểu kiến thức về tổ chức thi công 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ các hệ thống liên quan


- Máy vi tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phân tích báo cáo định kỳ để triển khai việc lập kê hoạch


- Khoảng thời gian và tiến độ


- Số lượng nhân công tham gia


- Quy trình lập kế hoạch chi tiết

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản kế hoạch sửa chữa, thay thế thiết bị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP DỰ TOÁN SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: D10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tính toán, xác định mức kinh phí để thay thế và sửa chữa đơn giản


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Liệt kê, thống kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị


- Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại vật tư thiết bị


- Xác định được tổng kinh phí vật tư thiết bị


- Xác định được tổng nhu cầu nhân công


- Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Phân biệt đúng các loại vật tư


- Thống kê vật tư, thiết bị

- Phân tích, so sánh các điều kiện thuận lợi và khó khăn của các phương án

- Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư, thiết bị


- Biết tra cứu định mức dự toán và đơn giá


- Vận dụng các kiến thức về tiên lượng, dự toán


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch sửa chữa và thay thế


- Báo giá, đơn giá thiết bị

- Giấy, bút viết, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình triển khai kế hoạch sửa chữa, thay thế


- Số lượng vật tư thiết bị cần thiết


- Quy trình kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị


- Tính toán chi phí mua vật tư thiết bị


- Tính toán chi phí nhân công


- Lập bảng dự toán

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản dự toán sửa chữa, thay thế đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

       Tên Công việc: SỬA CHỮA, THAY THẾ PHỤ KIỆN, ĐƯỜNG ỐNG

       Mã số Công việc: D11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tháo, lau chùi, kiểm tra, sửa , thay thế các phụ kiện trên đường ống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn đúng và đủ dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc sửa chữa thay thế


- Gia công các phụ kiện đơn giản

- Quấn băng tan hoặc sợi đay; tháo, lắp phụ kiện chính xác


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Lựa chọn các loại dụng cụ, trang thiết bị phục vụ việc sửa chữa thay thế.


- Gia công các phụ kiện đơn giản.


- Quấn băng tan hoặc sợi đay.


- Tháo, lắp phụ kiện.


- Sắp xếp, bố trí nơi làm việc, công việc để đạt được năng suất và an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, công dụng, phương pháp sử dụng của các loại trang thiết bị chuyên dụng


- Áp dụng được kiến thức về gia công phụ kiện đường ống.


- Hiểu rõ cấu tạo, quy cách thiết bị phụ kiện.


- Hiểu biết về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch sửa chữa và thay thế


- Bộ dụng cụ chuyên dụng và vật tư, phụ kiện, đường ống

- Sổ sách ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định các chi tiết hỏng


- Chuẩn bị dụng cụ


- Đóng van cấp nước đoạn cần sửa


- Tháo các thiết bị hỏng


- Sửa chữa, thay thế phụ kiện mới 


- Vệ sinh hiện trường, ghi nhật ký công việc

		- Quan sát thao tác và sản phẩm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: D12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: D13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG CẢNH BÁO, 




 CHỐNG ĐỘT NHẬP

Mã số Công việc: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng, cắt điện cho hệ thống cảnh báo, chống đột nhập

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đọc đúng các ký hiệu, chú thích và vị trí của các thiết bị trong hệ thống


- Xác định đúng vị trí và hiện trạng của các thiết bị trong hệ thống


- Đóng chính xác nguồn điện cung cấp cho hệ thống


- Cắt được nguồn điện cung cấp khi có sự cố nguy hiểm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát, lắng nghe tín hiệu, phân tích 


- Vận hành khí cụ điện


- Sử dụng đồng hồ vạn năng VAO

2. Kiến thức:


- Hiểu kỹ thuật điện


- Biết cấu tạo, nguyên lý của dụng cụ quan sát và VAO


- Hiểu nguyên lý và chế độ làm việc của hệ thống cảnh báo, chống đột nhập


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống cảnh báo, chống đột nhập


- Đồng hồ vạn năng VAO


- Tủ điện tổng, găng tay, ủng cách điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đọc ký hiệu bản vẽ sơ đồ hệ thống


- Tìm hiểu và kiểm tra hiện trạng

- Đóng điện và thử nghiệm hệ thống


- Cắt điện bảo vệ

		- Hiển thị trên đồng hồ VAO


- So sánh với quy trình vận hành hệ thống cảnh báo, chống đột nhập


- Người và thiết bị an toàn khi cắt điện bảo vệ vì sự cố





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG BÁO CHÁY, BÁO KHÓI

Mã số Công việc: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng, cắt điện cho hệ thống báo cháy, báo khói


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đọc đúng các ký hiệu, chú thích và vị trí của các thiết bị trong hệ thống


- Xác định đúng vị trí và hiện trạng của các thiết bị trong hệ thống


- Đóng chính xác nguồn điện cung cấp cho hệ thống


- Cắt được nguồn điện cung cấp khi có sự cố nguy hiểm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát, lắng nghe tín hiệu, phân tích 


- Vận hành khí cụ điện


- Sử dụng đồng hồ vạn năng VAO

2. Kiến thức:


- Hiểu kỹ thuật điện


- Biết cấu tạo, nguyên lý của dụng cụ quan sát và VAO


- Hiểu nguyên lý và chế độ làm việc của hệ thống báo cháy, báo khói


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống báo cháy, báo khói


- Đồng hồ vạn năng VAO


- Tủ điện tổng, găng tay, ủng cách điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đọc bản vẽ sơ đồ hệ thống


- Tìm hiểu và kiểm tra hiện trạng

- Đóng điện và thử nghiệm hệ thống


- Cắt điện bảo vệ

		- Hiển thị trên đồng hồ VAO


- So sánh với quy trình vận hành hệ thống báo cháy, báo khói


- Người và thiết bị an toàn khi cắt điện bảo vệ vì sự cố





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG GIÁM SÁT
Mã số Công việc: E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng cắt điện hệ thống camera giám sát


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đọc đúng các ký hiệu, chú thích và vị trí của các thiết bị trong hệ thống


- Xác định đúng vị trí và hiện trạng của các thiết bị trong hệ thống


- Đóng chính xác nguồn điện cung cấp cho hệ thống


- Xác định chính xác địa điểm, đối tượng hoạt động sai quy định và phát tín hiệu cảnh báo


- Cắt được nguồn điện cung cấp khi có sự cố nguy hiểm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát màn hình, lắng nghe tín hiệu, phân tích 


- Vận hành khí cụ điện


- Sử dụng đồng hồ vạn năng VAO


- Sử dụng máy vi tính

2. Kiến thức:


- Hiểu kỹ thuật điện


- Biết cấu tạo, nguyên lý của dụng cụ quan sát và VAO


- Hiểu nguyên lý và chế độ làm việc của hệ thống camera giám sát


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống giám sát


- Đồng hồ vạn năng VAO


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đọc bản vẽ sơ đồ hệ thống


- Tìm hiểu và kiểm tra hiện trạng

- Đóng điện và thử nghiệm hệ thống


- Theo dõi, giám sát


- Cắt điện bảo vệ

		- Hiển thị trên đồng hồ VAO


- So sánh với quy trình vận hành hệ thống giám sát


- Người và thiết bị an toàn khi cắt điện bảo vệ vì sự cố





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: KIỂM TRA, BẢO TRÌ THANG MÁY

Mã số Công việc: E4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng điện  và bảo trì thang máy

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Hiểu đúng các ký hiệu, chú thích và vị trí của các thiết bị trong hệ thống


- Đảm bảo đèn chiếu sáng, phanh hãm, cáp và cơ cấu truyền động, bộ nút điều khiển… làm việc tốt


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Vận hành khí cụ điện


- Lau chùi thiết bị


- Bôi trơn cơ khí


- Sử dụng đồng hồ VAO


2. Kiến thức:


- Hiểu cấu tạo, nguyên lý của thang máy


- Hiểu cấu tạo, nguyên lý hoạt động của VAO


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống điện sinh hoạt


- Đồng hồ vạn năng VAO


- Thang, dây an toàn, mỏ hàn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Cách kiểm tra hiện trạng hệ thống


- Đóng điện và chạy thử nghiệm 


- Bảo trì thường xuyên

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn vận hành


- Hiển thị trên đồng hồ đo, tín hiệu đèn báo, âm thanh





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ THANG MÁY

Mã số Công việc: E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xử lý các sự cố mất điện đột ngột, kẹt cửa, hỗn loạn tín hiệu... đối với thang máy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân tích nhanh, chính xác sự cố (do mất điện, hỗn loạn tín hiệu, kẹt cửa…)


- Đưa được buồng thang đến tầng gần nhất (đóng nguồn dự phòng, quay tay quay hệ truyền động cơ khí)


- Các lỗi về bảng điều khiển, kẹt cửa, quá tải được khắc phục trở lại bình thường


- Các lỗi nặng của hệ thống được báo cáo nhanh để xử lý

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng đồng hồ VAO

- Phán đoán


- Phân tích   


- Quan sát tín hiệu


- Đóng nguồn điện dự phòng


- Quay tay quay truyền động cơ khí


- Lau chùi thiết bị


- Bôi trơn cơ khí


2. Kiến thức:


- Hiểu cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thang máy, dụng cụ đo, dụng cụ kỹ thuật hỗ trợ


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ủng, găng tay cách điện


- Đồng hồ VAO


- Bộ dụng cụ chuyên ngành điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Cách nhận biết sự cố


- Cách dừng buồng thang


- Hướng dẫn lối thoát hiểm


- Cắt nguồn điện 


- Xử lý lỗi thang máy

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn vận hành thang máy


- Hiển thị trên đồng hồ đo, tín hiệu đèn báo, âm thanh





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ HỆ THỐNG 




 THÔNG TIN LIÊN LẠC, TRUYỀN THÔNG

Mã số Công việc: E6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, bảo trì và phối hợp phát triển dịch vụ thông tin liên lạc, truyền thông.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững được hệ thống các đường dây thông tin (cáp điện thoại, truyền hình), hệ thống anten thu-phát sóng thông tin


- Xây dựng được kế hoạch chi tiết về nội dung, thời gian, phương pháp… thực hiện theo tháng, quý…


- Thống kê được số lượng, đánh giá chất lượng các thiết bị


- Triển khai được biện pháp kỹ thuật để chống xuống cấp cho hệ thống


- Trao đổi kỹ thuật với nhà cung cấp dịch vụ đã ký kết để tăng cường chất lượng và tiện ích của hệ thống

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ


- Soạn thảo văn bản bằng máy vi tính


- Sử dụng dụng cụ kỹ thuật thợ điện


- Đo thông số điện và sóng thông tin


- Giao tiếp phổ thông

2. Kiến thức:


- Hiểu cấu tạo hệ thống thông tin liên lạc, truyền thông


- Biết tin học đại cương


- Hiểu nguyên lý làm việc của hệ thống, của VAO, dụng cụ đo sóng


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đồng hồ VAO, kìm, tuốclơvít, dụng cụ đo sóng thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về hệ thống thông tin liên lạc, truyền thông


- Lập kế hoạch kiểm tra, bảo trì


- Cách tiến hành kiểm tra, bảo trì định kỳ


- Cách phối hợp với nhà cung cấp dịch vụ

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Hiển thị trên đồng hồ đo điện, đo sóng


- So sánh chất lượng dịch vụ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG CỬA TỰ ĐỘNG

Mã số Công việc: E7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng, cắt điện hệ thống cửa tự động

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định đúng vị trí của thiết bị trong hệ thống cửa tự động


- Thống kê được số lượng, chủng loại của thiết bị


- Đảm bảo các bộ phận của hệ thống hoạt động tốt


- Đóng đúng nguồn điện cung cấp cho hệ thống


- Biết tình trạng làm việc hiện thời của hệ thống


- Cắt được nguồn điện cung cấp khi có sự cố mà thiết bị tự động không tác động đúng

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ


- Đo lường thông số điện


2. Kiến thức:


- Hiểu nguyên lý làm việc của VAO


- Hiểu cấu tạo, nguyên lý điều khiển cửa tự động


- Áp dụng an toàn điện trong thực hiện công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ và tài liệu hướng dẫn của hệ thống cửa tự động


- Đồng hồ VAO, kìm, tuốclơvít

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về hệ thống cửa tự động


- Cách kiểm tra ‘nguội’ (không có điện)


- Quy trình đóng điện và thử nghiệm


- Quy trình cắt điện bảo vệ

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Hiển thị trên đồng hồ đo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG KHÍ GA

Mã số Công việc: E8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng, mở hệ thống khí ga, xác định lượng gas tiêu thụ 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định đúng vị trí của thiết bị trong hệ thống


- Thống kê được số lượng, chủng loại của thiết bị


- Đóng/Mở van điều tiết khí ga


- Điều chỉnh áp lực đúng quy định


- Phân tích được tình trạng làm việc hiện thời của hệ thống


- Phát hiện được hư hỏng, rò rỉ ga trong quá trình vận hành


- Xác định đúng lượng gas tiêu thụ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ hệ thống khí gas


- Đo lường thông số liên quan


- Sử dụng dụng cụ phát hiện rò rỉ gas


- Dụng cụ đóng/mở van


- Quan sát áp kế


2. Kiến thức:


- Hiểu bản vẽ sơ đồ hệ thống khí gas

- Cách dùng dụng cụ phát hiện rò rỉ gas


- Hiểu cấu tạo thiết bị của hệ thống khí ga như van, áp kế…


- Áp dụng an toàn lao động trong thực hiện công việc

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống khí gas


- Áp kế


- Dụng cụ phát hiện rò rỉ gas


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về hệ thống khí gas

- Kiểm tra trước khi vận hành


- Điều khiển van hệ thống


- Theo dõi, giám sát hệ thống

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Hiển thị trên đồng hồ đo áp suất

- Đọc số hiển thị trên đồng hồ đo.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG 



    
 ĐIỀU HÒA NHIỆT ĐỘ, THÔNG GIÓ

Mã số Công việc: E9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tìm hiểu, kiểm tra, đóng, mở hệ thống điều hòa nhiệt độ, thống gió

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định đúng vị trí của thiết bị trong hệ thống


- Thống kê được số lượng, chủng loại của điều hòa trung tâm, điều hòa cục bộ, quạt thông gió…


- Đảm bảo hệ thống làm việc tốt; phòng kín


- Đóng điện hệ thống đúng quy trình


- Biết tình trạng làm việc hiện thời của hệ thống


- Phát hiện được lỗi thường gặp trong quá trình vận hành

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ


- Đo thông số điện 


- Đo điện áp đầu vào


- Phân tích tình trạng làm việc


- Phán đoán tình huống


2. Kiến thức:


- Hiểu bản vẽ sơ đồ hệ thống điều hòa, thông gió


- Hiểu kỹ thuật điện


- Hiểu cấu tạo của hệ thống điều hòa như giàn lạnh, quạt gió, ống bảo ôn...

- Áp dụng an toàn lao động trong thực hiện công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ và tài liệu hướng dẫn của hệ thống điều hòa nhiệt độ, thông gió


- Đồng hồ VAO, kìm, tuốclơvít

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về hệ thống điều hòa, thông gió


- Quy trình kiểm tra trước khi vận hành


- Quy trình đóng điện hệ thống


- Quy trình theo dõi tình trạng làm việc

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn


- Hiển thị trên đồng hồ đo


- Quan sát thao tác





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: E10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch chi tiết cho sửa chữa, thay thế thiết bị định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thống kê được số lượng, chủng loại, tình trạng làm việc, tuổi thọ của thiết bị kỹ thuật


- Lập bảng tiến độ thực hiện sửa chữa, thay thế

- Xác định đủ số lượng nhân công tham gia đúng chuyên môn


- Kế hoạch đảm bảo quy định và tính khả thi

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ xây dựng, điện


- Phân loại được nhóm thiết bị


- Thống kê các loại thiết bị, vật liệu 

- Sử dụng máy vi tính


- Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể

2. Kiến thức:


- Hiểu bản vẽ sơ đồ hệ thống thiết bị kỹ thuật

- Biết tin học đại cương


- Hiểu kiến thức về tổ chức thi công 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ các hệ thống liên quan


- Máy vi tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phân tích báo cáo định kỳ để triển khai việc lập kê hoạch

- Khoảng thời gian và tiến độ


- Số lượng nhân công tham gia


- Quy trình lập kế hoạch chi tiết

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản kế hoạch sửa chữa, thay thế thiết bị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP DỰ TOÁN SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: E11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tính toán, xác định mức kinh phí để thay thế và sửa chữa đơn giản


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Liệt kê, thống kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị


- Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại vật tư thiết bị


- Xác định được tổng kinh phí vật tư thiết bị


- Xác định được tổng nhu cầu nhân công


- Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Phân biệt đúng các loại vật tư

- Thống kê vật tư, thiết bị

- Phân tích, so sánh các điều kiện thuận lợi và khó khăn của các phương án


- Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư, thiết bị


- Biết tra cứu định mức dự toán và đơn giá


- Vận dụng các kiến thức về tiên lượng, dự toán


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch sửa chữa và thay thế


- Báo giá, đơn giá thiết bị

- Giấy, bút viết, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình triển khai kế hoạch sửa chữa, thay thế


- Số lượng vật tư thiết bị cần thiết


- Quy trình kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị


- Tính toán chi phí mua vật tư thiết bị


- Tính toán chi phí nhân công


- Lập bảng dự toán

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản dự toán sửa chữa, thay thế đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: E12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: E13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG ĐÔ THỊ


Mã số Công việc: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lập kế hoạch, tổ chức thực hiện, kiểm tra và đánh giá những công việc liên quan đến vệ sinh môi trường trong khu đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng, hoàn chỉnh về mặt pháp lý được kế hoạch tổng thể duy trì công tác vệ sinh môi trường


· Tổ chức phân công nhiệm vụ, kiểm tra và giám sát được việc thực hiện nhiệm vụ của các bộ phận


· Đánh giá và rút ra được các kinh nghiệm khi thực hiện công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Xây dựng kế hoạch


· Truyền đạt, giao tiếp 

· Thống kê dữ liệu, ghi chép

· Quan sát, phân tích và đánh giá

2. Kiến thức:


- Biết quản lý công việc, quản lý con người


- Biết thống kê, phân tích số liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Kế hoạch công tác vệ sinh môi trường


· Sổ công tác


· Nguồn nhân lực


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện công việc


· Quy trình phân công công việc đến các bộ phận


· Quy trình kiểm tra, giám sát thực hiện công việc đã phân công theo kế hoạch

		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình, nội dung các bước tổ chức phân công công việc


· So sánh với quy trình, nội dung các bước kiểm tra, giám sát thực hiện công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIÁO DỤC Y TẾ VÀ SỨC KHỎE CỘNG ĐỒNG



Mã số Công việc: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


· Tổ chức tuyên truyền giáo dục y tế và sức khỏe cộng đồng đến người dân trong khu đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng và hoàn chỉnh về mặt pháp lý kế hoạch tuyên truyền giáo dục y tế và sức khỏe cộng đồng


· Chuẩn bị đầy đủ nội dung, trang thiết bị vật tư cho buổi tuyên truyền


· Tổ chức tuyên truyền hiệu quả

· Đánh giá kết quả  công tác tuyên truyền và rút ra được bài học kinh nghiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể

· Truyền đạt, thuyết phục, giao tiếp 

· Thống kê dữ liệu, ghi chép

· Quan sát, phân tích và đánh giá diễn biến tình hình công việc cụ thể

· Đánh giá kết quả thực hiện nhiệm vụ.

2. Kiến thức:


· Hiểu rõ kiến thức về bảo vệ y tế cộng đồng


- Hiểu rõ đặc điểm tâm lý người dân trong khu đô thị

· Biết thống kê, phân tích số liệu dữ liệu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu về công tác y tế cộng đồng


· Sách, báo, tờ rơi


· Băng rôn, khẩu hiệu, phương tiện phát thanh


· Phiếu thăm dò ý kiến


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện công việc


· Quy trình tổ chức tuyên truyền, vận động


· Kết quả thu thập số liệu, đánh giá hiệu quả thực hiện

		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình, nội dung các bước tổ chức buổi tuyên truyền và đánh giá khả năng truyền đạt nội dung


· So sánh với nội dung đánh giá hiệu quả  công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: NGĂN NGỪA DỊCH BỆNH


Mã số Công việc: F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức các biện pháp ngăn ngừa bệnh dịch xảy ra trong khu đô thị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Nắm bắt và báo cáo đầy đủ tình trạng, diễn biến của bệnh dịch trong khu vực phụ trách

· Tuyên truyền đến mọi người dân trong khu vực phụ trách về tình trạng bệnh dịch, cách phòng ngừa

· Thực hiện các biện pháp ngăn ngừa dịch bệnh

· Đánh giá hiệu quả thực hiện và bài học kinh nghiệm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Giao tiếp, truyền đạt, thuyết phục


· Sử dụng phương tiện kỹ thuật chuyên dùng


· Quan sát, đánh giá


· Ra quyết định


2. Kiến thức:


· Hiểu biết kiến thức về bảo vệ y tế cộng đồng 


· Biết thống kê, phân tích số liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách, tài liệu, tờ rơi


· Thiết bị phát thanh


· Hóa chất, bình phun hóa chất

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ nắm bắt diễn biến bệnh dịch


· Kết quả tuyên truyền, vận động


· Quy trình tiến hành các biện pháp ngăn ngừa bệnh dịch


· Kết quả thu thập số liệu, đánh giá hiệu quả thực hiện


· Mức độ kịp thời, chính xác của các quyết định

		· Khả năng nắm bắt đầy đủ diễn biến bệnh dịch


· So sánh với quy trình tuyên truyền

· Kỹ năng sử dụng vật tư và các phương tiện kỹ thuật


· So sánh với nội dung đánh giá hiệu quả  công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: PHÒNG CHỐNG THẢM HỌA, DỊCH BỆNH


Mã số Công việc: F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức các biện pháp phòng ngừa thảm họa, bệnh dịch có thể xảy ra trong khu đô thị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xử lý nhanh chóng các thông tin về thảm họa, dịch bệnh


· Đưa ra các chỉ dẫn cần thiết cho người dân trong khu vực phụ trách


· Báo cáo đầy đủ về diễn biến tình trạng bệnh dịch, thảm họa có thể xảy ra


· Đưa ra giải pháp đồng bộ và nhanh chóng

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Truyền đạt, thuyết phục


· Sử dụng phương tiện kỹ thuật: thiết bị phát thanh, thiết bị liên lạc


· Quan sát, đánh giá


2. Kiến thức:


· Hiểu biết về đặc điểm tâm lý lứa tuổi

· Hiểu biết kiến thức về bảo vệ y tế cộng đồng

· Hiểu biết kiến thức về các hiện tượng thảm họa

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách

· Thiết bị thông tin liên lạc

· Thiết bị phát thanh

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ hiểu biết và nắm bắt diễn biến thảm họa, bệnh dịch


· Kết quả tuyên truyền, hướng dẫn


· Quy trình tiến hành các biện pháp ngăn ngừa thảm họa, dịch bệnh

		· Khả năng nắm bắt và báo cáo đầy đủ diễn biến thảm họa, bệnh dịch


· Khả năng truyền đạt nội dung


· Kỹ năng sử dụng vật tư và các phương tiện kỹ thuật





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: SƠ CỨU NGƯỜI 


Mã số Công việc: F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện các biện pháp đưa người bị nạn khỏi tình trạng nguy hiểm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Đưa người bị nạn khỏi nguồn gây nguy hiểm


· Thực hiện được các biện pháp sơ cứu cần thiết (hô hấp nhân tao, băng bó, cầm máu, cố định vết thương…)


· Báo cáo ngắn gọn tình trạng người bị nạn và đưa ra yêu cầu hỗ trợ cần thiết

· Kịp thời đưa người bị nạn tới cơ sở y tế

· Báo cáo đầy đủ thông tin liên quan đến tai nạn

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, đánh giá tình hình


· Thực hiện các biện pháp sơ cứu người bị nạn


· Ra quyết định

2. Kiến thức:


· Hiểu biết về an toàn lao động

· Áp dụng được kiến thức về sơ cứu người bị nạn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dụng cụ hỗ trợ


· Băng ca


· Thiết bị liên lạc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định được sơ bộ nguyên nhân gây tai nạn


· Quy trình sơ cứu cần thiết


· Mức độ kịp thời, chính xác khi ra quyết định 

		· Đối chiếu với quy trình sơ cứu người bị nạn khi lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: F6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: F7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TRIỂN KHAI CÁC HỢP ĐỒNG DỊCH VỤ

Mã số Công việc: G1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tiến hành thỏa thuận và triển khai thực hiện các hợp đồng dịch vụ đô thị 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Các dịch vụ được giới thiệu đầy đủ và chính xác


- Các điều khoản liên quan đầy đủ, rõ ràng


- Đảm bảo tính pháp lý và rõ ràng  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Thuyết trình


- Đàm phán


- Quan sát, phân tích 


2. Kiến thức:


- Nắm vững các quy định về các dịch vụ trong khu đô thị


- Nắm vững quy định, nguyên tắc về ký kết hợp đồng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy tờ, tài liệu, các quy định


- Mẫu ký kết

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận thông qua nội dung hợp đồng


- Ký kết, tổ chức thực hiện


- Kiểm tra, giám sát thực hiện hợp đồng

		- So sánh với thỏa thuận và hợp đồng đã ký kết





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ TRÔNG GIỮ XE

Mã số Công việc: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, giám sát các loại xe hoạt động trong khu vực để xe 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nội dung biên bản giao, nhận rõ ràng về số lượng, chủng loại…


- Quan sát, trông giữ xe đảm bảo trật tự, an toàn


- Giữ xe, trả xe nhanh chóng, không gây phiền hà

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát


- Sử dụng máy vi tính và thiết bị hỗ trợ


- Kiểm tra, theo dõi


- Ghi chép                   


2. Kiến thức:


- Hiểu các quy định về biên bản giao, nhận


- Áp dụng các nội dung và những quy định trông trông giữ xe


- Biết sử dụng phương tiện thiết bị hỗ trợ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biên bản bàn giao hiện trạng khu để xe


- Bộ thiết bị kỹ thuật hỗ trợ


- Máy vi tính                     


- Thiết bị hỗ trợ liên quan                            


- Vé ngày, tháng, quý...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận bàn giao quản lý xe trong nhà cao tầng


- Bán vé tháng (quý, năm)


- Nhận gửi xe, trả xe hàng ngày

		- Đánh giá mức độ chính xác về việc giao nhận và trông giữ xe


- Các giấy tờ liên quan theo quy định 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TỔ CHỨC THU GOM RÁC THẢI



 
 VÀ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG


Mã số Công việc: G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Triển khai làm vệ sinh và dọn dẹp rác thải theo quy định


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo vệ sinh sạch sẽ, gọn gàng đúng thời gian biểu


- Phân loại được rác thải theo quy định


- Vận chuyển rác đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Sử dụng thiết bị dụng cụ chuyên ngành


- Phân loại rác


- Quan sát


2. Kiến thức:


- Áp dụng bảo hộ và an toàn lao động


- Biết sử dụng thiết bị chuyên ngành như xe rác, xẻng, chổi...


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quần áo bảo hộ lao động, dụng cụ chuyên ngành dụng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân công công việc


- Tổ chức thực hiện 


- Kiểm tra, giám sát

		- Quan sát


‑ So sánh với quy trình và tiêu chuẩn vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: THU TIỀN SỬ DỤNG DỊCH VỤ ĐÔ THỊ

Mã số Công việc: G4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Phối hợp với các nhà cung cấp dịch vụ để thu tiền dịch vụ 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thông báo chính xác số lượng, tổng tiền tới khách hàng                     


- Hẹn ngày khách hàng nộp tiền                  


- Thu đúng số tiền đã thông báo                                


- Các hóa đơn đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Phân loại


- Truyền thông tin


- Ghi chép hóa đơn, sổ sách


2. Kiến thức:


- Hiểu các quy định về sử dụng các dịch vụ điện, nước, viễn thông, truyền hình...


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy thông báo hoặc bảng tin


- Hoá đơn thu tiền           


- Sổ sách liên quan


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình tiếp nhận hóa đơn tính tiền từ nhà cung cấp dịch vụ


- Tiến độ thời gian thông báo ngày thu tiền


- Quy trình thu tiền

		- Đối chiếu với quy trình và quy định của dịch vụ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO TIẾP KHÁCH HÀNG

Mã số Công việc: G5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Nắm bắt thông tin, nhu cầu và hướng dẫn khách hàng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân loại và đánh giá sơ bộ nhóm khách hàng và nội dung khiếu nại


- Mục tiêu đúng, nội dung, thời gian cụ thể


- Phương pháp và tài liệu phù hợp đối tượng


- Tạo niềm tin và sự ấn tượng nơi khách hàng


- Xác định được nhu cầu của khách và các thông tin liên quan


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Giao tiếp                               


- Sử dụng máy vi tính


- Phân tích và phối hợp các phương pháp


- Ghi chép, tổng hợp, phỏng vấn...


2. Kiến thức:


- Biết maketinh trong giao tiếp phổ thông                       


- Biết lịch sử về công ty và các kiến thức hiểu biết về công ty


- Hiểu về giao tiếp phổ thông

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy, bút, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết về khách hàng


- Mức độ chính xác về mục tiêu, nội dung, phương pháp tiếp cận, thời gian thực hiện


- Số lượng tài liệu cho khách


- Khả năng giao tiếp với khách


- Xử lý tình huống phát sinh trong quá trình thực hiện

- Mức độ tận tình trong hướng dẫn cho khách hàng

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn


- Thái độ biểu hiện mức độ hài lòng của khách hàng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TƯ VẤN KHÁCH HÀNG

Mã số Công việc: G6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Phân tích và giúp giải quyết được vấn đề của khách hàng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân loại và đánh giá sơ bộ nhóm khách hàng 


- Xác định đúng mục tiêu đúng, nội dung, thời gian cụ thể


- Phương pháp và tài liệu phù hợp đối tượng


- Tạo niềm tin và sự ấn tượng nơi khách hàng


- Xác định được nhu cầu của khách và các thông tin liên quan

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Giao tiếp, thuyết phục                              


- Phân tích, so sánh và vận dụng các biện pháp giải quyết tình huống của khách

- Sử dụng máy vi tính hoặc thiết bị lưu trữ khác


- Thuyết phục, tuyên truyền


2. Kiến thức:


- Hiểu rõ năng lực và tổ chức của công ty


- Áp dụng các kiến thức tâm lý học khách hàng                    


- Phân tích, tổng hợp được những thông tin trong các quy định pháp lý liên quan       


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy, bút, thiết bị hỗ trợ, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết thông tin, nhu cầu khách hàng


- Mức độ chính xác về mục tiêu, nội dung, phương pháp tư vấn


- Số lượng tài liệu cho khách


- Kết quả phân tích, tổng hợp vấn đề của khách


- Khả năng gợi mở hướng giải quyết

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn


- Thái độ biểu hiện mức độ hài lòng của khách hàng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TIẾP THỊ, MÔI GIỚI KHÁCH HÀNG

Mã số Công việc: G7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Phân tích và thuyết phục khách hàng sử dụng các dịch vụ 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân loại và đánh giá sơ bộ nhóm khách hàng


- Mục tiêu đúng, nội dung cụ thể, phương pháp phù hợp


- Tài liệu phù hợp với mục tiêu và nội dung


- Đảm bảo tính pháp lý, lôgic, dễ hiểu                       


- Tạo được ấn tượng tốt nơi khách hàng

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Giao tiếp                              


- Phân tích, so sánh


- Sử dụng máy vi tính, thiết bị lưu trữ khác


- Thuyết phục, tuyên truyền


2. Kiến thức:


- Hiểu biết kiến thức và quy định về công ty


- Phân tích, tổng hợp được những thông tin trong các quy định pháp lý liên quan            


- Hiểu biết về giao tiếp công chúng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy, bút, thiết bị hỗ trợ, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết thông tin, nhu cầu khách hàng


- Mức độ chính xác về mục tiêu, nội dung, phương pháp tiếp cận


- Số lượng tài liệu cho khách


- Kết quả phân tích, so sánh các dịch vụ


- Mức độ hài lòng của khách khi được hướng dẫn các bước để tiếp cận dịch vụ

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn


- Thái độ biểu hiện mức độ hài lòng của khách hàng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: G8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch chi tiết cho sửa chữa, thay thế thiết bị định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thống kê được số lượng, chủng loại, tình trạng làm việc, tuổi thọ của thiết bị kỹ thuật


- Lập bảng tiến độ thực hiện sửa chữa, thay thế


- Xác định đủ số lượng nhân công tham gia đúng chuyên môn


- Kế hoạch đảm bảo quy định và tính khả thi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ xây dựng, điện


- Phân loại được nhóm thiết bị


- Thống kê các loại thiết bị, vật liệu 

- Sử dụng máy vi tính


- Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể


2. Kiến thức:


- Hiểu các yêu cầu kỹ thuật về xây dựng dân dụng

- Áp dụng để tính khối lượng, vật liệu, nhân công và máy móc thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống


- Máy vi tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phân tích báo cáo định kỳ để triển khai công việc

- Xác định thời gian và tiến độ


- Số lượng nhân công tham gia


- Kết cấu, hình thức, yêu cầu của kế hoạch

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản kế hoạch





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP DỰ TOÁN SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: G9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tính toán, xác định mức kinh phí để thay thế và sửa chữa đơn giản


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Liệt kê, thống kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị


- Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại vật tư thiết bị


- Xác định được tổng kinh phí vật tư thiết bị


- Xác định được tổng nhu cầu nhân công


- Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Phân biệt đúng các loại vật tư

- Thống kê vật tư, thiết bị

- Phân tích, so sánh các điều kiện thuận lợi và khó khăn của các phương án


- Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư, thiết bị


- Biết tra cứu định mức dự toán và đơn giá


- Vận dụng các kiến thức về tiên lượng, dự toán


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch sửa chữa và thay thế


- Báo giá, đơn giá thiết bị

- Giấy, bút viết, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình nhận kế hoạch sửa chữa thay thế


- Số lượng vật tư thiết bị cần thiết


- Quy trình kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị


- Quy trình tính toán chi phí mua vật tư thiết bị


- Quy trình tính toán chi phí nhân công


- Nội dung bảng dự toán

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản dự toán





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ SIÊU THỊ, CHỢ, KIỐT

Mã số Công việc: G10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, giám sát các hoạt động của siêu thị, chợ, kiốt trong phạm vi cho phép 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo hài hòa lợi ích, yêu cầu và nguyện vọng của các bên và người dân


- Đảm bảo đầy đủ mục tiêu, nội dung, thời gian… thực hiện


- Đảm bảo chất lượng dịch vụ                          


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh, thuận tiện cho người dân                          


- Đúng thẩm quyền


- Đảm bảo đầy đủ thông tin, số liệu, đánh giá, đề xuất…

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Soạn thảo văn bản


- Kiểm tra                    


- Phát hiện


2. Kiến thức:


- Áp dụng đúng quy định pháp lý về ký hợp đồng dịch vụ


- Áp dụng đúng nội quy, quy chế hoạt động của dịch vụ siêu thị, chợ, kiốt


- Giải trình, giải thích và phân tích được các hoạt động dịch vụ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy bút                         


- Máy vi tính


- Tài liệu liên quan      


- Thiết bị hỗ trợ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận, ký hợp đồng khai thác dịch vụ


- Quy trình kiểm tra, giám sát các hoạt động khai thác


- Quy trình báo cáo tình hình hoạt động của siêu thị, chợ, kiốt

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ ĐIỆN, NƯỚC KHU ĐÔ THỊ

Mã số Công việc: G11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tiếp nhận, cung cấp, kiểm tra giám sát các dịch vụ điện nước trong khu đô thị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo hài hòa lợi ích, yêu cầu và nguyện vọng của các bên và người dân


- Đảm bảo đầy đủ mục tiêu, nội dung, thời gian… thực hiện


- Đảm bảo chất lượng dịch vụ                          


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh, thuận tiện cho người dân                          


- Đúng thẩm quyền


- Đảm bảo đầy đủ thông tin, số liệu, đánh giá, đề xuất…

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Soạn thảo văn bản


- Đo lường                       


- Phân tích                  


- Sử dụng thiết bị hỗ trợ


2. Kiến thức:


- Hiểu kỹ thuật lắp đặt đường ống nước, điện dân dụng


- Hiểu kỹ thuật sử dụng các thiết bị đo kiểm                                   


- Áp dụng đúng quy định pháp lý về các hợp đồng kinh tế


- Hiểu trình tự các bước làm kế hoạch                            


- Biết cách sử dụng thiết bị, dụng cụ hỗ trợ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy bút                         


- Máy vi tính


- Tài liệu liên quan     


- Thiết bị hỗ trợ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận, ký hợp đồng khai thác dịch vụ


- Quy trình kiểm tra, giám sát hệ thống và các hoạt động khai thác dịch vụ


- Quy trình báo cáo tình hình hoạt động của hệ thống dịch vụ

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ CẢI TẠO, 




 NÂNG CẤP HẠNG MỤC

Mã số Công việc: G12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tiếp nhận, triển khai dịch vụ nâng cấp, cải tạo các hạng mục theo yêu cầu chính đáng của khách hàng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo hài hòa lợi ích, yêu cầu và nguyện vọng các bên 


- Đúng quy định pháp lý


- Lập dự toán các thiết bị có khả năng sữa chữa, thay thế đủ và chính xác


- Đảm bảo đúng số lượng, chủng loại, yêu cầu kỹ thuật...


- Đảm bảo thỏa thuận ký kết giữa các bên

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Soạn thảo hợp đồng


- Tháo, lắp, đo kiểm, phân tích trạng thái, các kỹ năng chuyên môn liên quan


- Kiểm tra, đánh giá kết quả thực hiện các nội dung ký kết với khách hàng.


2. Kiến thức:


- Áp dụng đúng quy định pháp lý về hợp đồng kinh tế


- Hiểu biết về định mức, đơn giá thiết bị


- Biết kiến thức cơ bản có liên quan như xây dựng, điện, nước...


- Áp dụng định mức, đơn giá cho việc lập dự toán


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy tờ, mẫu hợp đồng


- Giấy, bút


- Thiết bị kỹ thuật hỗ trợ


- Dụng cụ kỹ thuật chuyên dụng                                


- Vật tư, thiết bị kỹ thuật


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận, ký hợp đồng sử dụng dịch vụ


- Mức độ chính xác của dự toán vật tư, thiết bị


- Quy trình cung cấp vật tư, thiết bị cần thiết


- Quy trình triển khai nâng cấp, cải tạo


- Quy trình bàn giao công trình

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn đã thỏa thuận 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ NHÀ TRẺ, TRƯỜNG HỌC

Mã số Công việc: G13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thỏa thuận và triển khai thực hiện dịch vụ nhà trẻ, trường học


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo hài hòa lợi ích, yêu cầu và nguyện vọng của các bên và người dân


- Đảm bảo đầy đủ mục tiêu, nội dung, thời gian… thực hiện


- Đảm bảo chất lượng dịch vụ                          


- Đảm bảo an toàn, vệ sinh, thuận tiện cho người dân                          


- Đúng thẩm quyền


- Đảm bảo đầy đủ thông tin, số liệu, đánh giá, đề xuất…

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Kiểm tra, phát hiện


- Thuyết trình, phân tích


- Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Áp dụng đúng quy định pháp lý về hợp đồng kinh tế


- Hiểu nội quy, quy chế liên quan


- Hiểu nguyên tắc hoạt động của nhà trẻ, trường học


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy tờ, mẫu hợp đồng


- Máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận, ký hợp đồng sử dụng dịch vụ


- Quy trình kiểm tra, giám sát các hoạt động


- Mức độ thường xuyên đôn đốc, nhắc nhở dấu hiệu sai phạm


- Quy trình báo cáo tình hình hoạt động của nhà trẻ, trường học

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ NHÀ HÀNG

Mã số Công việc: G14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thỏa thuận và kiểm tra thực hiện dịch vụ nhà hàng 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo hài hòa lợi ích, nguyện vọng của bên và người dân                        


- Đúng quy định pháp lý


- Đảm bảo chất lượng dịch vụ                                                


- Đúng thẩm quyền                 


- Đảm bảo đầy đủ thông tin, số liệu, đánh giá, đề xuất…

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Soạn thảo hợp đồng


- Kiểm tra, phát hiện


- Thuyết trình, phân tích


- Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Áp dụng đúng quy định pháp lý về hợp đồng kinh tế


- Hiểu nội quy, quy chế liên quan


- Hiểu quy định hoạt động của nhà hàng, vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy tờ, mẫu hợp đồng


- Máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận, ký hợp đồng sử dụng dịch vụ


- Quy trình kiểm tra, giám sát các hoạt động


- Mức độ thường xuyên đôn đốc, nhắc nhở dấu hiệu sai phạm


- Quy trình báo cáo tình hình hoạt động của nhà hàng

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn đã thỏa thuận





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: QUẢN LÝ DỊCH VỤ SÂN CHƠI, BỂ BƠI

Mã số Công việc: G15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thỏa thuận và kiểm tra giám sát thực hiện dịch vụ sân chơi, bể bơi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đảm bảo hài hòa lợi ích, nguyện vọng của bên và người dân                        


- Đúng quy định pháp lý


- Đảm bảo chất lượng dịch vụ                                                


- Đúng thẩm quyền                 


- Đảm bảo đầy đủ thông tin, số liệu, đánh giá, đề xuất…

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Soạn thảo hợp đồng


- Kiểm tra, phát hiện


- Thuyết trình, phân tích


- Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Áp dụng đúng quy định pháp lý về hợp đồng kinh tế


- Hiểu nội quy, quy chế liên quan


- Hiểu biết về vệ sinh môi trường và an toàn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy tờ, mẫu hợp đồng


- Máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thỏa thuận, ký hợp đồng sử dụng dịch vụ


- Quy trình kiểm tra, giám sát các hoạt động


- Mức độ thường xuyên đôn đốc, nhắc nhở dấu hiệu sai phạm


- Quy trình báo cáo tình hình hoạt động

		- Đối chiếu với quy định và tiêu chuẩn đã thỏa thuận





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: G16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: G17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TỔ CHỨC ƯƠM TRỒNG CÂY


Mã số Công việc: H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Ươm tạo nguồn cây giống và trồng cây xanh trong khu đô thị theo thiết kế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng, hoàn chỉnh kế hoạch chi tiết, ươm trồng cây xanh.


· Chuẩn bị đầy đủ vật tư, phương tiện, nguồn giống phục vụ ươm, trồng cây.


· Tổ chức phân công nhiệm vụ, kiểm tra và giám sát được việc thực hiện nhiệm vụ của các bộ phận


· Đánh giá và rút ra được các kinh nghiệm khi thực hiện công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch ươm, trồng cây xanh


· Truyền đạt, giao tiếp, giám sát các bộ phận thực hiện ươm, trồng cây xanh

· Thống kê dữ liệu, ghi chép kết quả thực hiện công việc

· Quan sát, phân tích và đánh giá việc thực hiện các biện pháp ươm, trồng cây

2. Kiến thức:


· Biết quản lý công việc, quản lý con người


· Áp dụng quy trình kỹ thuật ươm, trồng cây xanh trong khu đô thị

· Biết thống kê, phân tích số liệu về công tác ươm, trồng cây


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Kế hoạch ươm, trồng cây xanh của khu đô thị


· Sổ công tác


· Hạt giống, cây giống, phân bón


· Dụng cụ trồng cây: cuốc, xẻng, cào, xới đất


· Phương tiện vận chuyển cây giống


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện công việc


· Quy trình tổ chức phân công công việc đến các bộ phận


· Quy trình kiểm tra, giám sát thực hiện công việc đã phân công theo kế hoạch


· Kết quả thống kê và phân tích số liệu về công tác ươm, trồng cây

		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình, nội dung các bước tổ chức phân công công việc


· So sánh với quy trình, nội dung các bước kiểm tra, giám sát thực hiện công việc


· So sánh với mẫu bảng thống kê và phân tích số liệu về công tác ươm, trồng cây 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TỔ CHỨC CHĂM SÓC CÂY



Mã số Công việc: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chăm sóc cây xanh trên đường phố, vườn hoa, công viên tạo điều kiện tốt nhất cho cây sinh trưởng và phát triển tốt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Lựa chọn được khu vực, tính toán được lượng nước tưới cần thiết và tưới đủ toàn bộ diện tích


· Xới phá váng, nhổ cỏ và bón phân theo định kỳ


· Phát hiện và đưa ra phương án phòng trừ sâu bệnh hại kịp thời, hiệu quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát và xác định khu vực cây xanh cần tưới nước


· Sử dụng các công cụ tưới cây: vòi phun nước, ô doa


· Sử dụng các công cụ làm đất: cuốc, xẻng, dầm đất

· Kỹ năng bón phân

· Quan sát phát hiện sâu bệnh hại và phun thuốc diệt trừ

2. Kiến thức:


· Hiểu đặc điểm sinh trưởng của các loại cây


· Biết thông tin về thời tiết theo chu kỳ ngắn và dài.


· Biết tên và công dụng của các loại phân bón.


· Hiểu biết kiến thức cơ bản về bảo vệ thực vật (bệnh thường gặp, sinh trưởng của cây trồng)


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách, kế hoạch định kỳ


· Thông tin về thời tiết, khí hậu


· Dầm đất, cuốc, xẻng, phương tiện bảo hộ lao động


· Phân bón, thuốc diệt trừ sâu bệnh, bình phun

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lượng nước tưới cần thiết cho toàn bộ diện tích


· Xới phá váng, nhổ cỏ và bón phân định kỳ


· Phát hiện và đưa ra phương án phòng trừ sâu bệnh hại kịp thời, hiệu quả


· An toàn lao động cho người và cây trồng

		· Lượng nước và thời điểm tưới thích hợp cho khu vực trồng cây xanh

· So sánh với tiêu chuẩn nước tưới cây


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TỔ CHỨC CẮT TỈA CÂY


Mã số Công việc: H3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Loại bỏ những cảnh thừa, gẫy dập duy trì và tạo hình khối cho cây xanh trên đường phố, vườn hoa, công viên trong khu đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng kế hoạch chi tiết ươm khu vực cây xanh cần cắt tỉa


· Phân công cụ thể nhiệm vụ, công việc cho các nhóm, tổ  sản xuất


· Cắt tỉa không ảnh hưởng đến quá trình phát triển của cây


· Loại bỏ được những cành gây nguy hiểm


· Cây được duy trì hình khối theo thiết kế


· Cành được cắt tỉa không ảnh hưởng đến quá trình phát triển của cây


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch cắt tỉa cây xanh


· Tham mưu, đề xuất kế hoạch, phương án tổ chức cắt tỉa cây với cấp trên

· Truyền đạt, giao tiếp, giám sát các bộ phận thực hiện công việc cắt tỉa cây xanh

· Sử dụng các dụng cụ cắt tỉa

2. Kiến thức:


· Biết thống kê, phân tích số liệu


· Biết quản lý con người, quản lý công việc


· Hiểu đặc điểm sinh trưởng của cây trồng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách, kế hoach chi tiết việc cắt tỉa, lịch phân công công việc


· Dụng cụ cắt tỉa cây: kéo cắt tỉa, cưa, dây an toàn, cưa máy


· Thiết bị vận chuyển


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện công việc


· Quy trình tổ chức phân công công việc đến các bộ phận


· Quy trình kiểm tra, giám sát thực hiện công việc đã phân công theo kế hoạch


· Kết quả thống kê và phân tích số liệu công tác cắt tỉa cây

		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình, nội dung các bước tổ chức phân công công việc


· So sánh với quy trình, nội dung các bước kiểm tra, giám sát thực hiện công việc


· So sánh với mẫu bảng thống kê và phân tích số liệu công tác cắt tỉa cây 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TỔ CHỨC VỆ SINH CÁC HẠNG MỤC




      TRONG KHU ĐÔ THỊ

Mã số Công việc: H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Làm vệ sinh hành lang nhà cao tầng, hè, đường phố, vườn hoa trong khu đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng kế hoạch chi tiết vệ sinh các khu vực 

· Phân công cụ thể nội dung công việc cần thực hiện cho các nhóm, tổ

· Đảm bảo vệ sinh hành lang nhà cao tầng, hè, đường phố, vườn hoa không có rác, bụi bẩn, đất cát…

· Tập kết rác về đúng nơi tập trung

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch chi tiết vệ sinh các khu vực


· Phân công cụ thể nhiệm vụ, công việc cho các nhóm, tổ


· Truyền đạt, giao tiếp, giám sát các bộ phận thực hiện vệ sinh các khu vực


· Sử dụng các dụng cụ vệ sinh: chổi quét, xẻng hót rác, xe đẩy tay


2. Kiến thức:


· Biết thống kê, quản lý con người


· Hiểu biết kiến thức vệ sinh môi trường

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách, lịch phân công

· Dụng cụ vệ sinh: chổi quét, xẻng hót rác, xe đẩy tay


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện công việc


· Quy trình tổ chức phân công công việc đến các bộ phận


· Quy trình kiểm tra, giám sát thực hiện công việc đã phân công theo kế hoạch




		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình, nội dung các bước tổ chức phân công công việc


· So sánh với quy trình, nội dung các bước kiểm tra, giám sát thực hiện công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TUYÊN TRUYỀN VỆ SINH MÔI TRƯỜNG



Mã số Công việc: H5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức tuyên truyền, giáo dục ý thức người dân giữ gìn vệ sinh môi trường trong khu đô thị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng và hoàn chỉnh về mặt pháp lý kế hoạch tuyên truyền vệ sinh môi trường


- Chuẩn bị đầy đủ nội dung, trang thiết bị vật tư cho buổi tuyên truyền


· Tổ chức tuyên truyền hiệu quả


· Đánh giá kết quả  công tác tuyên truyền và rút ra được bài học kinh nghiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể


· Truyền đạt, thuyết phục, giao tiếp với người dân

· Thống kê dữ liệu, ghi chép 

· Quan sát, phân tích và đánh giá diễn biến tình hình công việc cụ thể

· Đánh giá kết quả thực hiện nhiệm vụ.

2. Kiến thức:


· Hiểu rõ kiến thức về bảo vệ y tế cộng đồng


- Hiểu rõ  đặc điểm tâm lý người dân trong khu đô thị

· Biết thống kê, phân tích số liệu dữ liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu về công tác y tế cộng đồng


· Sách, báo, tờ rơi, giấy bút


· Băng rôn, khẩu hiệu, phương tiện phát thanh


· Phiếu thăm dò ý kiến


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện công việc


· Quy trình tổ chức tuyên truyền, vận động


· Kết quả thu thập số liệu, đánh giá hiệu quả thực hiện

		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình, nội dung các bước tổ chức buổi tuyên truyền và đánh giá khả năng truyền đạt nội dung


· So sánh với nội dung đánh giá hiệu quả  công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: NGĂN NGỪA VI PHẠM



Mã số Công việc: H6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Ngăn ngừa các hiên tượng vi phạm vệ sinh môi trường chung trong khu đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nắm vững tình hình vệ sinh môi trường khu vực phụ trách


- Thuyết phục được người dân làm theo nội quy vệ sinh môi trường

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận định

· Truyền đạt, thuyết phục, giao tiếp với người dân

· Ra quyết định

2. Kiến thức:


· Hiểu biết kiến thức về bảo vệ môi trường


· Áp dụng được nội quy khu đô thị


- Hiểu biết đặc điểm tâm lý người dân trong khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nội quy khu đô thị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ kiểm soát được tình hình công việc theo nội quy khu đô thị 


· Kết quả thuyết phục người nghe

		· So sánh với nội dung các hạng mục công việc


· Theo dõi, đánh giá nội dung thuyết phục và thái độ của người nghe





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ VI PHẠM



Mã số Công việc: H7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tiến hành xử lý vi phạm vệ sinh môi trường chung trong khu đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đưa ra cảnh báo tới mức cao nhất về hành vi vi phạm của người dân 


- Đưa ra được biện pháp xử lý có tính thuyết phục, giáo dục người dân


- Báo cáo đầy đủ, chính xác với bộ phận quản lý


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận định

· Truyền đạt, thuyết phục, giao tiếp với người dân

· Ra quyết định

2. Kiến thức:


· Hiểu biết kiến thức về bảo vệ môi trường


· Áp dụng được nội quy khu đô thị


- Hiểu biết đặc điểm tâm lý người dân trong khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nội quy khu đô thị


· Biên bản xử phạt

· Giấy, bút

· Tường trình

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ kiểm soát được tình hình công việc nội quy khu đô thị 


· Kết quả xử lý tình huống - lý lẽ thuyết phục được người nghe


· Lập biên bản xử phạt

		· So sánh với nội dung các hạng mục công việc


· Theo dõi, đánh giá so sánh nội dung các quy định trong quá trình xử lý tình huống, so sánh với mẫu quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: H8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: H9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TUYÊN TRUYỀN QUY ĐỊNH





 VỀ PHÒNG CHÁY CHỮA CHÁY


Mã số Công việc: I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lập kế hoạch và triển khai tuyên truyền để người dân hiểu và thực hiện các quy định về phòng cháy chữa cháy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xây dựng và hoàn chỉnh kế hoạch tuyên truyền phòng cháy chữa cháy

· Liệt kê đủ danh sách các đơn vị cần tuyên truyền và gửi kế hoạch làm việc


· Chuẩn bị đầy đủ vật tư, tài liệu, phương tiện kỹ thuật phục vụ tuyên truyền 


· Tổ chức tuyên truyền hiệu quả: đúng nội dung, phát đủ tờ rơi, phiếu thăm dò... đến từng hộ; phát thanh, quảng cáo thường xuyên theo đúng kế hoạch


· Thu thập đầy đủ thông tin và đánh giá hiệu quả buổi tuyên truyền và rút ra bài học kinh nghiệm khi thực hiện công tác tuyên truyền


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch tuyên truyền phòng cháy chữa cháy


· Giao tiếp, truyền đạt, thuyết phục


· Sử dụng phương tiện kỹ thuật chuyên dùng


· Quan sát, đánh giá, tổng hợp số liệu


2. Kiến thức:


· Hiểu rõ về công tác phòng cháy chữa cháy 


· Hiểu rõ các quy định về phòng cháy chữa cháy hiện hành


· Áp dụng các kiến thức thống kê, phân tích số liệu, nhập số liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Số liệu thống kê, báo cáo


· Băng rôn, khẩu hiệu, keo hồ dán


· Thiết bị âm thanh, máy tính cá nhân


· Nguồn nhân lực


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bảng kế hoạch thực hiện


· Quy trình tổ chức tuyên truyền, vận động; thu thập số liệu, đánh giá hiệu quả thực hiện


· Kỹ năng sử dụng vật tư và các phương tiện kỹ thuật

		· So sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch


· So sánh với quy trình tổ chức buổi tuyên truyền; so sánh với nội dung đánh giá hiệu quả  công việc


· Theo dõi quá trình thực hiện thao thao tác





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KIỂM TRA HỆ THỐNG PHÒNG CHÁY CHỮA CHÁY   


Mã số Công việc: I2



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra quá trình bảo quản các thiết bị phòng cháy chữa cháy (PCCC) đúng với tiêu chuẩn thực hiện, phát hiện các thiết bị kém chất lượng, báo cáo xin xử lý


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Kiểm tra đúng hồ sơ gốc của thiết bị PCCC 


· Vị trí đặt các thiết bị PCCC phải được đặt ở nơi thuận tiện khi sử dụng; nơi khô ráo, thoáng mát


· Tình trạng hoạt động của thiết bị luôn tốt


· Lập báo cáo toàn bộ các thông tin về vị trí, tình trạng hoạt động của các thiết bị PCCC


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Vận hành các thiết bị PCCC 


· Nhận biết (quan sát, đánh giá tình trạng hoạt động của các thiết bị PCCC


· Lưu trữ số liệu


2. Kiến thức:


· Hiểu biết về bảo quản thiết bị PCCC 


· Hiểu biết yêu cầu kỹ thuật khi bảo quản các thiết bị PCCC


· Hiểu biết quy định về hạn sử dụng các thiết bị PCCC và nhập số liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ nhật ký, bút viết, hồ sơ các thiết bị


· Dụng cụ quan sát


· Nhãn bảo hành


- TCVN 2622-1995


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lựa chọn hồ sơ thiết bị PCCC


· Vị trí đặt thiết bị PCCC


· Kết quả đánh giá tình trạng của thiết bị PCCC


· Ghi chép, thống kê thông tin về vị trí, tình trạng hoạt động của các thiết bị PCCC theo biểu mẫu

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ CHÁY BẰNG BÌNH CHỮA CHÁY CẦM TAY   


Mã số Công việc: I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Dùng các loại bình chữa cháy cầm tay để dập đám cháy nhỏ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Nhận biết bình chữa cháy đúng chủng loại


· Lắc đều bình chữa cháy trước khi sử dụng để dập tắt đám cháy


· Xác định chính xác vị trí chốt hãm ngang


· Xác định chính xác vị trí loa phun va hướng vào đám cháy


· Mở khóa để bọt khí dập tắt đám cháy


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát


· Sử dụng bình chữa cháy cầm tay

2. Kiến thức:


· Biết phân loại bình chữa cháy


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc bình chữa cháy


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các loại bình chữa cháy cầm tay


· TCVN 2622-1995


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ nhận biết chủng loại bình chữa cháy 


- Quy trình thao tác với bình chữa cháy cầm tay để dập tắt đám cháy

		· Theo dõi, đánh giá theo yêu cầu


· So sánh với quy trình, nội dung các bước sử dụng bình chữa cháy cầm tay





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ ĐÁM CHÁY BẰNG VÒI NƯỚC CỨU HOẢ


Mã số Công việc: I4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Dùng vòi nước trong hộp nước cứu hỏa để dập đám cháy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xác định đúng vị trí hộp và lấy đủ các thiết bị 

· Lắp ống vải gai vào đường ống cấp nước

· Kéo nhanh vòi phun về điểm có cháy

· Cầm lăng đúng tư thế

· Mở hết mức đúng thời điểm khi đã cầm lăng phun vào đám cháy

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, kiểm tra


· Rải vòi phun nước


· Lắp ống vải gai vào đường ống cấp nước


· Mở van cấp nước


· Vận hành hệ thống cứu hỏa bằng vòi nước cứu hỏa


2. Kiến thức:


· Biết sơ đồ hệ thống cứu hỏa bằng nước


· Hiểu cấu tạo của khớp nối


· Hiểu cấu tạo vòi phun và ống vải gai.


· Hiểu cấu tạo van nước


· Biết kỹ thuật cầm lăng, phun nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Găng tay, quần áo bảo hộ, dụng cụ chuyên dụng


· Vòi phun nước  và ống vải gai


· Hộp lấy nước cứu hỏa


· TCVN 2622-1995


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ chính xác khi xác định vị trí hộp lấy nước cứu hỏa


· Quy trình thao tác dập đám cháy bằng lấy nước từ trí hộp lấy nước cứu hỏa

		· Theo dõi, đánh giá theo yêu cầu


· So sánh với quy trình dập tắt đám cháy bằng vòi nước trong hộp nước cứu hỏa





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: NGĂN NGỪA VI PHẠM AN TOÀN



    
 PHÒNG CHÁY CHỮA CHÁY


Mã số Công việc: I5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra và ngăn ngừa các dấu hiệu có thể xảy ra cháy

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Nhận biết những tình huống và đối tượng có khả năng gây hỏa hoạn


· Chấm dứt nhanh hành vi vi phạm


· Đối tượng nhận thức được mức độ nguy hiểm của hành vi 


· Ký cam kết (nếu cần)


· Thông báo đầy đủ, kịp thời những thông tin liên quan đến an toàn PCCC cho đồng nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận biết các dấu hiệu vi phạm


· Truyền đạt, thuyết phục, giao tiếp với người dân và thiết lập cam kết (bằng lời nói hoặc bằng văn bản)


· Phối hợp làm việc với các bộ phận trong ca làm việc


· Ra quyết định


2. Kiến thức:


· Hiểu biết về luật PCCC và quy định liên quan


· Hiểu biết các quy định về phòng cháy chữa cháy hiện hành


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nội quy, văn bản hướng dẫn, tờ rơi, mẫu cam kết, sổ sách, bút viết


· Phương tiện liên lạc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ kiểm soát được tình hình công việc theo nội quy khu đô thị 


· Kết quả thuyết phục được người nghe

		· So sánh với nội dung các hạng mục công việc


· Theo dõi, đánh giá so sánh nội dung và các quy định trong qua trình xử lý tình huống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ VI PHẠM AN TOÀN



    
 PHÒNG CHÁY CHỮA CHÁY  



Mã số Công việc: I6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Giải quyết theo luật định những đối tượng vi phạm an toàn PCCC


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xác định chính xác lỗi vi phạm, đảm bảo khách quan, công bằng đúng pháp luật và quy định


· Đưa ra những hậu quả có thể xảy ra và khẳng định mức độ vi phạm


· Chỉ rõ hình phạt theo quy định và tiến hành xử phạt theo đúng thẩm quyền


· Đưa ra hướng giải quyết trước mắt nếu vượt qúa quyền hạn quy định (xin ý kiến cấp trên hoặc hẹn giải quyết nếu cần)


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Tự phân tích, so sánh nhận định


· Truyền đạt, thuyết phục, giao tiếp với người dân


· Ra quyết định


2. Kiến thức:


· Áp dụng được nội quy phòng chống cháy nổ khu đô thị và Luật liên quan


- Hiểu Đặc điểm tâm lý người dân trong khu đô thị


- Biết các quy định và luật liên quan đến phòng cháy chữa cháy


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nội quy phòng chống cháy nổ khu đô thị và Luật liên quan


· Biên bản, phiếu xử phạt, phiếu hẹn, giấy bút


· Thiết bị liên lạc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ kiểm soát được tình hình công việc theo nội quy khu đô thị 


· Kết quả xử lý tình huống - lý lẽ thuyết phục được người nghe

		· So sánh với nội dung các hạng mục công việc


· Theo dõi, đánh giá nội dung thuyết phục và thái độ của người vi phạm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: I7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch chi tiết cho sửa chữa, thay thế thiết bị định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thống kê được số lượng, chủng loại, tình trạng làm việc, tuổi thọ của thiết bị kỹ thuật


- Lập bảng tiến độ thực hiện sửa chữa, thay thế


- Xác định đủ số lượng nhân công tham gia đúng chuyên môn


- Kế hoạch đảm bảo quy định và tính khả thi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ xây dựng, điện


- Phân loại được nhóm thiết bị, dụng cụ, vật tư, vật liệu


- Thống kê các loại thiết bị, vật liệu 


- Sử dụng máy vi tính


- Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể


2. Kiến thức:


- Hiểu các yêu cầu kỹ thuật về xây dựng dân dụng


- Áp dụng để tính khối lượng, vật liệu, nhân công và máy móc thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống


- Máy vi tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phân tích báo cáo định kỳ để triển khai công việc


- Xác định thời gian và tiến độ


- Số lượng nhân công tham gia


- Kết cấu, hình thức, yêu cầu của kế hoạch

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản kế hoạch





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP DỰ TOÁN SỬA CHỮA, THAY THẾ

Mã số Công việc: I8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tính toán, xác định mức kinh phí để thay thế và sửa chữa đơn giản


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Liệt kê, thống kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị


- Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại vật tư thiết bị


- Xác định được tổng kinh phí vật tư thiết bị


- Xác định được tổng nhu cầu nhân công


- Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Phân biệt đúng các loại vật tư

- Thống kê vật tư, thiết bị

- Phân tích, so sánh các điều kiện thuận lợi và khó khăn của các phương án


- Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính


2. Kiến thức:


- Biết tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư, thiết bị


- Biết tra cứu định mức dự toán và đơn giá


- Vận dụng các kiến thức về tiên lượng, dự toán


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch sửa chữa và thay thế


- Báo giá, đơn giá thiết bị

- Giấy, bút viết, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình nhận kế hoạch sửa chữa thay thế


- Số lượng vật tư thiết bị cần thiết


- Quy trình kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị


- Quy trình tính toán chi phí mua vật tư thiết bị


- Quy trình tính toán chi phí nhân công


- Nội dung bảng dự toán

		- Đối chiếu với quy trình và tiêu chuẩn của một bản dự toán





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: I9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: I10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: TUYÊN TRUYỀN VỀ ĐỊA GIỚI
 VÀ KHÔNG GIAN

Mã số Công việc: K1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lập kế hoạch và triển khai tuyên truyền để người dân hiểu và thực hiện tốt những quy định địa giới và không gian


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nội dung tuyên truyền và phương pháp tuyên tuyền xác thực và phù hợp 


- Triển khai công tác tuyên truyền đúng đối tượng


- Thu hút số lượng lớn người tham gia và thực hiện đúng nội dung tuyên truyền


- Tiến độ thực hiện chính xác theo kế hoạch


· Tổ chức tuyên truyền hiệu quả


- Tự đánh giá khách quan, trung thực.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xây dựng kế hoạch cho một nhiệm vụ cụ thể


- Giao tiếp công chúng


- Thuyết trình


· Quan sát, phân tích và đánh giá diễn biến tình hình công việc cụ thể

· Đánh giá kết quả thực hiện nhiệm vụ.

2. Kiến thức:


- Vận dụng các quy định về địa giới không gian, các thông tư, nghị định


- Vận dụng các luật quy định về địa giới không gian


- Hiểu rõ các phương pháp và hình thức tuyên truyền


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy tính, sổ tay, điện thoại, công cụ, thiết bị cần thiết (loa, đài, băng rôn, dây buộc, thang, phiếu điều tra, tờ rơi…) 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đúng về nội dung và chương trình tuyên truyền.


- Quy trình phổ biến, vận động và hướng dẫn người dân tiếp cận và thực hiện theo những quy định về địa giới và không gian.


- Kết quả của các đợt tuyên truyền


- Kết quả tổng kết những nguyên nhân và rút ra kinh nghiệm sau tuyên truyền

		- So sánh với quy trình chuẩn bị và triển khai công việc


- Thống kê, thăm dò các đối tượng được tuyên truyền








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XÁC ĐỊNH VỊ TRÍ CÔNG TRÌNH 



    
 TRÊN BẢN VẼ QUY HOẠCH VÀ KIẾN TRÚC

Mã số Công việc: K2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Đọc và phân tích được nội dung các bản vẽ quy hoạch


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đọc và xác định đúng các đối tượng trong các hồ sơ và các bản vẽ cần thiết cho công việc


- Ghi chép đầy đủ các thông số cần thiết


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích bản vẽ

2. Kiến thức:


- Hiểu bản vẽ quy hoạch chi tiết             


- Biết tra cứu tiêu chuẩn xây dựng Việt Nam


- Biết về cấu tạo kiến trúc nhà ở trong khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hồ sơ quy hoạch chi tiết xây dựng và hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công             


- Bản đồ quy hoạch sử dụng đất, bản vẽ tổng mặt bằng, bản đồ phát triển không gian, bản vẽ kiến trúc


- Các bản đồ chỉ giới đường đỏ, chỉ giới xây dựng và hành lang bảo vệ các tuyến hạ tầng kỹ thuật


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hiểu biết bản đồ quy hoạch và bản vẽ kiến trúc cần thiết


- Mức độ chính xác khi xác định vị trí, ranh giới, quy mô các khu chức năng, các chỉ tiêu kỹ thuật trong quy hoạch, chỉ giới đường đỏ, chỉ giới xây dựng và hành lang bảo vệ các tuyến hạ tầng kỹ thuật, tên, vị trí,quy mô công trình, hình thức kiến trúc công trình, kích thước đua ra của mái, ban công, ô văng và bậc tam cấp…

		- Kết quả của việc xác định các đối tượng trong hồ sơ và bản vẽ


- So sánh thông tin ghi chép được trong khi làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: NGĂN NGỪA VI PHẠM

Mã số Công việc: K3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, đôn đốc và  nhắc nhở mọi người thực hiện đúng các quy định về địa giới và không gian trong xây dựng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nội dung cụ thể


- Đúng địa chỉ, đúng hạng mục công trình 


- Phương pháp phù hợp


- Nhân sự tham gia đủ                    


- Xác định được hình thức và chu kỳ thực hiện


- Đôn đốc, nhắc nhở và ngăn ngừa dấu hiệu vi phạm


- Cam kết rõ ràng


- Báo cáo kịp thời

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Kiểm tra, giám sát                    


- Ra quyết định

2. Kiến thức:


- Hiểu biết các thông tư hướng dẫn quản lý địa giới không gian


- Áp dụng được việc quản lý tổ, đội


- Hiểu các quy định về bảo vệ trật tự công ty

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị liên lạc


- Tài liệu liên quan và mẫu cam kết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác về nội dung, đối tượng, phương pháp kiểm tra giám sát


- Phân công nhân sự và hình thức thực hiện


- Quy trình tổ chức kiểm tra giám sát

		- Đánh giá tình huống vi phạm theo mức độ chính xác và kịp thời


- Đánh giá sự tổng kết quy luật


- Đánh giá quy trình thực hiện và kết quả công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: XỬ LÝ VI PHẠM

Mã số Công việc: K4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực thi việc xử lý các vi phạm theo đúng quy định 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lập biên bản vi phạm chính xác

- Gia hạn thời gian chỉnh sửa đúng quy định

- Kiểm tra lại đúng quy trình

- Đề nghị ra quyết định tiếp tục hoặc đình chỉ thi công


- Lập phương án và tổ chức tháo dỡ đúng quy định

- Thi hành xử phạt chính xác

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Thuyết phục                            


- Giám sát


- Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Hiểu các văn bản hướng dẫn về kiểm tra, lập kế hoạch, ra quyết định


- Áp dụng được nội dung quy định về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Thiết bị truyền dẫn thông tin


- Biên bản, phiếu xử phạt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định lỗi vi phạm


- Cảnh báo hậu quả và kết luận mức độ vi phạm chính xác


- Quy trình lập biên bản 

		- Quy chiếu theo quy định về quản lý khu đô thị


- Đối chiếu theo quy trình lập biên bản đúng quy định và thẩm quyền





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: GIAO CA

Mã số Công việc: K5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc đầy đủ và chính xác


- Bàn giao đầy đủ dữ liệu (cả trong phần mềm quản lý trên máy tính) và phương tiện làm việc


- Thống nhất được phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép nhật ký công việc


- Thống kê đủ và chính xác tình hình thực tế của ca làm việc


- Sử dụng được phần mềm quản lý trên máy vi tính


- Trao đổi được công việc "liên ca"


2. Kiến thức:


- Biết phần mềm quản lý


- Hiểu rõ cấu tạo và nguyên lý sử dụng của phương tiện làm việc


- Áp dụng được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


- Biên bản giao ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng thông tin trong nhật ký công việc


- Số lượng dữ liệu và phương tiện khi bàn giao


- Phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca theo quy định

		- Mức độ đầy đủ và chính xác của thông tin so với thực tế


- Đánh giá số lượng, chất lượng phương tiện khi bàn giao và phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca khi giao ca


- Biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP BÁO CÁO ĐỊNH KỲ

Mã số Công việc: K6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại theo định kỳ (tháng, quý, năm)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Số lượng thông tin trong báo cáo đầy đủ và chính xác


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định được những nguyên nhân và bài học kinh nghiệm


- Đề xuất các phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép, làm báo cáo theo mẫu


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá ở cấp độ tương ứng


- Sử dụng phần mềm soạn thảo văn bản trên máy vi tính


- Dự báo tình hình


2. Kiến thức:


- Áp dụng, phân tích được các quy định trong nội quy về quản lý khu đô thị


- Biết phần mềm soạn thảo văn bản trong tin học đại cương


- Tổng hợp được các dữ liệu và rút ra được bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quy định về quản lý khu đô thị


- Sổ sách, phương tiện làm việc, máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kết cấu, nội dung và tiến độ hoàn thành báo cáo


- Chất lượng thông tin và khả năng phân tích, tổng hợp dữ liệu, dự báo tình hình

		- So sánh với mẫu báo cáo và quy định về tiến độ


- Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích, tổng hợp dữ liệu


- Đánh giá mức độ khả thi của các dự báo
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MÔ TẢ NGHỀ: 



“ Gia công và lắp dựng kết cấu thép” là một nghề cơ khí - sử dụng các dụng cụ và thiết bị của nhiều lĩnh vực như : Gia công phôi, nguội, gò, hàn, cắt gọt, bảo quản, thẩm mỹ… để tiến hành gia công hoàn chỉnh các sản phẩm là các kết cấu thép, sau đó tiến hành khảo sát các yếu tố mặt bằng công trình, sử dụng các thiết bị đo kiểm nâng hạ để lắp ráp các kết cấu thép đó thành công trình kỹ thuật.



Nhiệm vụ chủ yếu của nghề là:

- Chuẩn bị vật liệu và phương tiện;


- Chuẩn bị mặt bằng sản xuất;


- Gia công chi tiết;


- Định hình cụm chi tiết;


- Hoàn thiện kết cấu;


- Lắp dựng kết cấu;


- Thực hiện an toàn cho người và thiết bị;


- Phát triển nhân lực.



Các vị trí làm việc của nghề:


- Phạm vi làm việc của người hành nghề “Gia công và lắp dựng kết cấu thép“ cũng rất đa dạng : 




+Trong phân xưởng cơ khí




+Trên mặt bằng xây dựng các công trình của ngành xây dựng, giao thông, công nghiệp...




+Trên mặt đất; 




+Trong lòng đất; 




+Trên cao hoặc dưới nước…



Trang thiết bị chủ yếu của nghề:


- Máy công cụ: Máy dập, uốn, cắt, đột, khoan, mài, hàn…


- Máy nâng chuyển và các thiết bị dựng lắp


- Các loại dụng cụ cơ khí và thiết bị, dụng cụ đo kiểm.



Môi trường làm việc : Người  hành  nghề  “Gia công và lắp dựng kết cấu thép “ làm việc trong môi trường khắc nghiệt như nóng, bụi, ồn và tiềm ẩn nhiều nguy cơ cháy nổ, tai nạn cơ khí, trên cao… và đặc biệt môi trường làm việc có vị trí phụ thuộc rất nhiều vào thời tiết, khí hậu do đó dễ mất an toàn lao động và phát sinh các bệnh nghề nghiệp.Vì vậy người hành nghề phải có đầy đủ sức khoẻ, tính cẩn thận và có trách nhiệm cao trong công việc.
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		- Nhận đúng bản vẽ để đọc.


- Xác định được tính kết cấu của bộ bản vẽ.


- Mối quan hệ giữa các bản vẽ.

		- Toàn bộ bản vẽ lắp và bản vẽ chi tiết.


- Bàn để bản vẽ và dụng cụ, nghiên cứu, tính toán.


- Sổ tay ghi chép.

		- Hiểu các hình  biểu  diễn , mặt  cắt ký hiệu  và  các  chỉ  dẫn  kỹ  thuật .




		- Đọc bản vẽ.


- Hình dung hình dạng của kết cấu lắp.


- Độc lập, nhóm.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Cụ thể.

		- Nhầm lẫn mối quan hệ giữa các bản vẽ.

- Bỏ qua một số thông số kỹ thuật của bản vẽ.



		3. Phân tích hình biểu diễn.




		- Phân tích đúng  hình  dạng, kích  thước, vật liệu, chủng loại của chi tiết và cụm chi tiết.

- Phân tích đúng chức năng, công dụng và điều  kiện  làm  việc  của  các chi tiết và  kết cấu.

		- Toàn bộ bản vẽ lắp và bản vẽ chi tiết .


- Bàn, giấy,bút và dụng cụ. 


- Sổ tay ghi chép.


- Máy tính.

		- Hiểu các hình  biểu  diễn , mặt  cắt ký hiệu  và  các  chỉ  dẫn  kỹ  thuật .


- Các loại liên kết trong cơ khí


- Công dụng, ký hiệu vật liệu.




		- Phân tích hình dạng của kết cấu lắp.


- Sử dụng máy tính.


- Độc lập, nhóm.

		- Sáng tạo.


- Tự tin.


- Thận trọng.

		- Xác định không đúng chức năng, nhiệm vụ chi  tiết.


- Nhầm lẫn vật liệu, số lượng.



		4. Phân tích các   yêu cầu kỹ thuật của  


bản vẽ.

		- Phân tích đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế quy định: Độ song song, vuông góc...

		- Toàn bộ bản vẽ lắp và bản vẽ chi tiết.


- Bàn để bản vẽ và dụng cụ, nghiên cứu, tính toán.


- Sổ tay ghi chép.

		- Sai số về vị trí tương quan.


- Công dụng, ký hiệu vật liệu.




		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích hình dạng của kết cấu lắp.


- Sử dụng máy tính.

- Độc lập, nhóm.

		- Độ tập trung cao.


- Tự tin. 


- Nghiêm 


túc.

		- Kiến nghị thay đổi một vài lối thiết kế không phù hợp.



		5. Thống  kê các loại chi tiết

		- Thống kê đầy đủ chính xác chủng loại, số lượng, vật liệu, kích thước các chi tiết.

		- Toàn bộ bản vẽ lắp và bản vẽ chi tiết nếu có.


- Bàn để bản vẽ và dụng cụ, nghiên cứu, tính toán.


- Sổ tay ghi chép.

		- Thống kê.

		- Đọc bản vẽ.


- Lập bảng biểu.

- Làm việc độc lập, nhóm. 

		- Nghiêm túc.


- Sáng tạo.


- Chính xác.

		- Thiếu, nhầm lẫn.







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A      : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện.

Công việc A2   : Đọc bản vẽ chi tiết.


Mô tả công việc: Nhận dạng đúng hình dáng, kết cấu yêu cầu kỹ thuật của chi tiết.                

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tiếp nhận bản vẽ chi tiết.

		- Nhận đầy đủ bản vẽ cần nghiên cứu.

		- Bàn, tủ để  bản vẽ, giấy bút, máy tính.



		- Hiểu công dụng của bản vẽ chi tiết và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ. 

		- Giao tiếp.


- Nhận dạng đúng loại bản vẽ .



		- Thận trọng.


- Nghiêm túc.

		- Nhầm lẫn số lượng, chủng loại.



		2. Đọc bản vẽ chi tiết.

		- Nhận đúng bản vẽ để đọc.


- Xác định được tính kết cấu của bản vẽ theo tiêu chuẩn về bản vẽ kỹ thuật: TCVN8-30:2003; 


TCVN 8-40:2003.

TCVN 5-74.




		- Toàn bộ  bản vẽ chi tiết. 


- Bàn để bản vẽ và dụng cụ, nghiên cứu, tính toán.


- Sổ tay ghi chép.


- Máy tính.

		- Hiểu các hình  biểu  diễn , mặt  cắt ký hiệu  và  các  chỉ  dẫn  kỹ  thuật .




		- Đọc bản vẽ.


- Hình dung hình dạng của kết cấu lắp.


- Làm việc độc lập, nhóm.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Cụ thể.

		- Bỏ qua một số thông số kỹ thuật của bản vẽ.



		3. Phân tích yêu cầu bản vẽ.

		- Phân tích đúng  hình  dạng, kích  thước, vật liệu, chủng loại của chi tiết. 


- Phân tích đúng chức năng, công dụng và điều  kiện  làm  việc  của  chi tiết. 

		- Toàn bộ bản vẽ chi tiết .


- Bàn, giấy,bút và dụng cụ, 


- Sổ tay ghi chép.


- Máy tính

		- Hiểu các hình  biểu  diễn , mặt  cắt ký hiệu  và  các  chỉ  dẫn  kỹ  thuật .


- Các loại liên kết trong cơ khí


- Công dụng, ký hiệu vật liệu.




		- Phân tích hình dạng của kết cấu lắp.


- Sử dụng máy tính.


- Làm việc độc lập, nhóm.

		- Sáng tạo.


- Tự tin.


- Thận trọng.

		- Xác định không đúng chức năng, nhiệm vụ chi  tiết.


- Nhầm lẫn vật liệu, số lượng.



		5. Thống  kê c ác chi tiết

		- Thống kê đầy đủ chính xác chủng loại, số lượng, vật liệu, kích thước.

		- Toàn bộ bản vẽ chi tiết. 


- Bàn để bản vẽ và dụng cụ, nghiên cứu, tính toán.


- Sổ tay ghi chép.

		- Thống kê.

		- Đọc bản vẽ.


- Lập bảng biểu


- Làm việc độc lập, nhóm 

		- Nghiêm túc.


- Sáng tạo.


- Chính xác.

		- Thiếu, nhầm lẫn.







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện.


Công việc A3     : Lập kế hoạch thi công.


Mô tả công việc: Xây dựng tiến độ, phương án biện pháp thi công công trình

		Ngày biên soạn: 05-10-2009


Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thựchiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nhận bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Nhận đầy đủ các  tài  liệu: bản vẽ, bảng kế hoạch, hợp đồng, giấy giao việc cần nghiên cứu.

		- Các  loại bản vẽ.


- Sổ tay kỹ thuật.


- Hợp đồng.

- Giấy giao việc.

		- Hiểu các quy phạm pháp luật trong lao động.

		- Giao tiếp.


- Làm việc độc lập, nhóm.

- Vận dụng.

		- Nghiêm túc.

		- Nhầm lẫn, để không ngăn nắp.



		2.Chuyển hoá bản vẽ.

		- Giải thích mọi khía cạnh công nghệ của chi tiết, hoặc cụm kết cấu.

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Sổ tay vật liệu.


- Sổ tay công nghệ chế tạo.

		- Biểu diễn vật thể: Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt...


- Sai lệch giới hạn.

- Các phương pháp gia công, chế tạo.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích .



		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Cụ thể.

		- Nhầm lẫn kích thước, số lượng, chủng loại.


- Bỏ qua một số yếu tố thiết kế đề ra.



		3.Tra cứu các số liệu kỹ thuật liên quan.

		- Đầy đủ, chính xác các số liệu cụ thể cho quy trình công nghệ. 

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Sổ tay vật liệu.


- Sổ tay công nghệ chế tạo.

		- Biểu diễn vật thể: Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt...


- Sai lệch giới hạn 


- Các phương pháp gia công, chế tạo.

		- Tra cứu tài liệu .

- Làm việc độc lập, nhóm.



		- Độ tập trung cao.




		- Nhầm lẫn ký hiệu, kích thước.






		4. Lập quy trình công nghệ liên quan.

		- Lập bảng các quy trình công nghệ gồm các nguyên công liên quan trực tiếp.


- Thể hiện đầy đủ thông số công nghệ 


cho từng nguyên công.

		- Các tư liệu kỹ thuật về năng lực của đơn vị sản xuất đang làm (Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu).

		- Phương pháp lập quy trình công nghệ. 

		- Lập quy trình công nghệ. 


- Tính toán. 

		- Nghiêm túc.


- Sáng tạo


- Chắc chắn.

		- Không kinh tế trong công việc.


- Tính toán sai.



		5. Lập trình tự kiểm tra kỹ thuật.

		- Lập kế hoạch kiểm tra những công đoạn cần thiết trong quá trình sản xuất.  

		- Trang thiết bị dụng cụ kiểm tra: đo lường, vị trí tương quan.

		- Công nghệ chế tạo sản phẩm


- Cấu tạo, công dụng các loại dụng cụ đo kiểm.

		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ đo kiểm.


- Đánh giá.

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Coi nhẹ việc kiểm tra độ chính xác của dụng cụ đo, phương pháp đo.



		6. Lập bảng tiến độ thi công.

		- Xác định đúng thứ tự công việc.


- Xác định đúng khoảng thời gian cần thiết cho tổng nguyên công.


- Xác định sơ bộ các công việc phát sinh trong quá trình thi công.

		- Bảng treo tường, bút .


- Máy tính. 


- Lịch công tác.


- Sổ tay theo dõi tiến độ.


- Hợp đồng

		- Biện pháp vận chuyển và thi công.


- Toán học.

- Máy tính.


- Phương pháp điều chỉnh tiến độ khi có phát sinh.

		- Lập bảng tiến độ thi công.


-Tính toán.



		- Tỉ mỉ, chính xác


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp về nhân công, vật tư





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện. 


Công việc A4    : Dự trù vật tư.


Mô tả công việc: Tính toán và thống kê khối lượng vật tư chuẩn bị sản xuất

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nhận bản vẽ  thiết kế và các tài liệu liên quan.

		- Nhận đầy đủ thông tin chi tiết từ bản vẽ thiết kế.


- Kiểm tra các thông tin trong hợp đồng sản xuất.

		- Bàn, tủ để  tài liệu.


- Bản vẽ và tài liệu liên quan.


-Tài liệu tiêu chuẩn tra cứu.

		- Tổ chức quản lý sản xuất.


- Thống kê.

		- Giao tiếp.

- Xử lý thủ tục giao nhận.


- Kiểm soát vật tư. 




		- Tỷ mỉ.


- Cẩn thận.

		- Nhầm lẫn số lượng, chủng loại.



		2. Liệt kê, phân tích  chủng loại vật liệu.

		- Xác định chính xác khối lượng vật tư.


- Chủng loại vật tư rõ ràng.


- Xác định đúng loại vật tư thay thế có tính năng tương đương.


- Xác định loại vật tư mua về lắp mà không chế tạo được.  

		- Các loại tài liệu tiêu chuẩn tra cứu vật tư.


- Sổ tay ghi chép, phân loại.


- Túi, đồ lưu giữ.


- Máy tính.

		- Hiểu được ký hiệu trong bản vẽ.


- Đặc điểm, ký hiệu của vật liệu.


- Thống kê.




		- Đọc các thông số ký hiệu của vật liệu.


- Phân tích.

- Tổng hợp.


- Sử dụng máy tính.

		- Nghiêm túc.


- Cụ thể, thận trọng.




		- Bỏ sót tiêu chuẩn một số chi tiết.


- Tính toán, thống kê thừa hoặc thiếu chủng loại.






		3. Tập hợp  số lượng và khối lượng vật tư cho 


từng cụm chi tiết hoặc giai đoạn.

		- Xác định lượng vật tư dự trù đảm bảo cho quá trình sản xuất theo từng cụm chi tiết hoặc giai đoạn.


- Lập bảng tổng hợp vật tư cho từng cụm.

		- Máy tính.


- Sổ tay ghi chép quá trình tính toán và phân loại những đặc tính vật tư cần lưu tâm.


- Tài liệu liên quan đến loại vật tư đang cần tính toán.

		- Tin học văn phòng.


- Thống kê. 


- Toán học.



		- Sử dụng máy tính.

- Tính toán.

- Tổng hợp. 

		- Tập trung. 


- Nghiêm túc.


- Chính xác. 

		- Không nắm được các chú thích đặc biệt của chủng loại vật tư. 



		4. Lập bảng danh sách vật tư tổng hợp.




		- Xác định được lượng vật tư tổng hợp các loại cho toàn bộ quá trình sản xuất.


- Lập bảng tổng hợp toàn bộ vật tư

		- Sổ tay, giấy bút.

- Bảng kê khai khối  lượng chi tiết.


- Công cụ hỗ trợ tính toán.


- Máy tính.

		- Tin học văn phòng.


- Phối hợp được tất cả số liệu liên quan từ sổ tay ghi chép.

		- Sử dụng máy tính.

- Lập bảng.




		- Cẩn thận. 


- Trung thực.

		- Không chú ý từng đặc điểm riêng của chi tiết đã được phân tích.



		5. Lập kế hoạch cung cấp vật tư theo từng giai đoạn.




		- Lựa chọn từng chủng loại vật tư chi tíêt cho sản xuất theo từng giai đoạn.


- Lập thời gian biểu cho việc chuẩn bị phôi liệu.

		- Bảng tổng kê khai vật tư.


- Phiếu xác nhận vật tư đặc biệt đáp ứng theo yêu cầu thiết kế.




		- Quy định về yêu cầu mua sắm vật tư.


- Hiểu quy trình sản xuất.

		- Lập kế hoạch.

		- Chính xác 


- Trách nhiệm cao.

		- Đề xuất chưa chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A      : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện. 


Công việc A5    : Nhận vật tư.


Mô tả công việc: Chuẩn bị số lượng vật tư để đảm bảo cho sản xuất.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Trình giấy đề nghị nhận vật tư.

		- Xuất trình đầy đủ giấy tờ quy định khi yêu cầu nhận vật tư.




		- Giấy tờ đã được phê duyệt.


- Bảng thống kê vật tư cần nhận.

		- Quy định về giao nhận vật tư.




		- Giao tiếp.

		- Trách nhiệm.

		- Thiếu thủ tục



		2. Kiểm tra quy cách vật liệu.

		- Xác định chính xác chủng loại vật tư.


- Đúng quy cách vật tư. 

		- Nhẵn mác hàng.


- Dụng cụ đo các loại.


- Bút, phấn đánh dấu.


- Giấy tờ xác nhận nguồn gốc, xuất xứ.

		- Hiểu về chủng loại vật tư.


- Đánh giá được nguồn gốc xuất xứ của vật tư.




		- Sử dụng dụng cụ đo.


- Phân tích chủng loại. 




		- Nghiêm túc. 


- Cẩn thận . 

		- Không chính xác quy cách vật liệu.






		3. Phân loại vật liệu theo nhóm.

		- Phân loại đúng, hợp lý các loại vật tư.




		- Bảng biển hoặc tem dán…..


- Sổ tay ghi chép.


- Diện tích lưu giữ vật tư.




		- Hiểu về chủng loại vật tư.


- Biết bố trí xắp sếp theo thứ tự.


- An toàn về nâng chuyển

		- Phân tích.

- Đánh giá. 


- Tổ chức sản xuất. 


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Chu đáo.


- Nghiêm túc.


 

		- Để lộn xộn không đúng chủng loại. 






		4. Quy tập từng vị trí để  thuận lợi cho vận chuyển.




		- Đầy đủ đúng chủng loại vật tư cho từng vị trí của quá trình sản xuất.




		- Diện tích từng vị trí sắp xếp vật liệu.


- Bảng, biển báo tên loại phôi dành cho chi tiết gia công.




		- Hiểu qui trình sản xuất.


- Nhận biết được ký hiệu chỉ dẫn của bảng biển, tem…..

		- Đánh dấu.


- Sắp xếp. 




		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Bố trí không phù hợp làm trở ngại trong quá trình vận chuyển. 


- Diện tích mặt bằng không phù hợp.



		5. Đánh dấu vật tư. 




		- Đúng chủng loại, khoa học và logic .



		- Bảng thống kê vật tư.


- Bút đánh dấu, tem dán, phấn….

		- Hiểu quy trình sản xuất. 


- Thông thạo các ký hiệu.




		- Đánh dấu.


- Sắp xếp.



		- Chính xác. 


- Tỷ mỉ.

		- Ký hiệu nhận biết không phù hợp, khoa học.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A      : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện. 


Công việc A6    : Vận chuyển vật tư đến vị trí gia công.


Mô tả công việc: Đưa vật tư về vị trí thuận tiện cho quá trình sản xuất.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị phương tiện vận chuyển.

		- Lựa chọn phương tiện phù hợp, kinh tế.

- Lựa chọn nhân lực: Đáp ứng được công việc, tiến độ.



		- Lý lịch máy.

- Phương tiện vận chuyển.


- Máy móc dụng cụ trợ giúp.


- Bảo hộ an toàn  lao động.


- Sổ tay ghi chép vị trí phôi liệu.

		- Kỹ thuật nâng chuyển.


- An toàn lao động.




		- Chọn máy móc thiết bị, phương tiện. 


 - Thực hiện quy trình, quy phạm về an toàn lao động.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Phương tiện không hợp lý cho quá trình vận chuyển.



		2. Xác nhận chủng loại vật tư.

		- Đối chiếu chính xác, đầy đủ chủng loại vật tư giữa chứng từ với thực tế.




		- Vật tư thực tế 


- Bút phấn đánh dấu.


- Bảng biểu , chứng từ.

		- Hiểu rõ được tất cả ký hiệu đánh dấu phôi.


- Hiểu biết về chủng loại vật tư đã được đánh dấu.

		- Nhận biết.


- Đối chiếu




		- Nghiêm túc. 


- Cẩn thận . 

		- Không nhầm lẫn chủng loại.






		3. Xác định vị trí cần chuyển tới.

		- Lựa chọn vị trí tập kết vật tư: phù hợp quá trình sản xuất, an toàn.

		- Quy trình sản xuất. 


- Mặt bằng tập kết.

		- Hiểu quy trình sản xuất.


- An toàn.

		- Lựa chọn.

- Phân tích. 




		- Tự tin. 


- Chắc chắn.

		- Vị trí tập kết không phù hợp. 



		4. Vận chuyển phôi liệu đến vị trí gia công.




		- Đầy đủ, đúng chủng loại, số lượng.


- Tập kết đúng vị trí.


- An toàn.



		- Phương tiện vận chuyển.


- Máy móc thiết bị trợ giúp.


- Sơ đồ hướng dẫn vị trí gia công.


- Sổ tay ghi chép. 

		- Kỹ thuật nâng chuyển. 


- Tổ chức sản xuất.


- An toàn. 

		- Sử dụng phương tiên vận chuyển.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn




		- Nghiêm túc.


- Có trách nhiệm.

		- Vận chuyển thiếu



		5. Bàn giao với bên gia công.




		- Đúng trình tự, thủ tục bàn giao


- Đủ thành phần nhân sự


- Đầy đủ vật tư. 

		- Sổ tay, giấy tờ. 


- Biểu mẫu.




		- Tổ chức quản lý sản xuất.



		- Giao tiếp.


- Lập bảng biểu .



		- Cẩn thận.


- Có trách nhiệm.

		- Thủ tục bàn giao không đúng quy định.






PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện. 


Công việc A7     : Chuẩn bị thiết bị và dụng cụ gia công  phù hợp.


Mô tả công việc: Chuẩn bị chủng loại máy, dụng cụ cắt, đồ gá và dụng cụ cần thiết

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, 


vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu quy trình công nghệ gia công chi tiết.

		- Xác định đầy đủ chính xác các nguyên công, bước thực hiện từ quy trình công nghệ.

		- Quy trình công nghệ. 


- Tài liệu liên quan đến bước công nghệ gia công.

		- Công nghệ gia công chi tiết.

		- Phân tích.

- Tổng hợp.

		· - Cẩn thận. 


· - Chính xác.

		- Bỏ qua yêu cầu của quy trình công nghệ.



		2. Chuẩn bị chủng loại máy.

		- Đúng loại máy,  trang thiết bị kèm theo.


- Đảm bảo tính đồng nhất về chất lượng sản phẩm theo tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Đảm bảo nhịp sản xuất và tính kinh tế.

		- Tài liệu về tổ chức quản lý.


- Lý lịch máy.


- Sổ tay kỹ thuật.


- Số lượng và chủng loại máy, đồ gá và dụng cụ sẵn có.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động, công dụng của các máy gia công.

- Công nghệ gia công chi tiết..



		- Tra cứu tài liệu.


- Lựa chọn chủng loại máy, trang thiết bị.




		- Nghiêm túc.


- Năng động.

		- Quyết định không hợp lý về mặt kinh tế.



		3. Xây dựng kế hoạch sử dụng máy.

		- Lập biểu đồ tải trọng sản xuất của phân xưởng trong kỳ kế hoạch. 

		- Bảng nguồn lực liên quan của nhà máy.

		- Tổ chức và quản lý sản xuất.




		- Lập kế hoạch và điều tiết sản xuất.




		- Sáng tạo. 


- Cụ thể. 

		- Quyết định không hợp lý về kế hoạch.






		4. Kế hoạch thay thế dụng cụ cắt cho kỳ kế hoạch.

		- Bảng liệt kê dụng cụ dùng cho kỳ kế hoạch.


- Lập yêu cầu tu chỉnh và mua sắm.

		- Sổ kho về dụng cụ cắt. 

		- Phương pháp tính toán nhu cầu dao cắt cho từng loại máy.

		- Lập kế hoạch bảo dưỡng, sửa chữa và mua sắm dụng cụ cắt.

		- Chi tiết.


- Tránh lãng phí.

		- Không đáp ứng kịp thời.



		5. Lựa chọn đồ gá chuyên dùng cho từng nguyên công và các thiết bị phụ trợ.

		- Kế hoạch sử dụng đồ gá chuyên dùng và thiết bị phụ trợ đầy đủ.


- Phương án xử lý thích hợp khi có sự cố.


- Đồ gá đảm bảo độ chính xác, cứng, vững, an toàn.

		- Danh sách và đặc tính đồ gá có sẵn. 

		- Công nghệ chế tạo.


- Tổ chức sản xuất.


- Kiến thức đồ gá.

		- Điều hành sản xuất.

		- Cẩn thận.


- Cụ thể.

		- Bỏ quên, bỏ sót các thiết bị phụ trợ nhất là vận chuyển nội bộ.



		6. Lựa chọn các dụng cụ đo kiểm trong quá trình công nghệ.

		- Chọn đầy đủ các dụng cụ đo tương ứng với công nghệ.


- Lập sơ đồ phân bố vị trí và thời điểm kiểm tra.

		- Các loại dụng cụ đo, thiết bị đo của nhà máy.




		- Phương pháp đo kiểm. 


- Ứng dụng của dụng cụ đo.


- Quy trình công nghệ

		- Sử dụng dụng cụ đo và kiểm tra.


- Phân tích.

- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Có trách nhiệm.

		- Chọn không đúng thời điểm.





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện. 


Công việc A8    : Lắp đặt thiết bị vào vị trí gia công.


Mô tả công việc: Lắp đặt máy móc và các thiết bị liên quan vào vị trí trong dây chuyền theo quy trình công nghệ.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, 


vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, nền  móng nhà xưởng, máy móc thiết bị cần lắp đặt.



		- Xác định đầy đủ, chính xác các máy cần lắp. 


- Xác định vị trí, mặt bằng lắp đặt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

- Lựa chọn đầy đủ, chính xác các dụng cụ cần thiết. 




		- Diện tích mặt bằng.


- Số lượng máy móc thiết bị cần lắp đặt.


- Vật liệu xây dựng.


- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật nhà xưởng.


- Máy móc thiết bị, dụng cụ cho quá trình xây dựng.


- Bảo hộ lao động.

		- Cấu tạo nguyên lý của máy cần lắp. 


- Kỹ thuật lắp đặt


- Tổ chức quản lý sản xuất.

- An toàn lao động.




		- Đọc bản vẽ.

- Lựa chọn.

- Phân tích.

- Tổng hợp.

- Thực hiện quy trình, quy phạm về an toàn lao động.




		- Cẩn thận.


- Thận trọng.

		- Nền móng xưởng không hợp lý cho quá trình lắp đặt máy.


- Tính toán không đảm bảo cho sự an toàn khi chạy máy.






		2. Lập kế hoạch phân máy  theo chức năng của công việc.




		- Phân phối máy đầy đủ phù hợp với nguyên công gia công trên mỗi loại máy: đảm bảo năng suất chất lượng, kinh tế, an toàn.



		- Lý lịch và chức năng làm việc của máy.


- Sổ tay thống kê danh mục máy móc thiết bị cần lắp.


- Bản vẽ thiết kế nhà xưởng.


- Quy trình công nghệ.

		- Cấu tạo nguyên lý của máy cần lắp. 


- Kỹ thuật lắp đặt.

- Tổ chức quản lý sản xuất.

- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch.


- Thực hiện quy trình, quy phạm về an toàn lao động.




		- Đầy đủ. 


- Cụ thể.

		- Quyết định không hợp lý về kế hoạch.



		3. Lắp đặt máy móc vào vị trí đã xác định.




		- Lắp đặt máy đúng vị trí theo TCVN 170-1989


- Máy lắp đặt phải được tiếp đất tốt, an toàn về điện.


- An toàn.



		- Diện tích nền, xưởng.


- Máy móc, trang thiết bị cần thiết cho sản xuất.


- Sơ đồ vị trí máy.


- Dụng cụ.

- TCVN 170-1989.

		- Cấu tạo nguyên lý của máy cần lắp. 


- Kỹ thuật lắp đặt


- Kiến thức về an toàn lao động. 




		- Gá, lắp đặt.


- Phân tích chức năng hoạt động của các loại máy.


- Kiểm tra sau khi lắp đặt. 


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.



		- Chính xác.


- Cẩn thận. 


- Nghiêm túc. 

		- Lắp không đồng nhất các bộ phận của máy.


- Máy bị nghiêng, thiếu tiếp đất.





		4. Cân bằng máy và căn hiệu chỉnh máy.




		- Máy hoạt động tốt: Tiếng ồn, độ rung trong tiêu chuẩn cho phép


TCVN 5639-1991

		- Dụng cụ tháo lắp, nâng chuyển.

- Dụng cụ đo. 


- Sổ tay công nghệ.


- Cataloge máy.


- Căn đệm.

		- Cấu tạo nguyên lý của máy cần lắp. 


- Kỹ thuật lắp đặt.

- Kiến thức về an toàn lao động. 

		- Sử dụng dụng cụ đo, căn. 


- Tra cứu tài liệu .

- Đánh giá.

- An toàn.



		- Cẩn thận.


- Chắc chắn.




		- Hiệu chỉnh chưa đảm bảo được đúng thông số kỹ thuật của máy.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A      : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện .

Công việc A9    : Thử  thiết bị


Mô tả công việc: Gá lắp phôi và chạy thử  thiết bị

		Ngày biên soạn: 05-10-2009. 


Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang  thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị phôi thử và máy móc thiết bị.

		- Xác định đúng hình dạng , kích thước phôi thử theo yêu cầu.


- Xác định đúng tính năng , thông số kỹ thuật máy  thiết bị cần thử. 

		 - Phôi thử.


 - Máy, thiết bị chạy thử.

		- Quy trình công nghệ.


- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị.

		- Sắp xếp phôi cho quy trình công nghệ.


- Kiểm tra  trước khi vận hành.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Sắp xếp phôi không hợp lý. 


- Không chú ý kiểm tra máy trước khi vận hành.



		2. Chuẩn bị dụng cụ và đồ gá để thực hiện các bước gia công.

		- Chọn dụng cụ chuyên dùng đáp ứng theo yêu cầu gia công.


- Chọn được đồ gá  cho các bước gia công thử. 

		- Máy dụng cụ và thiết bị cần thiết. 


- Các loại đồ gá chuyên dùng.


- Dụng cụ gá lắp.


- Thước đo các loại.


- Sổ ghi chép.

		- Kiến thức công nghệ chế tạo và tổ chức sản xuất.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại đồ gá. 

		-  Lựa chọn.


- Tra cứu tài liệu.

		- Nghiêm túc.


· - Cẩn thận.




		- Chuẩn bị không chu đáo các thiết bị cần thiết cho quá trình vận hành.



		3. Gá lắp phôi liệu  và đồ gá  vào vị trí.




		- Phôi liệu và đồ gá được  lắp đúng lên thiết bị theo hướng dẫn của thiết kế.


- Gá kẹp  phải chính xác, chắc chắn.

		- Dụng cụ kẹp. 


- Các loại clê, mỏ lết.


- Búa đục, đòn bẩy…

- Thước


- Thiết bị nâng chuyển, cầu trục, xe nâng….

		- Nguyên tắc định vị  định vị.


Kiến thức công nghệ chế tạo và tổ chức sản xuất.


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại đồ gá.

		- Sử dụng dụng cụ đo .


- Gá đặt, kẹp chặt




		- Thận trọng.


- Chắc chắn.

		- Các kiến nghị về dụng cụ gá kẹp.


- Các kỹ thuật vận chuyển đặt khuôn vào  máy.






		4- Chạy thử tải lần 1 không tải.




		-  Máy hoạt động tốt ở chế độ không tải đáp ứng yêu cầu: Ổn định, tiếng ồn độ rung tiêu chuẩn Việt nam TCVN5639- 1991.


- Độ cách điện theo yêu cầu kỹ thuật TCVN 3146- 1986.



		- Máy cần thử.

- Thiết bị đo độ dung, tiếng ồn...


- Sổ tay ghi chép quá trình chạy thử không tải.

		- Quy trình chạy thử.


- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị..


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy. 


- Đo  các thông số kỹ thuật của máy.


- Đánh giá  kết quả và đối chiếu với thông số kỹ thuật máy.


- Phân tích sai số ở từng bộ phận.


- Đọc các chỉ số  hiển thị .


- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Chính xác.


- Tỷ mỉ.

		- Chạy thử chưa đạt so với thông số kỹ thuật của máy.






		5. Chạy thử tải lần 2 với tải định mức.




		-  Máy làm việc tốt ở chế độ tải định mức.


- Sản phẩm gia công đạt đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Các hiển thị trên đồng hồ chuẩn.




		- Phôi thử.


- Dụng cụ gia công cắt gọt.


- Dụng cụ đo, kiểm tra.


- Thiết bị đo độ rung, tiếng ồn...


- Sổ tay ghi chép quá 


trình chạy thử có tải định mức.

		- Quy trình chạy thử.


- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị..


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy. 


- Đo  các thông số kỹ thuật của máy.


- Đánh giá  kết quả và đối chiếu với thông số kỹ thuật máy.


- Phân tích sai số ở từng bộ phận.


- Đọc các chỉ số  hiển thị .


- Áp dụng các biện pháp an toàn

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Chạy thử chưa đạt so với thông số kỹ thuật của máy.


- Đánh giá không đúng tình trạng thực của máy.



		5. Chạy thử tải lần 3 với tải tối đa công suất.




		-  Máy làm việc tốt ở chế độ tải tối đa.


- Sản phẩm gia công đạt đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Các hiển thị trên đồng hồ chuẩn.




		- Phôi thử.


- Dụng cụ gia công cắt gọt.


- Dụng cụ đo, kiểm tra.


- Thiết bị đo độ rung, tiếng ồn...


- Sổ tay ghi chép quá trình chạy thử có tải tối đa công suất.

		- Quy trình chạy thử.


- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị..


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy. 


Đo  các thông số kỹ thuật của máy.


- Đánh giá  kết quả và đối chiếu với thông số kỹ thuật máy.


- Phân tích sai số ở từng bộ phận.


- Đọc các chỉ số  hiển thị .


- Áp dụng các biện pháp an toàn

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Chạy thử chưa đạt so với thông số kỹ thuật của máy.


- Đánh giá không đúng tình trạng thực của máy.


- Chú ý đảm bảo an toàn cho  máy, nếu cần phải dừng máy ngay.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện. 


Công việc A10  : Lập báo cáo.


Mô tả công việc: Lập báo cáo kết quả lắp đặt thiết bị.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị nhân lực, hồ sơ giấy tờ liên quan.




		- Đánh  giá sự hoàn thành của quá trình chuẩn bị.


- Đánh giá đúng kết quả chạy thử gia công chi tiết. 


- Tổng hợp hồ sơ kỹ thuật

		- Hồ sơ kỹ thuật của giai đoạn trước.


- Sổ tay ghi chép.


- Giấy tờ, túi cặp.


- Hồ sơ thiết kế máy.

		- Tổ chức và quản lý sản xuất.

- Tin học văn phòng.



		- Kiểm tra hồ sơ nghiệm thu.


- Sử dụng máy.


- Lập báo cáo cuối cùng.




		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		- Chưa đầy đủ hồ sơ. 



		2. Chuẩn bị phương tiện, dụng cụ để nghiệm thu đưa ra kết quả cuối cùng.




		-  Lựa chọn dụng cụ chuyên dùng đáp ứng đủ , chính xác theo yêu cầu.




		- Các loại thiết bị đo , kiểm tra.


- Mặt bằng diện tích cần thiết. 


- Sản phẩm chi tiết gia công.


- Bản vẽ kỹ thuật của chi tiết được gia công.

		- Cấu tạo và nguyên lý của các dụng cụ , thiết bị đo.

- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị.


- An toàn lao động.



		- Lựa chọn  các thiết bị đo kiểm. 


- Sử dụng các thiết bị đo, kiểm tra.


- Đọc bản vẽ kỹ thuật.

		- Chính xác.


- Cụ thể.

		- Chuẩn bị không chu đáo các thiết bị cần thiết cho quá trình nghiệm thu.



		3. Tổ chức kế hoạch nghiệm thu đánh giá kết quả.




		- Đánh giá  đầy đủ chính xác  các thông số kỹ thuật của  mỗi máy.


- Nghiệm thu , bàn giao, đúng thời gian .




		- Bảng kế hoạch  nghiệm thu.


- Sổ tay ghi chép chi tiết.


- Sơ đồ vị trí máy. 

		- Quy trình nghiệm thu, hồ sơ nghiệm thu .


- Tổ chức , quản lý sản xuất.

		- Đo kiểm.


- Phân tích và so sánh đặc tính của máy so với các thông số kỹ thuật thực tế.


- Đánh giá chi tiết được gia công. 


- Lập hồ sơ nghiệm thu.

		- Thận trọng.


- Chắc chắn.


- Nghiêm túc.

		- Kiểm tra đo kiểm chưa chính xác. 






		4. Thống kê tư liệu, số liệu của từng hạng mục kỹ thuật liên quan.

		- Tổng hợp đầy đủ, chính xác  các số liệu thực tế trong quá trình tiến hành nghiệm thu.


- Biên bản nghiệm thu.

		- Giấy bút.


- Máy tính.

- Tài liệu kỹ thuật.


- Hồ sơ máy.


- Bảng thống kê.



		- Tin học văn phòng.


​- Tổ chức , quản lý sản xuất.

- Toán thống kê. 

- Lưu trữ hồ sơ. 

		- Sử dụng máy tính .


- Lập bảng.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Thống kê thiếu.





		5. Lập hồ sơ báo cáo kết quả cuối cùng.




		- Tổng hợp hồ sơ đầy đủ, chính xác  trong quá trình thực hiện .


- Báo cáo kết quả cho lãnh đạo quyết định.

		- Túi  lưu giữ hồ sơ tài liệu báo cáo.


- Bảng thống kê số liệu kết quả. 


 

		- Tin học văn phòng.


​- Tổ chức , quản lý sản xuất


- Toán thống kê.


- Lưu trữ hồ sơ.



		- Sử dụng máy tính .


- Lập báo cáo kết quả .




		- Trung thực.


- Chính xác.


- Tỷ mỉ.

		- Bản cáo cáo thừa hoặc thiếu những phân tích cụ thể cho từng công đoạn gia công trên máy.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện.


Công việc A11  : Lưu trữ hồ sơ.


Mô tả công việc:  Sử dụng những thiết bị phương tiện bảo quản lưu giữ hồ sơ chính xác an toàn .

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc



		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị phương tiện,  thiết bị lưu giữ.




		- Chuẩn bị đầy đủ phương tiện  và thiết bị lưu trữ  đảm bảo được yêu cầu an toàn. 

		- Thiết bị bảo quản.


- Máy tính.

- Tủ, bàn, giá, kệ, túi, cặp đựng….


- Chất khử mốc hư ẩm do môi trường tác động.


- Tem dán, biển hiệu đánh số danh mục để dễ nhận biết. 

		- Văn thư lưu trữ.


- Môi trường bảo quản.


- Tác dụng của  phương tiện, thiết bị đồ dùng lưu giữ, bảo quản.

		- Sử dụng máy tính.


- Sử dụng các phương tiện lưu trữ.


- Quản lý.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Thiết bị và đồ dùng  không hợp lý. 



		2. Đánh dấu ngăn nắp và phân loại từng bộ phận, từng hạng mục có trong hồ sơ.

		- Bố trí hồ sơ  đúng thứ tự, đúng chủng loại khoa học. 

		- Tem phiếu ghi. 


- Mác, nhãn.


-  Tủ lưu trữ.

		- Văn thư lưu trữ.


- Môi trường bảo quản.


- Tác dụng của  phương tiện, thiết bị đồ dùng lưu giữ, bảo quản.

		- Sử dụng máy tính.


- Sử dụng các phương tiện lưu trữ.


- Quản lý.



		- Cẩn thận.


- Chắc chắn.

		- Hồ sơ đặt không đúng vị trí, lộn xộn dễ bị thất lạc vào các ngăn khác.



		3. Bảo quản an toàn hồ sơ.

		- Bảo quản hồ sơ an toàn: 


+Lập được lịch và danh sách cho các chu kỳ bảo quản.


+ Nội quy bảo quản tài liệu.

		- Các thiết bị lưu giữ. 


- Giấy tờ, bảng, biểu…


- Lịch nhân lực túc trực.

		- Văn thư lưu trữ.


- Môi trường bảo quản.


- Tác dụng của  phương tiện, thiết bị đồ dùng lưu giữ, bảo quản.




		- Sử dụng máy tính.


- Sử dụng các phương tiện lưu trữ.


- Quản lý.



		- Trách nhiệm. 


- Nghiêm túc.

		- Bảo quản không tốt làm thất lạc hồ sơ hoặc hồ sơ bị hư hỏng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A       : Chuẩn bị vật liệu và phương tiện.


Công việc A12  : Bảo dưỡng thiết bị.


Mô tả công việc: Bảo dưỡng thường xuyên thiết bị theo định kỳ đã xác định

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Phạm Ngọc Bối.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Thống kê và phân loại thiết bị để bảo dưỡng.

		- Xác định đầy đủ chính xác số lượng thiết bị.


- Phân tích được mức độ và sự cần thiết để đưa ra phương án bảo dưỡng.

		- Sổ tay ghi chép.


- Các tài liệu kỹ thuật về máy liên quan đến chu trình bảo dưỡng.




		- Đặc tính kỹ thuật của máy cần bảo dưỡng.


- Thống kê.


-Phân loại được nhóm máy  theo chức năng nhiệm vụ.

		- Phân tích loại thiết bị..


- Lập kế hoạch.




		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Phân tích chức năng của máy chưa hợp lý để đảm bảo cho nội dung bảo dưỡng đúng.



		2. Chuẩn bị dụng cụ và chất bảo quản.

		-  Xác định danh mục số lượng, dụng cụ cần thiết sửa chữa để phù hợp với từng loại thiết bị.


- Lập danh mục chất bảo dưỡng cần thiết cho các loại máy.

		- Dầu mỡ bôi trơn ….


- Các loại dụng cụ trợ giúp .


- Tủ, hộp đựng đồ nghề.

		- Đặc điểm tính năng, tác dụng của các loại dầu mỡ bôi trơn..


- Công tác an toàn khi  sử dụng các loại dụng cụ, thiết bị sửa chữa bảo dưỡng.

		- Bảo quản, cất giữ.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.

		- Nghiêm túc.




		- Chuẩn bị không chu đáo các thiết bị cần thiết cho quá trình bảo dưỡng.



		3. Tổ chức kế hoạch bảo dưỡng. 




		- Lập kế hoạch tổ chức quy trình bảo dưỡng hợp lý và kịp thời cho các loại thiết bị.


- Lập các quy định an toàn cho người và máy móc thiết bị.

		- Bảng tổng hợp các thiết bị cần bảo dưỡng.


- Sổ tay ghi chép.


- Sơ đồ  chu trình bảo dưỡng từng loại   máy. 


- Phương tiện bảo hộ lao động. 

		- Đặc tính kỹ thuật của máy cần bảo dưỡng.


- Thống kê.


- Phân loại được nhóm máy  theo chức năng nhiệm vụ.


- An toàn lao động.

		- Lên  kế hoạch bảo dưỡng cụ thể.


- Thực hiện bảo hộ lao động.

		- Chính xác.


- Tỷ mỉ.

		- Thực hiện không đúng kế hoạch gây tổn thọ cho các bộ phận thiết bị, làm hư hỏng máy.



		4. Tổ chức nhân lực túc trực bảo dưỡng.




		-  Lưa, chọn người hành nghề phù hợp xử lý được mọi tình huống do công việc phát sinh.




		- Danh sách người hành nghề.


- Giấy bút...


- Máy tính.

		- Tổ chức , quản lý sản xuất.


- Tin học văn phòng.

		- Quản lý.

- Lựa chọn nhân lực.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Trách nhiệm cao.

		- Chưa có phân tích cụ thể nhân lực túc trực phù hợp với khả năng tay nghề của mỗi người.



		5. Bảo dưỡng. 




		- Bảo dưỡng đầy đủ  đúng quy trình đối với  các thiết bị cần bảo dưỡng.


- Tự đánh giá kết quả  bảo dưỡng .




		- Bảng kế hoạch phân tích cụ thể của từng loại thiết bị.


- Quy trình bảo dưỡng.


- Các loại dụng cụ.


- Dầu mỡ….

		- Cấu tạo và nguyên lý của các dụng cụ , thiết bị bảo dưỡng.

- Nguyên lý, cấu tạo máy, thiết bị..


- An toàn lao động.


- Phương pháp  bảo dưỡng thiết bị.


-  An toàn trong khi bảo dưỡng.

		- Sử dụng  các trang bị sửa chữa.


- Sử dụng dầu mỡ bôi trơn.




		- Chu đáo.


- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Bảo dưỡng không đúng quy trình hoặc không phù hợp khi sử dụng dầu mỡ bôi trơn…





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B       : Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


Công việc B1   : Chuẩn bị mặt bằng gia công.


Mô tả công việc: Chuẩn bị, bố trí diện tích mặt bằng sản xuất.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu quy trình gia công.




		- Xác định đầy đủ, chính xác các thông tin từ quy trình gia công. 


- Lập phương án gia công đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật của quy trình công nghệ

		- Quy trình công nghệ. 


- Các tài liệu kỹ thuật liên quan đến các bước nguyên công.

		- Công nghệ chế tạo và sản xuất chi tiết gia công.

		- Đọc và phân tích quy trình..

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Nghiên cứu chưa kỹ làm ảnh hưởng diện tích sản xuất sau này. 



		2. Xây dựng cơ sở hạ tầng.

		- Xác định đầy đủ các  yếu tố cần thiết  của mặt bằng gia công theo quy trình  và đảm bảo yếu tố an toàn trong cơ sở cơ khí của tiêu chuẩn : TCVN 4744: 1989.

		- Trang thiết bị, nhà xưởng, đường xá…


- Bản vẽ xây dựng.

		- Quy trình công nghệ.


- Tổ chức , quản lý sản xuất.


- Xây dựng cơ bản.

		- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Điều hành.

		- Cẩn thận.


- Trung thực.

- Sáng tạo.

		- Không phù hợp yêu cầu thực tế  sản xuất.



		3. Chuẩn bị phương tiện phục vụ cho sản xuất.




		- Chuẩn bị đầy đủ các loại phương tiện cần thiết phụ trợ.


- Chuẩn bị các phương án xử lý thích hợp khi có sự cố.

		- Máy móc, thiết bị nâng bốc xếp hàng hoá…..


- Thiết bị an toàn cháy nổ, phòng chống độc hại..


- Bảo hộ lao động.

		- Đặc tính kỹ thuật , công dụng của thiết bị.


- Đặc tính kỹ thuật , công dụng của thiết bị an toàn, thiết bị phòng chống cháy nổ .

		- Vận hành  các thiết bị trợ giúp.


- Sử dụng thành thaọ các thiết bị trong việc phòng chống cháy nổ .

		- Nghiêm túc.


- Trách nhiệm.

		- Chuẩn bị các thiết bị không hợp lý khi có sự cố xảy ra.



		4. Tổ chức nơi sản xuất.

		- Sắp xếp nơi làm việc đảm bảo phù hợp với nhịp sản xuất.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị sản xuất.

		- Mặt bằng sản xuất.

- Trang thiết bị liên quan đến quá trình công nghệ.

		- Tổ chức và quản lý sản xuất.


- Đặc tính kỹ thuật , công dụng của thiết bị.


- Đặc tính kỹ thuật , công dụng của thiết bị an toàn, thiết bị phòng chống cháy nổ .

		- Tổ chức, phân phối , điều hành.




		- Nghiêm túc.


- Trách nhiệm.

		- Bố trí nơi làm việc và nhân lực không phù hợp .






		5. Ban hành các nội quy chung.

		- Ban hành đầy đủ nghiêm túc các quy định,  nội quy : chế độ làm việc,  bảo quản trang thiết bị, an toàn lao động ...

		- Nội quy của nhà máy đối với người lao động.


- Giấy bút.


- Bàn, máy tính, tủ...

		- Quản lý và tổ chức sản xuất. 


- Luật lao động.

		- Ra quyết định.


- Xử lý tình huống.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Quyết định không phù hợp.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B      : Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


Công việc B2  : Kiểm tra sự phù hợp giữa bản vẽ hoàn công mặt bằng xây dựng của giai đoạn trước với mặt bằng thưc tế.


Mô tả công việc: Đánh giá sự hợp lý của quá trình chuẩn bị mặt bằng gia công thực tế so với bản vẽ xây dựng hoàn công.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị hồ sơ, bản vẽ hoàn công.




		- Chuẩn bị đầy đủ toàn bộ hồ sơ, bản vẽ hoàn công của giai đoạn trước có xác nhận chính xác rõ ràng.

		- Túi ,ngăn lưu giữ hồ sơ, bản vẽ.


- Bản vẽ hoàn công.


- Bản vẽ chi tiết.


- Giấy tờ cần thiết liên quan.

		- Xây dựng cơ bản.


- Nhận biết bản vẽ mặt bằng xây dựng


- Thống kê.

		- Giao nhận tài liệu nội bộ.


- Tổng hợp hồ sơ.

		- Cẩn thận.


- Chắc chắn.

		- Bản vẽ hoàn công chưa đầy đủ, rõ ràng cụ thể.



		2. Liệt kê chi tiết từng hạng mục công trình có trong mặt bằng sản xuất.

		- Thống kê đầy đủ từng hạng mục và phân tích chi tiết cụ thể rành mạch, rõ ràng, lập danh sách tổng quát chung.

		- Giấy tờ liên quan cần thiết đến mặt bằng sản xuất.


- Bản vẽ chi tiết mặt bằng có kèm theo danh mục thiết bị sản xuất.


- Sổ tay, giấy bút ghi chép. 


- Dụng cụ và những thứ cần thiết phục vụ cho công việc.




		- Lưu giữ hồ sơ.


- Nhận biết về mặt bằng sản xuất. 


.  Thống kê.

		- Lập bảng thống kê.


- Đọc bản vẽ chi tiết hoàn công.


- Đọc hồ sơ hoàn công.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Phân tích chưa đầy đủ, cụ thể sơ đồ bố trí mặt bằng sản xuất.



		3. Lập phương án kiểm tra.

		- Lập phương án kiểm tra: 


+ Trình tự từng hạng mục có trong mặt bằng sản xuất.


+ Phù hợp với điều kiện sản xuất.


+ Đảm bảo tính kinh tế.

		- Giấy tờ liên quan.


- Biên bản cuộc họp hoặc biên bản thống nhất các phương án sửa chữa trực tiếp.




		- Phương án tính toán phù hợp với điều kiện sản xuất.

		- Lập phương án kiểm tra cụ thẻ cho từng hạng mục có trên mặt bằng.

		- Cụ thể.


- Cẩn thận

		- Quyết định kế hoạch không hợp lý, hiệu quả kinh tế thấp.



		4. Kiểm tra chi tiết toàn bộ từng hạng mục thực tế so với bản vẽ hoàn công.

		- Kiểm tra  toàn bộ hạng mục thiết bị, cơ sở hạ tầng, đảm bảo tính chính xác.


- Đánh giá thực trạng và đưa ra quyết định.

		- Tài liệu hồ sơ bản vẽ hoàn công.


- Tài liệu về mặt bằng sản xuất.


- Đồ dùng dụng cụ trợ giúp công việc.




		- Nhận biết bản vẽ hoàn công.


- Xây dựng cơ bản


- Chức năng , nhiệm vụ, công dụng của các trang thiết bị và dụng cụ vật tư.

		- Phân tích tính toán đối chiếu giữa bản vẽ hoàn công và mặt bằng thực tế.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Chắc chắn. 

		- Một số khâu kiểm tra không cụ thể.






		5. Kết quả đối chiếu.




		- Đánh giá được sự thống nhất, phù hợp của hai quá trình chuẩn bị vật liệu và phương tiện với chuẩn bị mặt bằng sản xuất.




		- Bản thống nhất chi tiết cụ thể đã được kiểm chứng và biên bản những hạng mục chưa được thống nhất.

		- Nhận biết bản vẽ hoàn công.


- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.


- Chức năng , nhiệm vụ, công dụng của các trang thiết bị và dụng cụ vật tư.




		- Phân tích.

- Đốichiếu.


- Đánh giá.

- So sánh.

		- Nghiêm túc.


- Cụ thể. 


- Chu đáo.

		- Kết luận chưa chính xác với thực tế.



		6. Phương án sửa chữa những điểm chưa phù hợp.




		- Xây dựng các giải pháp xử lý những  điểm chưa hợp lý của hai giai đoạn.


- Đảm bảo được hiểu quả kinh tế.




		- Bản tập hợp những sai sót cần hiệu chỉnh. 


- Biên bản phương án xử lý những  điểm chưa hợp lý.

		- Nhận biết bản vẽ hoàn công.


- Xây dựng cơ bản


- Chức năng , nhiệm vụ, công dụng của các trang thiết bị và dụng cụ vật tư.




		- Phân tích.

- Đốichiếu.


- Đánh giá.

- So sánh.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Phương án hiệu chỉnh chưa rõ ràng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B       : Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


Công việc B3   : Kiến nghị sửa chữa sai lệch so với bản vẽ hoàn công.


Mô tả công việc: Đề ra phương án, biện pháp sửa chữa các sai lệch giữa bản vẽ hoàn công xây dựng và mặt bằng thực tế.                            

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị những danh mục   sai hỏng.




		- Tập hợp toàn bộ các hạng mục không hợp lệ giữa bản vẽ hoàn công xây dựng và mặt bằng thực tế.

		- Bản vẽ hoàn công.


- Bản vẽ sơ đồ bố trí mặt bằng gia công.


- Những giấy tờ, số  liên quan đến quá trình kiểm tra.


- Đồ dùng trang thiết bị, lưu giữ thông tin….

		- Nhận biết bản vẽ hoàn công.


- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.


- Chức năng , nhiệm vụ, công dụng của các trang thiết bị và dụng cụ vật tư.




		- Đọc bản vẽ hoàn công.


- Phân tích nguyên nhân . 




		- Tích cực. 


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót một số  nội dung.






		2. Nội dung phương án hiệu chỉnh.




		- Đề xuất  toàn bộ các hạng mục không hợp lệ giữa bản vẽ hoàn công xây dựng và mặt bằng thực tế để sữa chữa.



		- Các bản thảo phương pháp chỉnh sửa.


- Số liệu phân tích sự hiệu quả và năng suất với tính tiết kiệm, kinh tế.


- Máy tính.



		- Nhận biết bản vẽ hoàn công.


- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.

- Quản lý doanh nghiệp.

		- Lập kế hoạch hiệu chỉnh.


- Sử dụng máy tính.

		- Chắc chắn.


- Tiết kiệm.


- Hiệu quả.

		- Nội dung chưa hợp lý với yêu cầu thực tế.



		3. Phương án hiệu chỉnh khả thi.

		- Mọi kiến nghị đều được đáp ứng và giải quyết được ngay tại chỗ:


+Lỗi nhỏ khắc phục nhanh.


+ ít ảnh hưởng đến môi trường xung quanh.


+ Giá thành kinh tế  hợp lý với tình hình hiện tại .

		- Dụng cụ và phương tiện có ngay tại hiện trường.


- Bản thảo phương án khả thi và cách phân tích hiệu quả mang lại về năng suất và kinh tế cao.

		- Nhận biết bản vẽ hoàn công.


- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.

- Quản lý doanh nghiệp.




		- Phối hợp, điều hành thực hiện các phương án đem lại hiệu quả, năng suất và kinh tế. 

		- sáng tạo.

- Nghiêm túc.

- Chắc chắn.

		- Phương án chưa tối ưu, hiệu quả kinh tế thấp.



		4. Phương án hiệu chỉnh phức tạp.




		- Thống kê được các sai lệch lớn không khắc phục được tại hiện trường.

- Đề xuất phương án xử lý.



		- Bản thảo mức độ phức tạp của công việc cần kiến nghị.


- Máy tính.

		- Đặc tính kỹ thuật của máy , thiết bị…


- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công.

- Quản lý doanh nghiệp.




		- Phối hợp .


- Điều hành.


- Ra quyết định.



		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Mất nhiều thời gian và chi phí cao, ảnh hưởng đến hoạt động của công việc chung.



		5. Trình duyệt các phương án.

		- Trình duyệt đầy đủ các phương án, hiệu chỉnh cụ thể rõ ràng, hiệu quả kinh tế.

		- Hồ sơ trình duyệt.




		- Đặc tính kỹ thuật của máy , thiết bị…


- Xây dựng cơ bản, tổ chức thi công


- Quản lý doanh nghiệp.




		- Giao tiếp.


- Tổng hợp.


- Phân tích

		- Mềm dẻo.


- Tôn trọng.


- Chính xác, rõ ràng.

		- Lúng túng, chưa mạch lạc rõ ràng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B      : Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


Công việc B4    : Chuẩn bị đường tập kết thiết bị thi công.


Mô tả công việc: Chuẩn bị đường  tập kết các loại thiết bị phục vụ cho thi công, sản xuất.     

                    

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Khảo sát mặt bằng, địa hình.

		- Quan sát, đo đạc ...  mặt bằng sản xuất  thực tế. 


- Tập hợp đầy đủ các thông số sau khảo sát. 

		- Bản vẽ , sơ đồ hệ thống đường xá tập kết. 


- Các thiết bị tính toán đo đạc.


- Máy tính.


- Sổ tay ghi chép….

		- Phương pháp sử dụng các dụng cụ đo.

- Kiến thức quy hoạch tổng thể.


- Tin học văn phòng, autocad.




		- Sử dụng dụng cụ đo.


- Vẽ Autocad


- Tính toán dự trù khối lượng vật tư, trang thiết bị.




		- Sáng tạo.


- Nghiêm túc.


- Chắc chắn.

		- Khảo sát chưa đủ các thông số.  



		2. Tính toán khối lượng vật tư.




		- Tính toán đầy đủ loại vật tư phục vụ cho sản xuất. Theo tiêu chuẩn thiết kế đường ô tô lâm nghiệp TCVN7025:2002.



		- Các tư liệu vật tư kỹ thuật xây dựng.


- Máy tính.

		-  Kỹ thuật xây dựng cơ bản.


- Kiến thức về vật tư thiết bị.


- Kiến thức tính toán dự trù vật tư xây dựng.

		- Tính toán khối lượng tổng thể.


- Sử dụng máy tính.


- Làm việc độc lập.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Tính toán và dự trù chưa chính xác khối lượng lượng vật tư.



		3. Lập kế hoạch bố trí  máy móc  xây dựng đường vận chuyển.

		-Lập kế hoạch thi công đường vận chuyển:


+ Thiết bị hiện có .


+ Thiết bị bổ sung .


+ Đảm bảo kinh tế và chất lượng công trình.

		- Danh mục các  trang thiết bị  sẵn có .địa chỉ doanh nghiệp liên kết.  


- Hồ sơ kế hoạch xây dựng đường vận chuyển.

		- Cấu tạo , công dụng đặc tính kỹ thuật máy  xây dựng.


- Luật xây dựng , luật giao thông đường bộ.


- Tổ chức và quản lý thi công.

		- Lập kế hoạch .


- Tổ  chức thi công.


- Điều hành. 




		- Nghiêm túc. 


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp với thực tế của doanh nghiệp.



		4. Bố trí nhân lực  thi công đường vận chuyển.




		-Bố trí nhân lực thi công đường vận chuyển:


+ Vận hành thiết bị 


+ Lao động phụ .


+ Đảm bảo kinh tế và chất lượng công trình.

		-  Danh sách nhân lực.


- Hồ sơ thiết kế đường vận chuyển.


- Máy, thiết bị thi công.

		- Tổ chức , quản lý sản xuất.




		- Tổ chức, điều hành.


- Xử lý các tình huống 

		- Thận trọng.


- Hòa nhã.




		- Bố trí nhân lực chưa phù hợp.



		5. Lập kế hoạch tiến độ thi công.




		- Lập tiến độ thi công đảm bảo:


- Chất lượng công trình .


-  Tiến độ thi công.


-  An toàn trong sản xuất.

		- Hồ sơ thiết bị vật tư, máy.


- Danh sách nhân lực .


- Máy tính. 

		- Kỹ thuật xây dựng cơ bản.


- Kiến thức về vật tư thiết bị.


- Tổ chức quản lý sản xuất.

		- Lập bảng tiến độ .


- Dự báo công việc phát sinh

		- Chắc chắn.


- Tỷ mỉ.


- Nghiêm túc.


- Sáng tạo.

		- Tiến độ không hợp lý. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B       : Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


Công việc B5   : Chuẩn bị bãi tập kết thiết bị và vật liệu. 


Mô tả công việc: Chuẩn bị bãi tập kết các loại thiết bị và vật liệu phục vụ sản xuất.  

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Khảo sát mặt bằng.

		- Quan sát, đo đạc.... các thông số của mặt bằng sản xuất  thực tế . 


- Tập hợp đầy đủ các thông số sau khảo sát.

		- Bản vẽ , sơ đồ hệ thống mặt bằng  tập kết vật liệu. 


- Các thiết bị tính toán đo đạc.


- Máy tính.


- Sổ tay ghi chép….

		- Phương pháp sử dụng các dụng cụ đo.

- Kiến thức quy hoạch tổng thể.


- Tin học văn phòng, autocad.




		Sử dụng dụng cụ đo.


- Vẽ Autocad


- Tính toán dự trù khối lượng vật tư, trang thiết bị.




		- Sáng tạo.


- Nghiêm túc.


- Chắc chắn.

		- Khảo sát chưa đủ các thông số.  



		2. Tính toán khối lượng thiết bị vật tư.




		- Tính toán đầy đủ loại vật tư phục vụ cho thi công bãi tập kết.

Tính toán theo TCXD40: 1987




		- Các tư liệu vật tư kỹ thuật xây dựng.


- Máy tính.

		-  Kỹ thuật xây dựng cơ bản.


- Kiến thức về vật tư thiết bị.


- Kiến thức tính toán dự trù vật tư xây dựng.

		- Tính toán khối lượng tổng thể.


- Sử dụng máy tính.


- Làm việc độc lập.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Tính toán và dự trù chưa chính xác khối lượng lượng vật tư.



		3. Nghiên cứu quy trình sản xuất.




		- Phân tích các bước của quy trình sản xuất


- Lập quy trình điều vận phương tiện và vật liệu phù hợp.

		- Quy trình sản xuất.

- Hồ sơ hoàn công.


- Sơ đồ bố trí máy móc thiết bị.


- Sổ tay ghi chép.


- Máy tính.




		- Kiến thức về quy trình  sản xuất.


- Kiến thức về máy  thiết bị.


- Tổ chức quản lý sản xuất.


- Tin học.




		- Tính toán khối lượng tổng thể.


- Sử dụng máy tính.


- Làm việc độc lập.


- Phân tích  . 


- Tổng hợp.




		- Cẩn thận.


- Sáng tạo.

		- Nghiên cứu không kỹ lưỡng các công đoạn sản xuất.



		4. Lập kế hoạch sử dụng sân bãi tập kết. 




		- Lập kế hoạch sử dụng sân bãi:


+ Phù hợp cho mọi hoạt động sản xuất.


+ Bảo quản an toàn thiết bị.


+Tránh được sự tác động của môi trường bên ngoài đến vật tư, máy móc thiết bị.

		- Bản kế hoạch tổng thể.


- Bảng kế hoạch sản xuất của tháng, quý....


- Diện tích sân bãi.


- Số lượng trang thiết bị vật tư.

		- Kiến thức về quy trình  sản xuất.


- Kiến thức về máy  thiết bị.


- Tổ chức quản lý sản xuất.


- Tin học.




		- Tính toán khối lượng tổng thể.


- Sử dụng máy tính.


- Làm việc độc lập.


- Phân tích  . 


- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc. 


- Cẩn thận.




		- Kế hoạch sử  dụng chưa hợp lý sân bãi, đang còn gây khó khăn, cản trở khi vận chuyển.



		5. Xây dựng sân bãi, mái che bảo vệ.




		Xây dựng mái che đảm bảo:


+ Gần nơi sản xuất, thuận tiện trong các khâu cung cấp phôi liệu, gần đường vận chuyển.


+ An toàn khi bảo quản và khi gia công.


+Phương án phòng chống cháy nổ, mất cắp.

		- Mặt bằng sân bãi.


- Trang thiết bị vật tư xây dựng.


- Bản vẽ quy hoạch bến bãi...




		- Tổ chức quản lý sản xuất.


- Kiến thức về xây dựng quy hoạch sân bãi nơi sản xuất.


- Kiến thức về bố trí sân bãi phù hợp cho quá trình sản xuất, vận chuyển.

		- Tổ chức, điều hành.


- Xử lý các tình huống.



		- Thận trọng.


- Chính xác.




		- Không đáp ứng kịp thời yêu cầu nhịp độ sản xuất.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		 Nhiệm vụ B       : Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.


Công việc B6    : Chuẩn bị nơi ở của cán bộ,  công nhân. 


Mô tả công việc: Chuẩn bị sắp xếp chỗ ăn ở của cán bộ công nhân viên trong nhà máy và tại mặt bằng công trường thi công công trình kết cấu thép.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc 

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Quy họach nhà ở của cán bộ công nhân viên.

		- Lập quy hoạch đảm bảo:


+ Đủ số lượng chỗ ăn ở sinh hoạt của toàn bộ cán bộ công nhân viên trong nhà máy.


+ Đảm bảo an toàn, vệ sinh, phòng chống cháy nổ.

		- Diện tích đất xây dựng nhà.


- Tổng số lượng những cán bộ công nhân viên có nhu cầu ở.


- Khối lượng công trình, trang thiết bị vật tư phục vụ cho xây dựng.

		- Quy hoạch nơi sản xuất.


- Kiến thức về xây dựng.


- Hiểu biết kiến trúc.


- Hiểu biết về nguồn nước sạch và  nước thải.

		- Lập quy hoạch.


- Giao tiếp.




		- Sáng tạo.

- Cẩn thận.

		- Nhà ở không đáp ứng được yêu cầu.






		2. Thiết kế nơi ở.




		- Nơi ở đảm bảo:


+ Đảm bảo thẩm mỹ, sạch sẽ, thuận tiện sinh hoạt và sản xuất có thể thực hiện. 

Theo tiêu chuẩn thiết kế nhà ở: TCVN4451:1987.


+Tính kinh tế, phù hợp với đời sống hiện tại của toàn thể cán bộ công nhân viên.

		- Toàn bộ diện tích mặt bằng đã được quy hoạch.


- Bản vẽ mặt bằng nơi ở.


- Máy tính.



		- Kiến trúc xây dựng.


- Kiến thức về quy hoạch.




		- Vẽ bản vẽ xây dựng.

- Thiết kế nhà, các công trình xây dựng dân dụng.


- Sử dụng máy tính.

		- Chính xác.


- Sáng tạo .




		- Chưa đầy đủ tiêu chuẩn: thiếu sân bãi vui chơi, thể dục thể thao....  






		3. Triển khai xây dựng.

		- Tiến hành xây dựng toàn bộ khối lượng lượng nơi ở.


- Đảm bảo đúng tiến độ để ổn định chỗ ở phục vụ cho sản xuất.

		- Bản vẽ thiết kế và quy hoạch khu nhà ở.


- Phương án xây dựng tổng thể và triển khai.

		- Kiến thức xây dựng.




		- Xây dựng nhà cửa.


- Làm việc theo nhóm.

		- Chắc chắn.


- Nghiêm túc.


 - Cẩn thận.

		- Chưa tiết kiệm, lãng phí nhiều nguyên vật liệu.






		4. Lập kế hoạch sử dụng vật tư thiết  bị nơi ở.

		- Lập dự trù vật tư thiết bị phục vụ nơi ở:


+ Trang thiết bị sinh hoạt tại nơi ở.


+ Nội quy sinh hoạt, đảm bảo an toàn phòng chống cháy nổ và an ninh trật tự.

		- Các dụng cụ sinh hoạt như giường chiếu, bàn ghế, tủ, điện....


- Bản nội quy  thông báo an toàn khi sinh hoạt và sử dụng trang thiết bị.

		- Chức năng công dụng của cá thiết bị phục vụ sinh hoạt.


- Tổ chức quản lý khu tập thể


- An toàn, pháp luật, quy định   sinh hoạt tại nơi ở. 

		- Lập kế hoạch sử dụng các loại thiết bị sinh hoạt.


- Làm việc theo nhóm.



		-Nghiêm túc. 


- Cẩn thận.




		- Kế hoạch không đầy đủ, nội quy chưa vững chắc gây nhiều khó khăn cho cuộc sống và sinh hoạt hàng ngày.



		5. Bàn giao sử dụng


và nội quy sinh hoạt.




		- Bàn giao đảm bảo:


+ Đúng thủ tục quy định.

+ Đúng mục đích sử dụng của từng cán bộ công nhân viên.


+ Đáp ứng đầy đủ quyền và nghĩa vụ của công dân.




		- Cơ sở vật chất như toàn bộ diện tích phòng ở, trang thiết bị sinh hoạt...


- Toàn bộ diện tích sinh hoạt chung hiện có.


- Tài sản công phục vụ cho nơi ở....

		- Tổ chức cuộc sống nơi sinh hoạt.


- Hiểu luật và chế độ với người lao động.




		- Sử dụng mọi trang thiết bị sinh hoạt, bình cứu nạn, cứu thương....


- Sử dụng các thiết bị bảo vệ tài nguyên môi trường.

		- Nghiêm ngặt.


- Chu đáo.


- Có trách nhiệm.

		- Bàn giao chưa đầy đủ, bỏ sót nhiều nội quy an toàn và các dụng cụ cứu thương cứu nạn...





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.                                                                                         

Công việc C1    : Khai triển chi tiết.                                                                                        

Mô tả công việc: Nghiên cứu bản vẽ chi tiết để nhận biết đúng hình dạng, kết cấu. Các yêu cầu kỹ thuật để tính toán và tiến hành khai triển thử trên giấy.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nhận dạng chi tiết.

		- Xác định được hình dạng chi tiết. 


- Xác định được kích thước định khối của chi tiết (Đường bao, đường tâm...)

		- Bản vẽ.


- Giấy.


- Bút.


- Thước. 

		- Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, kích thước......




		- Đọc bản vẽ chi tiết.



		- Cẩn thận. 

		- Xác định về hình dáng, kích thước của chi tiết không đúng.



		2. Tính toán kích thước khai triển.

		- Tính toán chính xác, đầy đủ các yếu tố (Kích thước danh nghĩa, lượng dư, dung sai...) của kích thước để khai triển chính xác chi tiết.

		- Bản vẽ.


- Giấy.


- Bút.


- Thước.


- Máy tính.

		- Phương pháp tính toán. 


- Biến dạng của kim loại khi chịu lực.

- Phương pháp khai triển. 




		- Tính toán kích thước từ bản vẽ.

- Khai triển hình học.

- Sử dụng máy tính vẽ Autocat.

		- Nghiêm túc.

		- Tính toán sai.



		3. Vẽ thử hình khai triển trên giấy.

		- Vẽ hoàn chỉnh hình khai triển trên giấy Chính xác, rõ ràng,đầy đủ.

		- Bản vẽ.


- Giấy.


- Bút, tẩy…

- Thước.

		- Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, kích thước......


- Phương pháp vạch dấu.

		- Vẽ hình học,


giao tuyến.

- Sử dụng các loại dụng cụ vẽ.

		- Cẩn thận.

		-  Không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.                                                                                         

Công việc C2     :  Lấy dấu.                                                                                        

Mô tả công việc: Nghiên cứu bản vẽ chi tiết  xác định kích thước của chi tiết trên tạo nên hình dạng sản phẩm trên vật liệu.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ.

		- Xác định được hình dạng chi tiết. 


- Xác định được kích thước định khối của chi tiết (Đường bao, đường tâm...)




		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.

		- Hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, kích thước......


 

		- Đọc bản vẽ chi tiết.

- Phân tích dữ liệu.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Nhận thức sai lệch nội dung bản vẽ.



		2. Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chuẩn bị đầy đủ tư thiết bị cho công việc vạch dấu.

		- Vật liệu.


- Dụng cụ đo: thước cặp, thước lá, ke...


- Dụng cụ vạch, chấm dấu, phấn, bột màu ...




		- Công dụng của từng loại dụng cụ. 


- Kỹ thuật đo kiểm.

		- Nhận biết các yếu tố cần vạch dấu thể hiện được chi tiết.

- Sắp xếp dụng cụ.


 

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Sắp xếp không trật tự, chuẩn bị không đầy đủ.



		3. Đo xác định dấu.

		- Vẽ được chính xác trên bề mặt phôi liệu các mốc chuẩn, điểm, đường ... biểu thị sản phẩm.

		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Dụng cụ đo: thước cặp, thước lá, ke...


- Mũi vạch, phấn...

		- Kỹ thuật đo.


- Phương pháp sử dụng các dụng cụ.

		- Sử dung các dụng cụ đo.


- Vẽ đường nét.

		- Cẩn thận.

		- Không chính xác.



		4. Vạch dấu.

		- Khắc đậm các đường vẽ  chính xác, rõ ràng trên  phôi liệu.




		- Dụng cụ vạch dấu: mũi vạch, mũi chấm dấu.


- Phấn, bột màu.

		- Phương pháp vạch dấu.

		- Sử dụng các dụng cụ vạch dấu.

		- Cẩn thận.

		- Đường dấu mờ, không chính xác.



		5. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Đánh giá được độ chuẩn xác của đường vạch dấu.


- Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.


- Giao nộp và bảo quản thành phẩm.

		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dung các dụng cụ đo.


- Đánh giá kết quả.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.                                                                                          


Công việc C3  : Chuẩn bị đồ gá gia công.                                                                              


Mô tả công việc: Chọn loại đồ gá phù hợp và kê đặt chắc chắn phục vụ gia công chi tiết.                                                         

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chọn loại đồ gá. 

		- Phân tích chính xác mục đích, yêu cầu của nguyên công cần thực hiện.


- Chọn đúng , phù hợp đồ gá đảm bảo yêu cầu.

		- Bản vẽ .


- Bảng quy trình công nghệ.


- Danh mục, tính năng các loại đồ gá liên quan.

		- Biểu diễn chi tiết và các yêu cầu kỹ thuật.


- Công nghệ gia công.


- Nguyên tắc định vị, kẹp chặt của đồ gá.

		- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Đọc và phân tích quy trình công nghệ.




		- Cẩn thận.


- Sáng tạo.

		- Chọn không phù hợp.



		2. Kê đặt. 

		- Xác định chính xác vị trí đồ gá.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.

		- Vị trí lắp đặt đồ gá.


- Đồ gá..


- Dụng cụ cân chỉnh, tháo lắp.



		- Lắp đặt và cân chỉnh thiết bị

		- Lắp  đặt.


- Cân chỉnh

		- Cẩn thận.


- Sáng tạo.

		- Không chắc chắn, chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.                                                                                         


Công việc C4    : Cắt phôi bằng khí O2 + C2H2., Gas.                                                                       


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị cắt bằng ôxy acêtylen và gas để thực hiện cắt theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo  yêu cầu kỹ thuật.                                    

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân 





		                             Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn  theo quy định của tiêu chuẩn  yêu cầu an toàn của bình chịu áp lực: TCVN 6153: 1996.

- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Chuẩn bị các điều kiện an toàn cháy nổ theo TCVN 3254 và 3255 : 1986.

		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Thiết bị cắt.


- Chai khí O2.

- Chai khí C2H2. 


- Bình Gas. 


- Các loại  van.


- Phôi liệu.

		- Cấu tạo , công dụng tính năng phương pháp sử dụng các thiết bị dụng cụ cắt bằng khí.


- Chế độ cắt bằng khí.

		- Đọc và phân tích bản vẽ. 


- Chọn thông số của chế độ cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.



		2. Hiệu chỉnh thông số áp suất khí. 

		- Điều chỉnh trên thiết bị đúng,  chính xác các thông số cắt.

		- Bảng thông số chế độ cắt.

- Chai khí O2.

- Chai khí C2H2. 


- Bình Gas.


- Các loại  van


- Bảo hộ lao động

		- Cấu tạo , công dụng tính năng phương pháp sử dụng các thiết bị dụng cụ cắt bằng khí.


- Chế độ cắt bằng khí.

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Nghiêm túc.

		- Không chính xác.



		3. Hiệu chỉnh  chế độ cắt

		- Hiệu chỉnh chế độ cắt  đầy đủ, đúng kỹ thuật.:


+ Loại ngọn lửa.


+ Công suất ngọn lửa.

		- Thiết bị cắt.


- Chai khí O2.

- Chai khí C2H2. 


- Bình Gas. 


- Các loại  van

		Cấu tạo , công dụng tính năng phương pháp sử dụng các thiết bị dụng cụ cắt bằng khí.


- Chế độ cắt bằng khí.

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn

		- Nghiêm túc.

		- Không đúng thông số kỹ thuật.



		4. Cắt.

		- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...

		- Phôi liệu.


- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Thiết bị cắt.


- Chai khí O2.

- Chai khí C2H2. 


- Bình Gas. 


- Các loại  van


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật cắt khí.

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn

		- Cẩn thận. 

		- Qua trình cắt bị gián đoạn.



		5. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác


Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.




		- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo .


- Đánh giá chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C     : Gia công chi tiết.                                                                                             


Công việc C5  : Cắt phôi bằng Plasma.                                                                                            


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị cắt bằng Plasma để thực hiện cắt theo hình dạng kích thước đã được vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		                             Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Biện pháp an toàn về hàn điện theo tiêu chuẩn:


TCVN3146-1986.

- Biện pháp an toàn về thiết bị nén khí theo tiêu chuẩn:


TCVN 5181-1990.




		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Thiết bị cắt.


- Máy nén khí.


- Các loại  van .

		- Cấu tạo , công dụng tính năng phương pháp sử dụng các thiết bị dụng cụ cắt bằng Plasma .


- Chế độ cắt bằng Plasma ..


- Biện pháp an toàn khi hàn , cắt.

		- Đọc và phân tích bản vẽ. 


- Chọn thông số của chế độ cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.



		2. Hiệu chỉnh thông số kỹ thuật

		- Ngọn lửa đủ lớn và liên tục trong quá trình cắt.


- Hiệu chỉnh chế độ cắt đúng kỹ thuật.

		- Thiết bị cắt.


- Máy nén khí.


- Các loại  van.

		Cấu tạo , công dụng tính năng phương pháp sử dụng các thiết bị dụng cụ cắt bằng Plasma 


- Chế độ cắt bằng Plasma.

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Nghiêm túc.

		- Không đúng thông số kỹ thuật.



		3. Cắt.

		- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...

		- Phôi liệu.


- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Thiết bị cắt.


- Máy nén khí.


- Các loại  van

		- Kỹ thuật cắt Plasma.

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Cẩn thận. 

		- Qua trình cắt bị gián đoạn.



		4. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác.

- Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.




		- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo .


- Đánh giá chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ C        : Gia công chi tiết.                                                                                         


Công việc C6       : Cắt phôi bằng máy cắt đá.                                                                                    


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị cắt bằng đá để thực hiện cắt phôi theo hình dạng kích thước đã  vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.


- Chuẩn bị điều kiện an toàn theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN 4744: 1989.



		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Máy cắt.


- Đá cắt.


 

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng đá cắt


- Tính năng kỹ thuật của từng trang bị, vật liệu. 




		- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Lựa chọn.

		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Không đầy đủ.



		2. Gá đặt.

		- Xác định chính xác vị trí đồ gá.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.




		- Vị trí lắp đặt đồ gá.


- Đồ gá..


- Dụng cụ cân chỉnh, tháo lắp




		- Lắp đặt và cân chỉnh thiết bị

		- Lắp  đặt.


- Cân chỉnh.

		- Cẩn thận.


- Sáng tạo

		- Không chắc chắn, chính xác.



		3. Cắt.

		- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...

		- Phôi liệu.


- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Thiết bị cắt.




		- Kỹ thuật cắt bằng đá.


- An toàn lao động khi cắt bằng đá

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn

		- Cẩn thận. 

		- Mạch cắt không đều.


- Không đảm bảo các quy định  an toàn lao động



		4. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác


Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.




		- Bản vẽ


- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo .


- Đánh giá chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C      : Gia công chi tiết.                                                                                           


Công việc C7    : Cắt phôi bằng máy cưa.                                                                                        


Mô tả công việc: Vận hành máy cưa để thực hiện cắt tạo phôi theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân. 





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tìm hiểu yêu cầu.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.




		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Máy cưa.


- lưỡi cưa.


- Dung dịch trơn nguội.


 

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng cấu tạo của lưỡi cưa 


- Tính năng kỹ thuật của từng trang thiết bị ,. 

		- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Lựa chọn.

		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ.

- Chuẩn bị điều kiện an toàn theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN 4744: 1989.



		- Vật tư, thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp đo kiểm.

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng cấu tạo của lưỡi cưa 


- Tính năng kỹ thuật của thiết bị. 

		- Tổ chức sản xuất và an toàn lao động.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Sắp xếp không trật tự, chuẩn bị không đầy đủ.



		3. Gá đặt.

		- Xác định chính xác vị trí đồ gá.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.




		- Vị trí lắp đặt đồ gá.


- Đồ gá..


- Dụng cụ cân chỉnh, tháo lắp

		- Lắp đặt và cân chỉnh đồ gá.

		- Lắp  đặt.


- Cân chỉnh.

		- Cẩn thận.


- Sáng tạo

		- Không chắc chắn, chính xác.



		4. Cưa.

		- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...

		- Phôi liệu.


- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Thiết bị cắt.




		- Kỹ thuật cắt bằng cưa máy

- An toàn lao động khi cắt bằng đá.

		- Vận hành, hiệu chỉnh thiết bị cắt.


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Cẩn thận. 

		- Mạch cắt không đều.


- Không đảm bảo các quy định  an toàn lao động.



		5. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác


Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.




		- Bản vẽ.

- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo .


- Đánh giá chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.



		6. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Sổ giao ca.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Cẩn thận.

		- Không sạch sẽ và không chu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C        : Gia công chi tiết.                                                                                          


Công việc C8   : Cắt phôi bằng máy đột dập .                                                                                         


Mô tả công việc: Vận hành máy cắt đột để thực hiện cắt tạo phôi theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân. 





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tìm hiểu yêu cầu.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.




		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Máy đột dập.


- Khuôn cắt đột.


- Dung dịch trơn nguội.


 

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng cấu tạo của khuôn cắt đột 


- Tính năng kỹ thuật của  trang thiết bị . 

		- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Lựa chọn.

		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ, an toàn


- Chuẩn bị điều kiện an toàn theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744: 1989.

		- Vật tư, thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp đo kiểm..

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng cấu tạo của khuôn cắt đột.

- Tính năng kỹ thuật của  máy đột dập . 

		- Tổ chức sản xuất và an toàn lao động.

		- Cẩn thận


- Chu đáo.

		- Sắp xếp không trật tự, chuẩn bị không đầy đủ.



		3. Gá đặt.

		- Xác định chính xác vị trí đồ gá.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.




		- Vị trí lắp đặt đồ gá.


- Đồ gá..


- Dụng cụ cân chỉnh, tháo lắp.


- Máy cắt đột.

		- Lắp đặt và cân chỉnh đồ gá.

		- Lắp  đặt.


- Cân chỉnh.

		- Cẩn thận.


- Sáng tạo.

		- Không chắc chắn, chính xác.



		4. Cắt.

		- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...


-Đảm bảo  an toàn .

		- Phôi liệu.


- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Máy cắt đột.




		- Kỹ thuật cắt kbằng máy cắt đột.


- An toàn lao động khi cắt bằng máy cắt đột.

		- Vận hành, hiệu chỉnh máy và khuôn cắt đột .


- Áp dụng kỹ thuật an toàn

		- Cẩn thận. 

		- Mạch cắt không đều.


- Không đảm bảo các quy định  an toàn lao động



		5. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác.


Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.

		- Bản vẽ.

- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo .


- Đánh giá chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.



		6. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau .


- Chổi quét .


- Xà phòng .


- Sổ giao ca..

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch sẽ và không chu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.                                                                                          


Công việc C9    : Cắt phôi bằng máy thái tôn 


Mô tả công việc: Vận hành máy thái tôn để thực hiện cắt tạo phôi theo hình dạng kích thước đã khai triển, vạch dấu đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuậ, an toàn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tìm hiểu yêu cầu.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.


- Chọn chính xác các thông số cắt phù hợp với sản phẩm.




		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Cataloc máy .


 

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng cấu tạo của lưỡi cắt. 


- Tính năng kỹ thuật của  máy thái tôn . 




		- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Lựa chọn.

		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Không đầy đủ.



		2. Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ, an toàn


- Chuẩn bị điều kiện an toàn theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744: 1989.



		- Vật tư, thiết bị.


- Dụng cụ tháo lắp, đo kiểm..

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm , công dụng cấu tạo lưỡi cắt. 


- Tính năng kỹ thuật của  máy cắt. 




		- Tổ chức sản xuất và an toàn lao động.

		- Cẩn thận


- Chu đáo.

		- Sắp xếp không trật tự, chuẩn bị không đầy đủ.



		3. Lấy dấu

		- Vẽ được chính xác trên bề mặt phôi liệu các mốc chuẩn, điểm, đường cần cắt.

- Khắc đậm các đường vẽ  chính xác, rõ ràng trên  phôi liệu.

		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Dụng cụ đo: thước cặp, thước lá, ke...


- Mũi vạch, phấn...

		- Kỹ thuật đo.


- Phương pháp sử dụng các dụng cụ vạch dấu.

		- Sử dung các dụng cụ đo.


- Vẽ đường nét.


- Chấm dấu.

		- Cẩn thận.

- Chu đáo .

		Vạch dấu không đúng yêu cầu.



		4. Cắt.

		- Cắt đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng...


-Đảm bảo  an toàn .

		- Phôi liệu.


- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Máy thái tôn.




		- Kỹ thuật cắt bằng máy thái tôn.


- An toàn lao động khi cắt bằng máy thái tôn.

		- Vận hành, hiệu chỉnh máy và  lưỡi cắt .


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Cẩn thận. 

		- Mạch cắt không đều, ba via.


- Không đảm bảo an toàn lao động.



		5. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra kích thước hình dáng chính xác.


Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.




		- Bản vẽ.

- Dụng cụ đo và kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo .


- Đánh giá chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.



		6. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Sổ giao ca.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch sẽ và không chu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C      : Gia công chi tiết.                                                                                            


Công việc C10  : Nắn chi tiết.                                                                                                    


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị, đồ gá để nắn hiệu chỉnh hình dáng của chi tiết.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tìm hiểu yêu cầu.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của sản phẩm.


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.




		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Tài liệu về tính năng các loại dụng cụ , đồ gá .




		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm kim loại khi chịu kéo , nén, uốn. 


- Tính năng kỹ thuật của  của các dụng cụ đồ gá nắn. . 

		- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Lựa chọn.

		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Không đầy đủ. các yêu cầu.



		2. Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ.

		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.

- Vật tư, thiết bị.


- Dụng cụ nắn và đo kiểm.

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm kim loại khi chịu kéo , nén, uốn .

- Tính năng kỹ thuật của  của các dụng cụ đồ gá nắn .. 

		- Tổ chức sản xuất và an toàn lao động. 

		- Cẩn thận


- Chu đáo.

		- Chuẩn bị không đầy đủ.



		3. Nắn.

		- Nắn đảm bảo kỹ thuật: thông số về vị trí tương quan , biến dạng...


-Đảm bảo  an toàn .




		- Thiết bị và dụng cụ nắn kim loại. 

		- Đặc điểm , công dụng của kim loại.


- Đặc điểm kim loại khi chịu kéo , nén, uốn. 


- Tính năng kỹ thuật của  của các dụng cụ kiểm tra, đồ gá nắn .


- Phương pháp nắn kim loại .

		- Sử dụng các dụng cụ nắn kim loại .


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm .


- Áp dụng kỹ thuật an toàn.

		- Cẩn thận. 




		- Móp bẹp chi tiết.


- Không an toàn lao động.



		4. Kiểm tra, hiệu chỉnh.

		- Đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Phát hiện sai hỏng, khắc phục.


- Giao nộp và bảo quản thành phẩm.

		- Dụng cụ đo kiểm.


- Thiết bị, dụng cụ nắn và kiểm tra. 




		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp sử dụng dụng cụ đo..

		- Điều chỉnh.


- Kiểm tra.

		- Cẩn thận

		- Không đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.



		5. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Sổ giao ca.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C      : Gia công chi tiết.                                                                                           


Công việc C11  : Vát mép phôi.                                                                                               


Mô tả công việc: Cắt bỏ một phần kim loại tạo ra mép vát theo đúng yêu cầu kỹ thuật, bằng máy công cụ hoặc thiết bị thủ công.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tìm hiểu yêu cầu.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của mép vát: Vật liệu, kích thước, kiểu vát mép...


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.




		 - Bản vẽ.


 - Sổ tay kỹ thuật.

		- Quy ước vẽ kỹ thuật. 


- Quy ước mép vát mối hàn.


- Ký hiệu, đặc điểm của kim loại.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích dữ liệu.




		- Nghiêm túc.

		- Nhầm lẫn ký hiệu.



		2.  Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chọn dụng cụ, thiết bị đầy đủ, đúng, thích hợp cho công việc.

		- Thước.


- Vạch dấu. 


- Thiết bị kẹp.


- Thiết bị vát mép.


- Dưỡng đo.

		- Tính năng kỹ thuật của dụng cụ, thiết bị.

		- Lựa chọn. 

		- Cẩn thận.

		- Chuẩn bị không đầy đủ.



		3.  Kẹp phôi.

		- Xác định chính xác vị trí đồ gá.


- Lắp đặt đồ gá chắc chắn, chính xác.


-  Kẹp phôi Chắc chắn chính xác , an toàn.




		- Đệm lót. 


- Dụng cụ thiết bị kẹp phôi. 

		- Lắp đặt và cân chỉnh đồ gá , dao cắt


- Phương pháp kẹp phôi. 


- Qui tắc an toàn.

		- Định vị, kẹp  chặt.


- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.



		- Cẩn thận.

		- Không chính xác, chắc chắn.



		4. Vát mép. 

		- Vát mép đảm bảo kỹ thuật: thông số kích thước, biến dạng.., theo tiêu chuẩn TCVN6834-1:2001.


-Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Dụng cụ và thiết bị vát mép. 


- Phôi.

		- Phương pháp vát mép phôi. 


- Quy tắc an toàn.

		- Điều khiển thành thạo.


- Quan sát.

		- Cẩn thận.

		- Không đúng yêu cầu kĩ thuật. 



		5. Kiểm tra hoàn thiện.

		- Kiểm tra  đầy đủ các  kích thước mép vát đúng, chính xác.


- Phát hiện sai hỏng và định hướng khắc phục.

		- Dụng cụ đo và kiểm tra.


- Dưỡng.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách sử dụng dụng cụ đo.

		-  Sử dụng dụng cụ đo.


- Đánh giá kết quả chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác.

		- Không phát hiện được sai sót để khắc phục.



		6. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Sổ giao ca.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch sẽ và không chu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết 


Công việc C12  : Làm sạch vị trí hàn .

Mô tả công việc: Đánh sạch bề mặt nơi tiếp xúc hàn, để tạo ra liên kết chắc chắn khi hàn.    

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân. 





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Lựa chọn phương pháp làm sạch phù hợp.

- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch.


- Lập các biện pháp an toàn khi làm sạch.

		- Dụng cụ, thiết bị làm sạch.


- Bề mặt cần làm sạch. 

		- Các phương pháp làm sạch chi tiết.

- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ làm sạch .

- An toàn lao động.

		- Tra cứu tài liệu.

- Phân tích..

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.



		2. Tẩy sạch.

		- Tẩy sạch đảm bảo kỹ thuật: Độ bóng , nhám , ba via ... 


-Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Dụng cụ, thiết bị làm sạch. 


- Bề mặt cần làm sạch.


- Dung môi, hoá chất tẩy rửa.

		- Đặc điểm ứng dụng của các phương pháp  tẩy sạch.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ tẩy sạch .

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		- Không sạch gỉ, dầu mỡ, ba via.



		3. Vệ sinh. 

		- Bề mặt chi tiết sạch sẽ đảm bảo đảm bảo độ bám chắc của mối hàn.

		- Khí nén.


- Khăn lau. 


- Kết cấu. 

		- Tầm quan trọng của việc vệ sinh bề mặt.

		- Vệ sinh.

		- Cẩn thận.


- Trách nhiệm.

		- Không sạch sẽ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.


Công việc C13  : Khoan lỗ chi tiết.


Mô tả công việc: Khoan lỗ chi tiết đạt  kích thước theo bản vẽ nhờ đồ gá, máy chuyên dùng vạn năng.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ chi tiết.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của lỗ cần khoan, vật liệu, kích thước...


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.




		- Bản vẽ chi tiết . 


- Sổ tay kỹ thuật.


- Lý lịch máy.

		- Vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- Kiến thức dung sai: kích thước, sai lệch, độ bóng, vị trí tương quan.

		- Đọc bản vẽ.


- Giao nhận. 

		- Cẩn thận.

		- Không nhầm lẫn.



		2. Kiểm tra  chi tiết trước khi khoan.

		- Kiểm tra sản phẩm trước khi khoan : kích thước, vật liệu...


- Số lượng chi tiết cần khoan.

		- Bản vẽ chi tiết.


- Thước lá, thước dây, thước cặp.

		- Biểu diễn vật thể, mặt cặt ,hình cắt.


- Kiến thức dung sai: kích thước, sai lệch, độ bóng, vị trí tương quan.

		- Đọc bản vẽ.


- Kiểm tra phôi theo yêu cầu kỹ thuật của phôi.




		- Cẩn thận.


- Cụ thể.

		- Nhầm lẫn kích thước.


- Bỏ qua một số yếu tố.



		3. Chuẩn bị thiết bị khoan,  đồ gá khoan.

		- Chọn chế độ cắt phù hợp đảm bảo gia công đáp ứng yêu cầu kỹ thuật.


- Chọn máy, đồ gá, dao cắt phù hợp đảm bảo gia công đạy yêu cầu kỹ thuật, kinh tế.


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744:1989.

		- Các mũi khoan cần thiết trên bản vẽ.


- Đồ gá.


- Máy khoan.


- Giẻ lau.


- Dầu mỡ.

		- Công nghệ chế tạo máy: chọn chế độ cắt khi khoan.


- Cấu tạo, nguyên lý đặc tính kỹ thuật máy khoan .

		- Gá dặt dao.


- Gá đặt phôi


-  Sử dụng máy khoan .


- Áp dụng các biện pháp an toàn lao động.



		- Tự tin.


- Thận trọng.

		- Chế độ cắt không hợp


lý.


- Gá đặt dao, phôi không chính xác.






		4. Tiến hành kẹp chặt sản phẩm.

		- Thực hiện đúng quy trình kẹp đã được trang bị.


- Đảm bảo  sản phẩm cứng vững theo yêu cầu.

		- Thiết bị kẹp chặt.


- Quy trình khoan  sản phẩm.


- Các loại thước dưỡng đo kiểm.

		- Đồ gá khoan.


- An toàn lao động khi khoan.




		- Kẹp chặt.


- Vận hành máy khoan.


- Đo kiểm.

		- Trung thực.


- Tự tin.


- Độ tập trung cao.

		- Báo cáo kết quả.






		5. Khoan  sản phẩm.

		- Lỗ khoan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Kích thước, độ bóng, sai số hình dạng...


- Thời gian theo định mức.

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Các loại thước đo dưỡng kiểm.


- Thiết bị khoan, dụng cụ cắt.

		- Quy trình khoan cắt.


- Sai số về kích thức, hình dạng.

		- Đọc bản vẽ.


- Vận hành máy khoan.

		- Nghiêm túc.


- Tập trung.


- Khẩn trương.


- Chính xác.

		- Báo cáo kết quả.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.


Công việc C14  : Uốn chi tiết.


Mô tả công việc: Uốn chi tiết đạt kích thước, hình dạng theo yêu cầu bản vẽ bằng thiết bị uốn ,  máy  vạn năng, chuyên dùng hoặc máy uốn CNC.               

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ. 

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của chi tiết cần uốn, vật liệu, kích thước...


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.




		- Bản vẽ uốn chi tiết .


- Sổ tay kỹ thuật.


- Lý lịch máy , thiết bị

		- Biến dạng dẻo.


- Vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí, các yêu cầu kỹ thuật uốn chi tiết.

		- Đọc bản vẽ.


- Tra cứu.

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ các thông số.



		2. Kiểm tra  sản phẩm trước khi uốn.

		- Kiểm tra sản phẩm trước khi uốn : kích thước, vật liệu...


- Số lượng chi tiết cần uốn .

		- Bản vẽ phôi uốn hoặc phôi mẫu.


- Thước lá, thước dây, thước cặp...

		- Biểu diễn vật thể, mặt cặt ,hình cắt...


- Kiến thức dung sai: kích thước, sai lệch, độ bóng, vị trí tương quan .

		- Đọc bản vẽ.


- Đo, kiểm tra phôi theo bản vẽ kỹ thuật của phôi.




		- Cẩn thận.


- Cụ thể.

		- Nhầm lẫn kích thước.


- Bỏ qua một số yếu tố kích thước.



		3. Chuẩn bị thiết bị uốn, hoặc đồ gá uốn.

		- Chọn chế độ uốn phù hợp đảm bảo gia công đáp ứng yêu cầu kỹ thuật.


- Chọn máy, đồ gá,  phù hợp đảm bảo gia công đạt yêu cầu kỹ thuật, kinh tế.


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Các đồ gá, khuôn cần thiết .


- Máy uốn.


- Giẻ lau.


- Dầu mỡ.

		- Công nghệ chế tạo máy: chọn chế độ  uốn.


- Cấu tạo, nguyên lý đặc tính kỹ thuật thiết bị uốn .

		- Gá dặt  khuôn.


- Gá đặt phôi

- Vận hành  thiết bị.




		- Tự tin.


- Thận trọng.

		-  Đồ cứng, vững đồ gá không đảm bảo.



		4. Tiến hành uốn thử sản 


phẩm.

		- Thực hiện đúng quy trình uốn .


-  Sản phẩm uốn


 đạt yêu cầu bản vẽ.

		- Thiết bị uốn.


- Quy trình uốn  sản phẩm.


 - Các loại thước 


dưỡng đo kiểm..

- Dây kiểm tra mặt phẳng.

		- Kiến thức dung sai: kích thước, sai lệch, độ bóng, vị trí tương quan

- Biến dạng khi  uốn..



		- Vận hành thiết bị máy  .


- Đọc bản vẽ.


- Đo kiểm


- Quan sát biến dạng.


- Đánh giá.

		- Trung thực.


- Tự tin.


- Độ tập trung cao.

		- Sản phẩm không đạt yêu cầu.



		5. Uốn thật sản phẩm.

		- Thực hiện đúng quy trình uốn đã được điều chỉnh sau khi uốn thử.


- Uốn đúng sản phẩm theo bản vẽ và những kết luận sau uốn thử.

		- Quy trình uốn.


- Các loại thước đo dưỡng kiểm.


- Dây kiểm tra mặt phẳng.


- Thiết bị uốn mặt bằng thi công.

		- Kiến thức dung sai: kích thước, sai lệch, độ bóng, vị trí tương quan

- Biến dạng khi  uốn .

- Quy trình công nghệ.

		- Đọc bản vẽ.


- Vận hành thiết bị.


- Đo kiểm.


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Độ tập trung.


- Khẩn trương. 


- Chính xác.

		- Sản phẩm không đạt yêu cầu .





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		 Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.


Công việc C15  : Dập tạo hình chi tiết.


Mô tả công việc:  Tạo chi tiết đúng yêu cầu kỹ thuật bằng phương pháp gia công trên thiết bị dập.        

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ.

		- Nghiên cứu đầy đủ các yêu cầu của chi tiết cần dập, vật liệu, kích thước...


- Lựa chọn thiết bị hợp lý, an toàn.




		- Bản vẽ chi tiết.


- Bản vẽ phôi.


- Sản phẩm mẫu.


- Thước dây, thước cặp.


- Dưỡng.




		- Biến dạng dẻo.


- Vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí, các yêu cầu kỹ thuật uốn chi tiết.

		- Đọc bản vẽ.


- Tra cứu .



		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		-  Không đầy đủ các thông số.



		2. Chuẩn bị thiết bị dập.

		- Chọn chế độ dập phù hợp đảm bảo gia công đáp ứng yêu cầu kỹ thuật.


- Chọn máy, đồ gá, khuôn  phù hợp đảm bảo gia công đạt yêu cầu kỹ thuật, kinh tế.


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Các đồ gá, khuôn cần thiết .


- Máy dập.


- Giẻ lau.


- Dầu mỡ.

		- Công nghệ chế tạo máy: chọn chế độ  dập.


- Cấu tạo, nguyên lý đặc tính kỹ thuật thiết bị dập.

		- Gá dặt  khuôn.


- Gá đặt phôi

- Vận hành  thiết bị.




		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Chuẩn bị không đầy đủ .





		3. Chuẩn bị khuôn dập.

		- Bộ khuôn đảm bảo các yếu tố : định vị , kẹp chặt, mép cắt....


- Dụng cụ kẹp khuôn đủ.

		- Khuôn.


- Các thiết bị vận chuyển, cầu trục, Pa lăng.


- Cáp treo móc.


- Dụng cụ kẹp khuôn.

		- Cấu tạo khuôn.


- Cấu tạo, công dụng của thiết bị vận chuyển: cầu trục, Pa lăng điện.




		- Kiểm tra.


- Đánh giá


- Điều khiển thiết bị vận chuyển.

		- Thận trọng.

		- Khuôn không đảm bảo: hỏng chi tiết định vị. .



		4. Kiểm tra phôi dập.

		- Kiểm tra sản phẩm trước khi dập : kích thước, vật liệu...


- Số lượng chi tiết cần dập.




		- Bản vẽ phôi.


- Phôi mẫu.


- Dụng cụ đo thích hợp.


- Mặt bằng xếp phôi.

		- Vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí, các yêu cầu kỹ thuật uốn chi tiết..


- Phương pháp đo kiểm

		- Đọc bản vẽ


- Đo kiểm.


- Đánh giá.

		- Thận trọng.


- Cẩn thận.

		-Kiểm tra không đầy đủ các thông số.



		5. Lắp khuôn lên thiết bị dập.

		- Khuôn được lắp chính xác , chắc chắn trên thiết bị dập.


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Dụng cụ kẹp khuôn.


- Các loại clê, mỏ lết.


- Búa đục, đòn bẩy.


- Thước.


- Thiết bị nâng chuyển, cầu trục, xe nâng.

		- Phương pháp lắp đặt khuôn trên máy. 


- Kiến thức định vị kẹp chặt.

		- Đo kiểm.


- Gá đặt, kẹp , xiết chặt.


- Quan sát.


- Đánh giá.




		- Thận trọng.


- Sáng tạo.




		- Lắp đặt khuôn trên máy kém chính xác.






		6. Dập thử.




		- Thực hiện đúng các bước thao tác khi dập thử mà quy trình công nghệ dập đã đặt ra.


- Sản phẩm dập thử đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.




		- Bản vẽ chi tiết.


- Mẫu dập.


- Dầu mỡ bôi trơn.


- Dụng cụ đo.


- Phôi dập thử.


- Bảo hộ lao động.




		- Quy trình công nghệ dập.


- Dung sai đo lường.


- Các quy định về  bảo


hộ lao động.


- Quy định về bôi trơn bảo dưỡng khuôn dập.




		- Định vị.


- Kẹp chặt.


- Đo kiểm .


- Bôi trơn.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		-  Kích thước sản phẩm không đạt


- Dầu mỡ bôi trơn.


 không phù hợp.






		7. Dập hàng loạt.

		- Thực hiện đúng quy trình dập đã được điều chỉnh sau khi dập thử.


- Sản phẩm dập đạt yêu cầu theo bản vẽ .


- Khuôn , thiết bị ổn định trong quá trình dập.

- Phân loại sản phẩm: tốt, sửa chữa được (dập lại), không sửa chữa được,loại bỏ.

		- Dụng cụ đo.


- Dụng cụ kẹp chặt.


- Dụng cụ bôi trơn.


- Dụng cụ vệ sinh máy móc.


- Mặt bằng và dụng cụ bao chứa sản phẩm.

		- Đo lường.


- Kiến thức về máy dập.


- Kiến thức về dầu mỡ bôi trơn.


- Phương pháp phân loại sản phẩm.

		- Định vị.


- Kẹp chặt.


- Đánh giá.


- Bôi trơn.


- Áp dụng biện pháp an toàn lao động.

		- Trung thực.


- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Máy, khuôn. kém ổn định.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.


Công việc C16  : Lốc chi tiết.


Mô tả công việc: Gia công sản phẩm đúng yêu cầu thiết kế  trên máy lốc 


trục vạn năng ( 2 trục chủ động, 1 trục cố định).



		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân. 



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị máy .




		- Chọn máy có thông số kỹ thuật  phù hợp yêu cầu.


- Kiểm tra toàn bộ hệ thống động lực của máy,  dầu mỡ bôi trơn .




		- Thước cặp.


- Dụng cụ tra dầu mỡ.


- Máy cắt đá đĩa.


- Mỏ cắt hơi, cưa tay và các dụng cụ cắt khác.

		- Cấu tạo , công dụng của máy lốc tôn.


- Phương pháp lốc tôn.

- Kiến thức an toàn khi sử dụng máy lốc.


- Phương pháp đo kiểm.




		- Đo kiểm


- Kỹ thuật lắp ghép quả lốc.


- Tra dầu mỡ đúng vị trí.

		- Thận trọng. 


- Tỷ mỉ.

		- Phát hiện quả lô đúng, sai.


- Quên không tra dầu mỡ.



		2. Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.

		-  Mặt bằng sản xuất đảm bảo: 


-  Đủ không gian, diện tích.


- Bố trí khu vực : mặt bằng để phôi và  sản phẩm lốc.


- Đảm bảo  an toàn trong cơ sở cơ khí theo tiêu chuẩn TCVN4744: 1989.



		- Bảng quy trình công nghệ.


- Diện tích  mặt bằng sản xuất.




		- Quy trình công nghệ.


- Tổ chức và  quản lý sản xuất.

		- Phân tích quy trình sản xuất.


- Tổ chức và quản lý.

		- Thận trọng.


- Khẩn trương.


- Giao tiếp.

		- Bố trí mặt bằng không hợp lý, không đảm bảo điều kiện an toàn.



		3. Chuẩn bị phôi liệu 

		Kiểm tra phôi trước khi lốc : kích thước, vật liệu...


- Số lượng chi tiết cần lốc.




		- Thước cặp, thước lá.


- Số tay ghi chép số liệu.


- Phôi liệu.

		- Phương pháp đo kiểm..


- Đặc điểm và công dụng của vật liệu.


- Kiến thức thống kê ghi chép.

		- Đo kiểm.


- Sắp xếp.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Kiểm tra không đầy đủ các yếu tố của phôi .



		4. Lốc sản phẩm.

		- Thực hiện lốc sản phẩm đúng quy trình lốc đã được vạch ra.


- Các thao tác sử dụng máy chính xác, an toàn.


- Sản phẩm lốc xoáy đúng kích thước yêu cầu.

		- Thước đo, kiểm tra.


- Phấn hoặc mũi vạch .


- Dưỡng kiểm tra biến dạng.

		- Phương pháp đo kiểm


- Biến dạng khi uốn.


- Phương pháp sử dụng máy lốc.




		- Đo kiểm.


- sử dụng máy lốc


- Hiệu chỉnh.




		- Thận trọng.


- Tập trung.


- Quan sát.

		-Không đúng quy trình.


- Chọn sai chế độ lốc.


- Độ mòn của quả lô.



		5. Cắt xuyên tâm.




		- Cắt đúng sản phẩm theo thiết kế: kích thước, chất lượng mạch cắt




		- Dụng cụ cắt thích hợp (máy cắt đĩa) hoặc cưa, mỏ cắt…).


- Máy mài cầm tay.


- Dụng cụ đo trong, ngoài.

		- Phương pháp đo kiểm


- Biến dạng khi cát.


- Phương pháp sử dụng máy cát.


- Các biện pháp an toàn khi cắt.



		- Đo kiểm, lấy dấu.


- Sử dụng được các dụng cụ cắt.


- Gá kẹp .


- Sửa nguội.

		- Thận trọng 


- Cẩn thận.

		- Không đúng kích thước.


- Vết cắt không đều.



		6. Hàn chập lại đầu của mối cắt xuyên tâm. 




		- Chọn đúng chế đọ hàn khi hàn tiếp xúc.


- Mối ghép hàn đúng kỹ thuật, đảm bảo độ, ngấu, không khuyết tật.


- Đảm bảo an toàn theo tiêu chuẩn TCVN 3146- 1986.

		- Các thiết bị hàn phù hợp với sản phẩm.


- Dụng cụ đo sau hàn.


- Dưỡng kiểm tra tại vị trí hàn.

		- Kỹ thuật hàn tiếp xúc.


- Các biện pháp an toàn khi hàn điện.




		- Đo, kiểm


- Kỹ thuật hàn.


- Kiểm tra các yếu tố khi hàn.

		- Thận trọng.


- Tập trung.

		-Mối hàn không ngấu.



		7. Xử lý mối hàn của đường cắt xuyên tâm.




		- Chọn đúng phương pháp, dụng cụ sửa chữa.


- Sửa  đúng mối hàn theo thiết kế đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn sử dụng dụng cụ điện cầm tay theo tiêu chuẩn TCVN 4146- 1985.

		- Máy mài cầm tay.


- Đục, dũa.


- Dưỡng kiểm tra.


- Thước các loại.

		- Cấu tạo và công dụng của các dụng cụ cầm tay.




		- Đo kiểm.


- Sử dụng đục, dũa máy mài .



		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Không đảm bảo các quy định an toàn.



		8. Lốc tinh.




		- Thực hiện lốc sản phẩm đúng quy trình lốc đã được vạch ra.


- Các thao tác sử dụng máy chính xác, an toàn.


- Sản phẩm lốc xoáy đúng kích thước yêu cầu: độ tròn, độ thẳng, chất lượng chỗ nối...




		- Máy lốc.


- Dụng cụ đo đường kính trong, ngoài.


- Thước dây.


- Bản vẽ kỹ thuật chi tiết lốc.

		- Phương pháp đo kiểm .

- Biến dạng khi uốn.


- Phương pháp sử dụng máy lốc.




		- Đo kiểm.


- Quan sát mối hàn sau lốc.


- Đọc bản vẽ.




		- Cẩn thận. 


- Nghiêm túc.


- Tập trung.

		- Chế độ lốc không hợp lý.



		9. Kiểm tra.




		- Kiểm tra đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật Kích thước, hình dạng...


- Kiểm tra số lượng sản phẩm.

		- Thước đo trong ngoài các đường kính.


- Dưỡng kiểm tra độ tròn.


- Đồ gá kiểm tra độ tròn xoay.


- Đồng hồ so.

		-  Phương pháp đo kiểm.




		- Đo, kiểm.


- Đánh giá.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.




		- Không kiểm tra đầy đủ các  yêu cầu kỹ thuật.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.


Công việc C17  : Kiểm tra chi tiết.


Mô tả công việc: Sử dụng thiết bị, dụng cụ đo để kiểm tra các thông số của chi tiết đã gia công  so với yêu cầu kỹ thuật.




		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân. 





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ  chế tạo.

		- Nhận đầy đủ bản vẽ.


- Phân tích đầy đủ các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ.


- Cặp tài liệu để  bản vẽ.

		- Hiểu biết vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.

		- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Giao nhận tài liệu nội bộ. 

		- Nghiêm túc.

		- Không nhầm lẫn.



		2. Xác nhận chi tiết  cần kiểm tra.

		- Nhận đầy đủ sản phẩm cần kiểm tra:  Chủng loại sản phẩm , vật liệu... 




		- Biên bản giao nhận.


- Sổ tay sản phẩm.


- Bản vẽ chi tiết.

		- Hiểu biết vẽ kỹ thuật và các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- - Tổ chức quản lý sản xuất

		- Nhận dạng.

		- Tự tin.


- Chính xác.


- Giao tiếp.

		- Nhầm lẫn với chi tiết cùng hình dạng nhưng kích thước khác nhau.



		3. Lập phương án


lựa chọn dụng cụ đo.




		- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm phù hợp kiểm tra đầy đủ các yếu tố.


- An toàn trong khi kiểm tra.

		- Mặt bằng diện tích đo.


- Bảo hộ trang bị cần thiết.


- Dụng cụ kiểm tra.


- Thiết bị trợ giúp. 




		- Kích thước danh nghĩa, kích thước  hạn, dung sai cho phép... chuẩn đo lường.


- Làm sạch chi tiết.


- Phương pháp đo kiểm kỹ thuật.

		- Đọc và phân tích bản vẽ.


- Lựa chọn


- Áp dụng biện pháp an toàn khi đo kiểm.

		- Sáng tạo.


- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Độ tập trung cao.


-Tự tin.


- Nghiêm túc.

		- Nhầm lẫn phương pháp đo.


- Không  phù hợp với từng loại chi tiết.


- Tốn nhiều thời gian đo kiểm.



		4. Xác định số liệu thực tế.




		- Đo kiểm đầy đủ các yếu tố kỹ thuật của bản vẽ: Hình dạng, kích thước, vị trí tương quan, tính chất vật liệu...

		- Dụng cụ đo đạc.


- Sổ tay ghi chép.

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Kích thước danh nghĩa, kích thước  hạn, dung sai cho phép... chuẩn đo lường.


- Phương pháp đo kiểm trong kỹ thuật.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật.


- Đo kiểm.


- Ghi chép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Không chính xác dung sai.


- Nhớ hoặc ghi chép nhầm số liệu.


- Phương pháp đo không hợp lý.



		5. Đối chiếu


số liệu thực tế với  số liệu kỹ thuật của bản vẽ 

		-Lập bảng so sánh các số liệu đo kiểm thực tế  và bản vẽ kỹ thuật .


- Đánh giá kết luận về chi tiết kiểm tra.




		- Bảng số liệu đo kiểm thực tế.


- Bản vẽ.


- Giấy, bút. 




		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Dung sai lắp ghép.


- Kiến thức sử dụng thiết bị đo và phương pháp đo.




		- Lập bản.


- Đối chiếu .


- Đánh giá.




		- Nghiêm túc.


- Chính xác.


- Chắc chắn.

		- Đánh giá chú thích.


- Nhầm lẫn kích thước.


- Bỏ qua dung sai cho phép.



		6. Kết luận.




		- Đánh giá kết luận  đầy đủ các yếu tố về chi tiết kiểm tra.


- Các đề xuất, biện pháp xử lý.




		- Bảng số liệu đối chiếu.


- Giấy , bút.


- Máy tính.

		- Công nghệ chế tạo máy.


- Phương pháp sử dụng máy tính, phần mềm văn phòng .



		- Lập báo cáo.


- Sử dụng máy tính.

		- Tỷ mỉ.


- Tự tin.




		- Chưa chính xác thực tế.


- Nhầm lẫn số liệu.


- Không có phương án sửa chữa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC     

		Nhiệm vụ C       : Gia công chi tiết.


Công việc C18  : Chỉnh sửa chi tiết sai hỏng.


Mô tả công việc: Sửa chữa những  sai hỏng của chi tiết sau gia công.




		Ngày biên soạn: 05-10-2009


Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng


Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân 





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nhận chi tiết sai hỏng.




		 - Chi tiết sai hỏng đã được khẳng định.


 - Sổ ghi chép kích thước bị sai hỏng. 




		- Tủ hoặc kho lưu giữ chi tiết.


- Phiếu sửa chữa.


- Cặp, túi lưu giữ số liệu.

		- Tổ chức quản lý sản xuất.

- Yêu cầu làm việc của chi tiết máy.

- Công dụng của dụng cụ đo.


- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn, dung sai cho phép...

		- Giao nhận .


- Phân tích được số liệu sửa này là đúng.

		- Nghiêm túc.


- Tự tin.


- Cẩn thận.

		- Không nhầm lẫn chi tiết.


- Nhầm lẫn số liệu. 


- Chưa khẳng định chính xác chi tiết sửa.



		2. Lập phương án


sửa chữa sai hỏng.

		- Các dạng sai hỏng của chi tiết, nguyên nhân.

- Các phương pháp sửa chữa đầy đủ tất cả sai hỏng.



		- Mặt bằng diện tích . 


- Bảo hộ trang bị cần thiết.


- Dụng cụ kiểm tra.

		- Phương pháp gia công kim loại.


- Công dụng của dụng cụ đo.


- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn, dung sai cho phép...

		- Lập phương án sửa chữa sai hỏng.

		- Sáng tạo.


- Chính xác.

		- Phương án chưa tối ưu cho việc sửa chữa chi tiết.



		3. Sửa chữa. 

		- Sửa chữa được toàn bộ các sai hỏng của chi tiết.

đảm bảo yêu cầu .

		- Máy .


- Đồ gá .

- Dụng cụ đo kiểm.




		- Gia công cơ khí.


- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn, dung sai cho phép...

		- Sửa chữa.




		- Độ tập trung cao.


- Chính xác.

		- Sửa chữa không đầy đủ các sai hỏng





		4. Kiểm tra 




		-  Kiểm tra toàn bộ những sai hỏng của chi tiết: Kích thước, hình dạng, vị trí tương quan .

- Đối chiếu  với số liệu chuẩn cho phép.

		- Dụng cụ đo đạc.


- Bản vẽ kỹ thuật.

		- Hiểu biết kỹ thuật.


- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn, dung sai cho phép...


- Nguyên tắc sử dụng thiết bị đo và 

phương pháp đo.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật.


- Đo kiểm.


- Phân tích các kích thước đã đạt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Kiểm tra không đầy đủ các yếu tố.



		5.  Kết luận 




		- Kết quả của việc sửa chữa.


- Xác định những nguyên nhân chủ yếu gây hỏng, biện pháp khắc phục  cần chú ý.

		- Bảng số liệu đối chiếu.


- Dung sai lắp ghép.




		- Dung sai đo lường kỹ thuật

- Ứng suất và biến dạng vật liệu khi chịu lực



		 - Đánh giá  sản phẩm sửa chữa với số liệu trong bản vẽ. 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Chắc chắn.

		- Kết luận không chuẩ xác nguyên nhân sai hỏng .





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C      : Gia công chi tiết.                                                                                                


Công việc C19  : Đánh mã số chi tiết.                                                                                           


Mô tả công việc: Đánh dấu  các chi tiết theo một quy ước   để bảo quản thuận lợi và  lắp ráp kết cấu được dễ dàng, chính xác .

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân. 





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Lập kế hoạch.

		Lập kế hoạch đảm bảo:


- Xác định các chi tiết trong cụm kết cấu.


- Thống kê các chi tiết cùng chủng loại.


- Đảm bảo kế hoạch tiến độ lắp ráp.


- Lập bảng mã số ký hiệu các chi tiết.




		- Bản vẽ lắp.


- Vật mẫu.

		- Các quy ước, ký hiệu trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- Ký hiệu vật liệu.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích dữ liệu.

		- Cẩn thận.


- Cụ thể.

		- Bỏ qua một số yếu tố.



		2. Chuẩn bị dụng cụ, đánh mã số.

		- Chuẩn bị đầy đủ, đúng quy cách các dụng cụ đánh mã số.

		- Thước đo, mũi vạch.


- Bộ số, búa tay.

		- Đặc điểm, công dụng của các dụng cụ đánh mã số.

		- Phân biệt.


- Nhận dạng.

		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Dụng cụ thiếu hoặc không đảm bảo yêu cầu.



		3. Chọn vị trí  đánh dấu.

		- Chọn đúng và phù hợp, dễ nhận biết, dễ thao tác, an toàn không ảnh hưởng tới quá trình gia công.

		- Phôi.


- Thước.


- Mũi vạch.

		- Các yêu cầu của mặt chuẩn.

		- Đo kiểm.

- Quan sát.


- Nhận xét.

		- Nghiêm túc.

		- Khó nhận biết.



		4. Làm sạch vị trí đánh dấu.

		- Các vị trí nét mã số đi qua phải sạch, rõ.


- An toàn lao động .

		- Phôi.


- Bàn chải sắt.


- Đá mài, đục, dũa.

		- Các yêu cầu của bề mặt đánh mã số.

		- Quan sát.


- Làm sạch.

		-Tỷ mỉ.

		- Sai vị trí.


- Tai nạn lao động.



		5. Đánh mã số.

		Đánh mã số đảm bảo:


- Đánh đúng vị trí.


- Mã số phải rõ ràng.

		- Phôi.


- Thước.


- Bộ đánh mã số.

		- Trình tự đánh mã số.


- Phương pháp sử dụng bộ đánh mã số.

		- Đo.


- Đánh mã số.


- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

		- Mã số không rõ ràng.



		6. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra, thu dọn dụng cụ, thiết bị đầy đủ, ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Sổ giao ca.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội quy xưởng thực tập.

		- Sắp xếp.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch sẽ  





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ D       : Định hình cụm chi tiết.                                                                                   


Công việc D1    : Làm đồ gá, dưỡng.                                                                                            


Mô tả công việc: Gia công đồ gá, dưỡng phù hợp, để gia công và gá lắp chi tiết thành cụm kết cấu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật nhanh và chính xác.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Cácbước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tiếp nhận  yêu cầu.

		- Xác định chính xác yêu cầu của công việc.


- Lập phương án gia công.

		- Bản vẽ, tư liệu liên quan.


- Vật mẫu.

		- Biểu diễn vật thể.

- Đặc điểm, công dụng ký hiệu của vật liệu

- Các phương pháp gia công kim loại.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích dữ liệu.


- Lập bảng trình tự gia công. 

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Nhầm lẫn ký hiệu.



		2. Chuẩn bị điều kiện thực hiện.

		- Chuẩn bị được vật tư thiết bị đầy đủ (dụng cụ đo, dụng cụ gia công...).

		- Thiết bị dụng cụ gia công và kiểm tra.


- Vật tư.

		- Tính năng kỹ thuật của các thiết bị dụng cụ.

		- Lựa chọn. 


- Quan sát.

		- Cẩn thận.

		- Chuẩn bị không đầy đủ.



		3. Tạo phôi. Chế tạo các chi tiết của đồ gá

		- Chế  tạo phôi  các chi tiết đồ gá.

- Gia công các chi tiết đồ gá tùy thuộc vào độ chính xác yêu cầu của từng loại chi tiết

		- Thiết bị dụng cụ gia công và kiểm tra.


- Vật tư.

		- Cấu tạo chung của đồ gá.


- Tính năng kỹ thuật của thiết bị, dụng cụ.


- các phương pháp gia công cơ khí.

		- Lựa chọn.


- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

		- Không đúng yêu cầu.



		4. Ráp sản phẩm.

		- Lập quy trình lắp ráp đồ gá.

- Thực hiện lắp ráp đồ gá.

		- Thiết bị, dụng cụ gia công và kiểm tra.


- Phôi liệu.

		Yêu cầu các bộ phận của đồ gá:


Định vị, kẹp chặt


- Các kiểu lắp ghép trong cơ khí.

		- Đọc và phân tích bản vẽ


- Nguội. 

		- Nghiêm túc. 

		- Không đúng yêu cầu kỹ thuật. 



		5. Thử nghiệm.

		- Gia công hoặc lắp ráp thử các sản phẩm đảm bảo: Thuận tiện, nhanh chóng, chính xác.

		- Đồ gá, dưỡng. 


- Phôi liệu.


- Chi tiết cần lắp.

		- Các phương pháp gia công và lắp ráp.

		- Gia công cơ khí.

		- Nghiêm túc.

		- Chú ý thực hiện đúng trình tự và yêu cầu.



		6. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn dụng cụ thiết bị đầy đủ. ngăn nắp, bảo quản tốt.


- An toàn lao động. 

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Sổ giao ca.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch sẽ và không chu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ D       :  Định hình cụm chi tiết.                                                                                      


Công việc D2  : Gá đính chi tiết thành kết cấu.                                                                             


Mô tả công việc : Ráp các chi tiết rời rạc thành kết cấu  theo yêu cầu và cố định bằng phương pháp đính.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Gá.

		- Chọn chuẩn gá đặt  đảm bảo việc gá lắp chính xác đảm bảo các  yêu cầu kỹ thuật. 


- Gá lắp chính xác, an toàn.

		- Bản vẽ sản phẩm


- Đồ gá. .


- Các chi tiết rời.

- Dụng cụ  đo, kiểm .



		- Định vị , gá đặt chi tiết.

		- Gá đặt. 

		- Cẩn thận. 




		- Không đúng yêu cầu. 



		2. Đính.

		- Đính sản phẩm đảm bảo: không sai lệch vị trí đã gá đặt, hình dạng các chi tiết.


- Đảm bảo an toàn.

		- Thiết bị đính  - Chi tiết. cần gá đính.

		- Phương pháp đính. 

		- Đính giữ.

		- Cẩn thận. 

		- Sai lệch vị trí đã gá.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ D      : Định hình cụm chi tiết.


Công việc D3 :  Hiệu chỉnh sau gá, đính.                                                                                     


Mô tả công việc: Kiểm tra và chỉnh đúng các sai lệch về kích thước, về hình dáng của cụm chi tiết sau gá đính.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Kiểm tra.

		- Xác định đúng  sai lệch của kích thước, vị trí, hình dạng.

		- Dụng cụ đo.


- Dưỡng.


- Cụm chi tiết.

		- Cấu tạo phương pháp sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Phương pháp kiểm tra.

		- Kiểm tra.

		- Nghiêm túc. 

		- Thiếu chính xác.



		2. Hiệu chỉnh.

		- Chọn phương pháp hiệu chỉnh phù hợp.


- Hiệu chỉnh đảm bảo độ chính xác , đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật.

		- Búa, giũa.


- Nguồn nhiệt: thiết bị hàn khí, đèn khò...


- Dụng cụ đo kiểm.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Phương pháp hiệu chỉnh.

		- Hiệu chỉnh.

		- Nghiêm túc.

		- Thiếu chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ D      : Định hình cụm chi tiết.                                                                                          


Công việc D4 : Gia cố chống biến dạng.                                                                                        


Mô tả công việc: Cố định chi tiết sao cho không bị biến dạng sau liên kết.                                     

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tính toán khả năng biến dạng.  

		- Phân tích được khả năng có thể biến dạng tại các vùng.

		- Bản vẽ kết cấu.

		- Biểu diễn vật thể, bản vẽ lắp.

- Đắc điểm, công dụng , ký ghiệu của vật liệu.


- Liên kết và phản lực liên kết.


- Nội. lực, ứng suất phát sinh  trong kết cấu khi chịu lực.


- Biến dạng kim loại khi chịu lực.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích. 


- Tính toán.

		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.

		- Nhầm lẫn trong phân tích tính toán.



		2. Lập kế hoạch.

		- Lập được phương án chống biến dạng theo tính toán. 

		- Giấy , bút.

- Máy tính.


- Sổ tay vật liệu.

		-  Phương pháp chống biến dạng kim loại khi gia công.

		- Lập kế hoạch. 

		- Nghiêm túc. 


- Cẩn thận.

		- Phương án không phù hợp.



		3. Thực hiện. 

		- Thực hiện đầy đủ theo trình tự kế hoạch đã lập.



		- Thiết bị dụng cụ gia cố.


- Cụm chi tiết  cần chống biến dạng.  

		- Các loại  liên kết trong cơ khí.


- Phương pháp  gia công kim loại.

		- Gia công.

		- Cẩn thận.

		- Liên kết không đầy đủ, khả năng chống biến dạng kém.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                            


Công việc E01  : Liên kết cụm chi tiết bằng hàn hồ quang tay.                                                                 


Mô tả công việc: Vận hành máy hàn hồ quang tay thực hiện hàn hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị máy móc, thiết bị, điện cực.

		- Lựa chọn máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978.

- Vị trí đặt máy phù hợp, yêu cầu lắp đặt máy theo tiêu chuẩn TCVN 3146-1986.

- Dụng cụ liên quan đảm bảo cho công việc và công tác an toàn.

		- Máy hàn.


- Nguồn điện cung cấp.


- Điện cực. 


- Kìm hàn.


- Búa gõ xỉ.


- Thước. 


- Ke v.v.. 


- Trang bị bảo hộ lao động.

		- Tính năng tác dụng của máy hàn, điện cực hàn, kim loại hàn.


- Quy định về phòng chống cháy nổ.

		- Lựa chọn. 

		- Cẩn thận. 


- Sáng tạo.

		- Lựa chọn không hợp lý máy và điện cực. 



		2. Lập quy trình hàn.

		- Quy trình đầy đủ các yếu tố : Chế độ hàn, phương pháp hàn ...

- Đầy đủ các điều kiện an toàn lao động, phòng chống cháy nổ theo tiêu chuẩn TCVN 3146: 1986;  3254: 1989 và 3255: 1989.

		- Bản vẽ.


- Giấy.


- Bút.


- Thước...


- Sổ tay tra cứu 

chế độ hàn.

		- Đặc điểm, công dụng ,  ký hiệu của kim loại và vật liệu hàn.


- Biến dạng và ứng suất khi hàn

- Các yếu tố của chế độ hàn phương pháp lựa chọn

- Phương pháp hàn hồ quang tay.

		- Lập bảng biểu.

		- Cẩn thận.


- Sáng tạo.

		- Quy trình công nghệ không phù hợp.



		3. Gá. 

		- Đúng kích thước, góc độ.


-  Đảm bảo an toàn lao động. 




		- Thước. 


- Ke v.v.. 

		- Phương pháp gá phôi.

		- Gá đặt

- Sử dụng các biện pháp an toàn lao động




		- Cẩn thận.



		- Sai kích thước.



		4. Đính.

		- Đảm bảo các thông số mối hàn.


- Đảm bảo vị trí của kết cấu.

- Đảm bảo an toàn lao động. 




		- Máy hàn.


- Điện cực. 


- Kìm hàn.

		- Các yếu tố của chế độ hàn phương pháp lựa chọn


- Phương pháp hàn hồ quang tay.

		- Hàn đính.

		- Cẩn thận.



		- Không chắc chắn.






		5. Hàn liên kết

		- Đảm bảo các thông số mối hàn.


- Đảm bảo chất lượng mối hàn.


- Đảm bảo an toàn lao động. 




		- Máy hàn. 


- Điện cực. 


- Kìm hàn.


- búa gõ xỉ.


- Máy mài cầm tay.


- Thiết bị sấy que hàn.

		- Phương pháp hàn. hồ quang tay.

- Biện pháp chống biến dạng, nguyên nhân và biện pháp khắc phục khuyết tật khi hàn .

		- Thao tác hàn. 

		- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn.


- Không đúng kỹ thuật.



		6. Làm sạch mối hàn.

		- Đúng quy trình làm sạch.

- Đảm bảo an toàn lao động. 

		- Búa gõ xỉ.


- Bàn chải sắt.

		- Phương pháp làm sạch mối hàn.

		- Gõ và đánh xỉ.

		- Cẩn thận. 

		- Bỏ qua không làm sạch.



		7. Lập quy trình và kiểm tra.

		- Kiểm tra đầy đủ các yếu tố của mối hàn. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.

-  Đề ra các biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng.

		- Thước.


- Ke.

		- Phương pháp đo, kiểm tra.


- Nguyên nhân và các biện pháp khắc phục khuyết tật khi hàn.

		- Đo kiểm.

		- Cẩn thận.

		- Không phát hiện được hư hỏng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ E
   : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                                    


Công việc E2   : Liên kết cụm chi tiết bằng hàn bán tự động .

Mô tả công việc: Vận hành máy hàn bán tự động thực hiện hàn hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  

Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị máy móc, thiết bị, điện cực.

		- Lựa chọn máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978.

- Vị trí đặt máy phù hợp, yêu cầu lắp đặt máy theo tiêu chuẩn TCVN 3146-1986.

- Dụng cụ liên quan đảm bảo cho công việc và công tác an toàn - Đúng loại điện cực.




		- Máy hàn.

- Khí bảo vệ.


- Van giảm áp.


- Dây hàn 


- Thước. 


- Ke v.v.. 


- Bảo hộ lao  động.

		- Tính năng tác dụng của máy hàn, điện cực hàn, kim loại hàn.

		- Chuẩn bị.

		- Cẩn thận. 

		- Lựa chọn không hợp lý máy và điện cực.



		2. Hiệu chỉnh các thông số kỹ thuật.

		- Chọn đầy đủ chế độ hàn bán tự động.


- Điều chỉnh trên máy các thông số đúng chế độ hàn.

		- Thiết bị hàn.


- Khí bảo vệ.


- Van giảm áp.


- Dây hàn. 


- Thước. 


- Ke v.v..

		- Điện kỹ thuật. 


- Kỹ thuật hàn.

		- Hiệu chỉnh.




		- Nghiêm túc.

		- Không chính xác.



		3. Hàn thử.

		- Hàn thử theo chế độ hàn đã điều chỉnh.

- Điều chỉnh lại chế độ hàn đảm bảo mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật .

		- Máy hàn. 


- Khí bảo vệ.


- Van giảm áp.


- Dây hàn .

- Thước. 


- Ke v.v..


- Bảo hộ lao  động .

		- Phương pháp hàn.

		- Hàn. 

		- Nghiêm túc.

		- Không nghiêm túc.



		4. Hàn liên kết.

		- Đảm bảo các thông số mối hàn.


- Đảm bảo chất lượng mối hàn.


- Đảm bảo an toàn lao động. 

		- Máy hàn. 


- Khí bảo vệ.


- Van giảm áp.


- Dây hàn .

- Thước. 


- Bảo hộ lao  động

		- Phương pháp hàn. 

		- Hàn. 

		- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn.


- Không đúng kỹ thuật.



		5. Làm sạch mối hàn.

		- Đúng quy trình làm sạch.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Búa gõ xỉ.


- Bàn chải sắt.

		- Phương pháp làm sạch mối hàn.

		- Gõ và đánh xỉ.

		- Cẩn thận. 

		- Bỏ qua không làm sạch.



		6. Kiểm tra.

		- Kiểm tra đầy đủ các yếu tố của mối hàn. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.


-  Đề ra các biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng.

		- Thước.


- Ke.

		- Phương pháp đo, kiểm tra.

		- Đo kiểm.

		- Cẩn thận.

		- Không phát hiện được hư hỏng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC        

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                                 


Công việc E3  : Liên kết cụm chi tiết bằng hàn tự động                                                                     


Mô tả công việc: Vận hành máy hàn tự động thực hiện hàn hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, 


tín hiệu và lỗi 


thường gặp



		1. Chuẩn bị máy hàn tự động

		- Chuẩn bị máy phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN2200: 1978 và TCVN 3146- 1986.


- Xác định đầy đủ các thông số của chế độ  khi hàn tự động:


- Dụng cụ liên quan đảm bảo cho công việc và công tác an toàn. .

		- Máy hàn tự động.


- Vật liệu hàn .


- Dây hàn, thuốc hàn v.v.. 


- Bảo hộ lao  động.

		- Chọn đường kính dây hàn, thuốc hàn.


- Hiểu được các quy ước về mối ghép hàn. 




		- Chuẩn bị.


- Đọc bản vẽ.


- Quan sát.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Lựa chọn không hợp lý dây hàn, thuốc hàn, nguồn điện cho máy hàn.


- Chuẩn bị không chu đáo, cẩn thận.


 



		2. Chuẩn bị đồ gá hàn tự động và đường chạy của máy hàn tự động 

		-  Vị trí lắp đặt đồ gá chính xác  phù hợp với thứ tự hàn.


- Đường chạy của máy : đủ cứng vững phù hợp với đường chạy của chi tiết, thuận lợi khi máy hàn di chuyển.

		- Đồ gá hàn.


- Ray dẫn thiết bị hàn.


- Dụng cụ : kìm cắt, chổi....



		- Cấu tạo, nguyên lý máy hàn tự động.


- Đồ gá hàn.


- Quy tắc định vị chi tiết.

- Vật liệu hàn tự động.


- Chế độ hàn tự động


- Phương pháp hàn tự động

		- Quan sát.


-Hiệu chỉnh.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không phù hợp của đường chạy máy hàn với đồ gá, không phù hợp với đường hàn của chi tiết.






		3. Chuẩn bị hàn.

		- Đường hàn của chi tiết đảm bảo :làm sạch, khe hở...

- Gá chi tiết được lên đồ gá. 


- Đặt chế độ hàn lên máy đúng : Lớp thuốc, chế độ hàn.

- Vận hàn chạy thử trên đường chạy : Chạy thử, điều chỉnh.

- Đảm bảo quy định an toàn theo tiêu chuẩn TCVN 3146- 1985.




		- Dụng cụ làm sạch đường hàn.


- Máy hàn tự động.


- Dây hàn, thuốc hàn.


- Dụng cụ gá lắp chi tiết.


- Dụng cụ rải thuốc.

		- Kỹ thuật hàn tự động.

- Các biện pháp an toàn khi hàn.



		- Gá đặt

- Điều chỉnh  máy.


- Sử dụng máy hàn tự động

- Kiểm tra.

- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.


- Chính xác.




		- Kẹp dây mát (Cực âm) và dây phản hồi không chắc tiếp xúc kém.


- Không kiểm tra cuôn dây hàn để lắp dây chất lượng kém: bị rỉ, có dầu mỡ bám dính…



		4.  Hàn liên kết.

		- Đúng kỹ thuật, đúng thứ tự.


- Mối hàn đảm bảo  yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003.




		- Búa gõ xỉ.

- Dụng cụ thu gom thuốc hàn.




		- Phương pháp hàn. 


- Quy trình hàn..

- Kỹ thuật hàn.

		- Vận hành.


- Kiểm tra.

		- Nghiêm túc.


- Tập trung.


- Quan sát.

		- Đường phủ kim loại hàn không trùng với đường hàn.

- Mối hàn khuyết tật. 



		5. Làm sạch mối hàn.

		- Đúng quy trình làm sạch.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Búa gõ xỉ, thuốc hàn.


- Bàn chải sắt.

		- Phương pháp làm sạch mối hàn.

		- Gõ và đánh xỉ.

		- Cẩn thận. 

		- Bỏ qua không làm sạch.



		6. Kiểm tra.

		- Kiểm tra đầy đủ các yếu tố của mối hàn. theo theo tiêu chuẩn TCVN 7296: 2003. và TCVN 4396: 1986.

-  Đề ra các biện pháp khắc phục các dạng sai hỏng.

		- Thước, ke. 


- Dưỡng kiểm.


- Máy siêu âm.

		- Phương pháp đo, kiểm tra.

		- Đo kiểm.

		- Cẩn thận.

		- Không phát hiện được hư hỏng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ E       : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                         

Công việc E4   : Liên kết cụm chi tiết bằng đinh tán.                                                                       


Mô tả công việc: Sử dụng dụng cụ cần thiết phù hợp thực hiện mối ghép đinh tán hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		Chuẩn bị.

Mới thêm

		- Lựa chọn các dụng cụ tán đinh phù hợp.

- Kiểm tra đầy đủ các thông số của các chi tiết cần ghép nối.


- Kiểm tra đầy đủ cac yếu tố của đinh tán : Kích thước, vật liệu , số lượng đinh tán.

		- Bản vẽ.


- Khuôn tán.

- Búa nguội.


- Đinh tán.

		- Đặc điểm công dụng của các loại mối ghép đinh tán.

- Phương pháp tán đinh.


- An toàn lao động khi tán đinh.

		- Đọc bản vẽ.


-Đo kiểm.


- Thao tác tán đinh.


- Sử dụng các biện pháp an toàn khi tán đinh.

		- Chuẩn xác.



		Chuẩn bị không đầy đủ.



		1. Gá đặt. 

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn và dễ thao tác.

		- Chi tiết.


- Thước. 


- Dưỡng.

		- Phương pháp gá đặt.

		- Gá đặt.


- Kiểm tra.

		- Cẩn thận. 

		- Không chính xác.



		2. Tán đinh.

		- Đảm bảo yêu cầu độ chắc, hình dáng.

		- Chi tiết.


- Đinh tán.


- Thiết bị tán đinh.

		- Phương pháp tán đinh.

		- Tán đinh.

		- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                          

Công việc E5  : Liên kết cụm chi tiết bằng bu lông.                                                                         


Mô tả công việc: Sử dụng dụng cụ cần thiết phù hợp thực hiện mối ghép bu lông  hoàn thiện các liên kết đạt yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		Chuẩn bị .


Mới thêm

		- Lựa chọn các dụng cụ tháo lắp  phù hợp.


- Kiểm tra đầy đủ các thông số của các chi tiết cần ghép nối.


- Kiểm tra đầy đủ cac yếu tố của bu lông : Kích thước, vật liệu , số lượng đinh tán.

		- Bản vẽ.


- Chi tiết cần ghép nối.


- Bu lông đai ốc.

		- Đặc điểm công dụng của các loại mối ghép bu lông.


- Phương pháp lắp ghép bằng bu lông.


- An toàn lao động .

		- Đọc bản vẽ.


- Đo kiểm.


- Thao tác lắp ghép bằng bu lông.


- Sử dụng các biện pháp an toàn khi lắp ghép.

		- Cẩn thận.

		- Kiểm tra không đầy đủ các yếu tố của chi tiết: Đường kính lỗ lắp ghép. vị trí lỗ...


-  Kiểm tra không đầy đủ các yếu tố của bu lông: Đường kính, mặt ren...






		1.Gá đặt. 

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn và dễ thao tác.

		- Chi tiết. 


- Thước. 




		- Phương pháp gá đặt. 

		- Gá đặt.

		- Cẩn thận. 

		- Không chính xác.



		2. Ghép chặt.

		- Đảm bảo yêu cầu độ chắc, hình dáng.

		- Chi tiết.


- Bu lông. 


- Đai ốc.


- Dụng cụ ghép bu lông.

		- Phương pháp ghép bu lông.

		- Ghép bu lông.

		- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


		Nhiệm vụ E     : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                                


Công việc E6 : Tổ hợp thử trước khi lắp dựng.                                                                                               


Mô tả công việc: Ghép chặt các cụm kết cấu lại với nhau bằng bu lông, đai ốc thành tổ hợp theo kích thước lắp ráp của bản vẽ thiết kế để đánh giá chất lượng của tổ hợp trước khi lắp dựng công trình.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, 


tín hiệu và lỗi 


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ lắp tổng thành. 

		- Xác định đầy dủ các chi tiết cần lắp trong tổ hợp kết cấu.


- Xác định đầy đủ các thông số cần lắp: Các loại liên kết, kích thước lắp , vị trí ,hình dạng khi lắp. Theo tiêu chuẩn bản vẽ kết cấu kim loại và tiêu chuẩn thiết kế kết cấu thép  TCVN 5889: 1995; TCXDVN 338:2005.


 

		- Bản vẽ lắp.


- Hệ thống tài liệu thiết kế TCVN5:1978.

		- Hình biểu diễn, hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, ký hiệu vật liệu....

- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn ..., các hình thức mối ghép.

		- Đọc  và phân tích bản vẽ.

		- Cẩn thận. 


- Kỹ lưỡng.


- Tỷ mỷ.

		- Đọc bản vẽ không chính xác.



		2. Xác định quy trình lắp. 

		- Quy trình thực hiện được đầy đủ các vi trí, mối lắp ghép.


- Xây dựng các bước lắp ghép cho từng bộ. phận , cụm chi tiết đúng yêu cầu.


- Lựa chọn các trang thiết bị phù hợp: thiết bị nâng chuyển, lắp, đo kiểm...




		- Bản vẽ.


- Tài liệu liên quan.


- Sổ tay ghi chép.

		- Chuẩn và phương pháp chọn chuẩn trong lắp ráp.

- Quy trình công nghệ.


- Đặc điểm , tính ngăng kỹ thuật và công dụng của  máy nâng chuyển.

- Phương pháp sử dụng và các biện pháp an toàn .

		- Đọc bản vẽ.


- Lập quy trình, phiếu công nghệ.

- Sử dụng máy tính.




		- Nghiêm túc.


- Thận trọng.


- Trao đổi.

		- Quy trình không phù hợp tính kỹ thuật, kinh tế..


- Xác định sai thiết bị dụng cụ để lắp thử.






		3. Chuẩn bị mặt bằng và thiết bị lắp.

		- Chọn mặt bằng phù hợp với kích thước kết cấu cần lắp, thuận lợi cho thiết bị di chuyển.


- Dụng cụ kê đặt phù hợp.


- Chọn đúng phương pháp lắp.




		- Thước đo mặt bằng nivô, quả dọi.


- Dụng cụ đo kiểm mặt bằng.


- Bản vẽ, sơ đồ kê.




		- Vẽ kỹ thuật.


- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ.



		- Đo đạc, kiểm tra.


- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng các dụng cụ kê đặt.



		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận. 


- Kỹ lưỡng.




		- Thiếu đường cho thiết bị di chuyển.


- Xác đinh sai vị trí và độ cao các điẻm kê đặt.



		4. Chuẩn bị cấu kiện và các chi tiết lắp.

		- Tập kết cấu kiện lắp và chi tiết phù hợp với mặt bằng và thiết bị lắp.


- Phù hợp với trình tự và tiến độ lắp dựng.

		- Danh sách các thiết bị và các phương tiện vận chuyển.


- Bản vẽ, tiến độ lắp dựng.

		- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ, máy nâng chuyển.


- Tổ chức và quản lý sản xuất.

		- Quan sát hiện trường.


- Tổ chức sản xuất.



		- Nhiệt tình.


- Cẩn thận.




		- Sắp xếp các cấu kiện không phù hợp với mặt bằng và thứ tự lắp.



		5. Lắp dựng kết cấu.

		- Đúng quy trình đã lập: lắp đủ các chi tiết của kết cấu, kích thước hình dạng, vị trí tương quan...

- Đảm bảo an toàn theo quy định TCVN 3147:1990; quy phạm an toàn kỹ thuật thiết bị nâng: 4244:1986. 

		- Dụng cụ lắp.


- Thiết bị nâng chuyển.


- Dụng cụ căn chỉnh Nivô, dây dọi…


- Máy ngắm.




		-  Hình biểu diễn, hình chiếu, hình cắt, mặt cắt, ký hiệu vật liệu....


- Kích thước danh nghĩa, sai lệch giới hạn ..., các hình thức mối ghép.

- Quy trình lắp dựng.


- Công dụng của từng thiết bị lắp, dụng cụ, máy nâng chuyển.


- An toàn lao động.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Tổ chức quản lý thi công.

- Áp dụng  an toàn cho người và phương tiện.

		- Cẩn thận.


- Tôn trọng kỷ luật lao động.



		- Lắp nhầm cấu kiện.


- Lắp sai kích thước.


- Dễ bị sai hỏng cấu kiện trong quá trình lắp.


- Nóng nảy vội vàng dễ xảy ra tai nạn.



		6. Hoàn công sau khi tổ hợp.

		- Đánh giá được chất lượng kết cấu lắp, kích thước lắp so với bản vẽ tổng thành.


- Lập báo cáo và đưa ra các kiến nghị.


- Thu dọn gọn gàng.




		- Bản vẽ lắp.


- Dụng cụ kiểm tra. 


- Dụng cụ vệ sinh.

		- Phương pháp kiểm tra và cách lập bản vẽ hoàn công.

		- Đánh giá. 


- Kiểm tra. 


-Lập bản vẽ.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		- Không chính xác.



		7. Đánh dấu trước khi tháo dỡ.

		- Chính xác.


- Rõ ràng.


- Khoa học.

		- Búa.


- Đục dấu.

		- Phương pháp đánh dấu.

		- Đánh dấu.

		- Nghiêm túc.

		- Không rõ ràng, chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ E       : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                          


Công việc E7   : Chỉnh sửa kết cấu sau liên kết.                                                                        

Mô tả công việc: Kiểm tra kết cấu đã liên kết, nếu có sai sót không đúng yêu cầu kỹ thuật thì khắc phục lại.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Kiểm tra.

		- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật của tổ hợp kết cấu.


- Xác định đúng sai sót của kết cấu.

		- Dụng cụ, thiết bị kiểm tra. 


- Kết cấu.  

		- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ.

		- Kiểm tra.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận. 

		- Không phát hiện sai sót.



		2. Lập phương án sửa chữa.

		- Lập phương án sửa chữa: Toàn bộ những sai hỏng của kết cấu đảm bảo tính kỹ thuật và kinh tế, an toàn.



		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Tài liệu liên quan.

		- Các phương pháp gia công kim loại .

		- Lựa chọn.


- Quyết định.

		- Nghiêm túc.

		- Phương án không tối ưu.



		3. Khắc phục. 

		- Đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật của kết cấu.

		- Kết cấu.


- Thiết bị gia công. 

		- Các phương pháp gia công kim loại .

		- Sử dụng thiết bị. 

		- Tỷ mỷ.

		- Tránh hỏng kết cấu. 



		4. Kết thúc.

		- Đánh giá được chất lượng kết cấu.


- Thu dọn gọn gàng.

		- Kết cấu.


- Dụng cụ kiểm tra. 


- Dụng cụ vệ sinh.

		- Phương pháp kiểm tra và vệ sinh công nghiệp.

		- Đánh giá.


- Vệ sinh.

		- Chăm chỉ.

		- Đánh giá không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                          

Công việc E8  : Làm sạch kết cấu bằng thủ công.                                           


Mô tả công việc: Đánh sạch bề mặt kết cấu trước khi sơn chống gỉ bằng bàn chải và chổi đánh gỉ.                   

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.

		- Dụng cụ, thiết bị làm sạch. 


- Kết cấu làm sạch.. 

		- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ. 

		- Quan sát. 


- Phân tích.. 

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ.



		2. Đánh gỉ.

		- Xác định yêu cầu kỹ thuật của từng bề mặt làm sạch..

- Bề mặt kết cấu sạch gỉ theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.

		- Dụng cụ, thiết bị làm sạch.


- Kết cấu cần làm sạch.

		- Các phương pháp làm sạch. bề mặt bằng phương pháp thủ công.



		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ làm sạch. 

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch gỉ.



		3. Vệ sinh.

		- Bề mặt kết cấu sạch sẽ, đảm bảo đảm theo quy phạm TCXDVN: 334:2005.

		- Khí nén.


- Giẻ  lau. 


- Kết cấu.

		- Các phương pháp làm sạch. bề mặt bằng phương pháp thủ công., khí nén.



		-  Sử dụng thiết bị, dụng cụ làm sạch, vệ sinh.

		- Nghiêm túc.

		- Bề mặt không sạch..





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                           


Công việc E9  : Làm sạch kết cấu bằng phun cát.                                                                      


Mô tả công việc: Đánh sạch bề mặt kết cấu trước khi sơn chống gỉ bằng dụng cụ phun cát.      

		Ngày biên soạn: 05-10-2009. 


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.

- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.

		- Dụng cụ, thiết bị làm sạch .

- Kết cấu làm sạch..

		- Công dụng của từng thiết bị dụng cụ. 

		- Quan sát.


- Phân tích .

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ.



		2. Kê đặt kết cấu.

		- Chắc chắn dễ thao tác, an toàn theo quy phạm an toàn trong công tác xếp dỡ, thiết bị nén khí TCVN 3147:1990; TCVN 5181:1990.

		- Dụng cụ, thiết bị kê đặt.


- Kết cấu cần làm sạch.

		- Phương pháp kê đặt.

		- Kê đặt.

		- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn.



		3. Phun làm sạch. 

		- Xác định yêu cầu kỹ thuật của từng bề mặt làm sạch.


- Bề mặt kết cấu sạch gỉ theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.


- An toàn lađộng:


+ Thiết bị nén khí TCVN 5181:1990.


+ Phương tiện bảo vệ người lao động TCVN 2291:1978.

		- Dụng cụ, thiết bị làm sạch.


- Kết cấu làm sạch .

		- Kỹ thuật làm sạch bằng phun cát.

- An toàn lao động trong công việc làm sạch bằng phun cát

		- Sử dụng thiết bị phun cát.

- Áp dụng các biện pháp an toàn lao động .

		- Cẩn thận.

		- Không sạch sẽ .



		4. Kiểm tra.

		- Kiểm tra đầy đủ các bề mặt làm sạch theo quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.

-  Phát hiện được những bề mặt chưa sạch để tiến hành phun lại.

		- Thị giác.

- Mẫu bề mặt chuẩn.

		- Các yêu cầu khi làm sạch bề mặt chi tiết.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

		- Còn sót bề mặt chưa được làm sạch .





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                           

Công việc E10  : Làm sạch kết cấu bằng hoá chất.                                                                      


Mô tả công việc: Tẩy sạch bề mặt kết cấu trước khi sơn chống gỉ bằng cách dùng hoá chất.                    

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện làm sạch: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.




		- Thiết bị nâng chuyển.


- Dụng cụ, thiết bị làm sạch. .

- Dung dịch làm sạch.  

		- Đặc điểm , công dụng và tính năng kỹ thuật của thiết bị nâng chuyển.


- Công dụng của  thiết bị dụng cụ và dung dịch làm sạch . 


- An toàn lao động trong môi trường hóa chất.

		- Lập bảng. 


- Phân tích .

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ.



		2. Nhúng kết cấu vào dung dịch.

		- Đảm bảo làm  sạch bề mặt kết cấu theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005 .

		- Thiết bị nâng chuyển.


- Dung dịch, thiết bị làm sạch. 


- Kết cấu cần làm sạch. 

		- Phương pháp nhúng kết cấu.


- An toàn lao động trong môi trường hóa chất .

		- Sử dụng thiết bị nâng chuyển.


- Nhúng


- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Cẩn thận .

		- Tránh va chạm mạnh.



		3. Rửa kết cấu  bằng nước nóng.

		- Bề mặt kết cấu sạch dung dịch theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.



		- Dòng nước nóng làm sạch.. 

		- Phương pháp vệ sinh.

		- Rửa.

		- Cẩn thận.

		- Không sạch sẽ.



		4. Sấy khô.

		- Bề mặt kết cấu sạch , khô ráo theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.

		- Dòng khí sấy.

		- Phương pháp sấy.

		- Sấy.

		- Cẩn thận.

		- Không sạch sẽ, khô ráo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ E       : Hoàn thiện kết cấu .

Công việc E11  : Sơn chống gỉ kết cấu .                                                                                     


Mô tả công việc: Sơn bảo vệ để đảm bảo bề mặt của kết cấu không bị phá huỷ, do ăn mòn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện sơn bề mặt: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.



		- Bản vẽ.


- Thiết bị phun sơn.


- Sơn chống gỉ.


- Thùng chứa.


- Dung dịch pha sơn v.v..

		- Tính năng kỹ thuật  phương pháp sử dụng thiết bị và


dụng cụ sơn. 


- Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.

		- Thống kê.


- Lập bảng. 

		- Cẩn thận. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ.






		2. Sơn chống gỉ.

		- Bề mặt sơn phủ theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.

- Kiểm tra chất lượng lớp sơn phủ .

		- Chổi sơn.


- Thiết bị phun sơn.


- Sơn chống gỉ.


- Bảo hộ lao động.

		 - Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ sơn.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Nghiêm túc.

		- Bề mặt sơn không đẹp.



		3. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động.

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Dung dịch rửa.

		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội quy xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch .


- Bảo quản thiết bị dụng cụ không tốt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                          

Công việc E12  : Sơn phủ kết cấu theo màu chỉ thị.                                                                   


Mô tả công việc: Sơn theo màu đã định  đảm bảo màu sắc của kết cấu một cách hài hoà, đẹp đẽ.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị và pha màu.

		- Chuẩn bị đầy đủ điều kiện sơn bề mặt: mặt bằng, thiết bị  và vật liệu liên quan phù hợp màu sắc chỉ định.


- Chuẩn bị các điều kiện theo quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí TCVN4744:1989.

		- Công thức pha sơn. 


- Sơn các loại.


- Thùng chứa.


- Dung dịch pha sơn v.v..

		- Tính năng kỹ thuật  phương pháp sử dụng thiết bị và


dụng cụ sơn. 


- Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.

		- Thống kê.


- Lập bảng.

- Pha màu.

		- Cẩn thận. 

		- Chuẩn bị không đầy đủ.



		2. Sơn thử.

		- Lớp sơn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: màu sắc, độ bóng, chiều dày lớp sơn...

		- Chổi sơn. 


- Thiết bị phun sơn.


- Sơn pha.


- Mẫu màu.


- Bảo hộ lao động. 

		- Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ sơn.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Cẩn thận.

		- Nhận biết màu không chính xác.



		3. Sơn kết cấu.

		- Bề mặt sơn phủ theo  quy phạm sơn thiết bị và kết cấu thép TCXDVN: 334:2005.


- Kiểm tra chất lượng lớp sơn phủ.



		- Chổi sơn. 


- Thiết bị phun sơn.


- Sơn pha.


- Nền sơn.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật sơn.


- An toàn trong công việc sơn phủ.

		- Sử dụng thiết bị, dụng cụ sơn.


- Kiểm tra.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Cẩn thận.

		- Bề mặt sơn không đảm bảo chất lượng.



		4. Kết thúc.

		- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Kiểm tra thu dọn  dụng cụ thiết bị đầy đủ ngăn nắp và bảo quản tốt.


- An toàn lao động. 

		- Giẻ lau.


- Chổi quét.


- Xà phòng.


- Dung dịch rửa.




		- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội qui xưởng thực tập.

		- Sắp xếp thu dọn nơi làm việc.

		- Nghiêm túc.

		- Không sạch sẽ và không chu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.                                                                                         


Công việc E13  : Bảo quản kết cấu.                                                                                           


Mô tả công việc: Sắp xếp để cất giữ các sản phẩm sau khi đã gia công xong các kết cấu.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Phân loại.

		- Phân loại  kết cấu hợp lý: Chủng loại , số lượng, vật liệu ....

- Lập  biện pháp bảo quản các loại kết cấu phù hợp đảm bảo: Điều kiện sản xuất, an toàn .

		- Bản vẽ.


- Danh mục kết cấu.

- Tài liệu liên quan.

- Máy tính.

		- Phương pháp phân loại. 


- Phương pháp bảo quản.




		- Phân loại. 


- Lập bảng.


- Sử dụng máy tính.

		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		2. Sắp xếp.

		- Gọn gàng, ngăn nắp, an toàn.

		- Kết cấu cần bảo quản.

- Kệ đỡ.

		- Phương pháp sắp xếp.




		- Sắp xếp.

		- Cẩn thận.

		- Không ngăn nắp.



		3. Lưu giữ.

		- Đảm bảo an toàn cho sản phẩm .

- Lập kế hoạch kiểm tra và bảo dưỡng thường xuyên, định kỳ.

		- Bạt phủ.


- Sản phẩm .

		- Phương pháp lưu giữ.




		- Lưu giữ.

		- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo an toàn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ E      : Hoàn thiện kết cấu.

Công việc E14  : Bàn giao sản phẩm. .                                                                                           


Mô tả công việc: Bàn giao để chuẩn bị lắp dựng kết cấu sau khi gia công xong các chi tiết.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nguyễn Hải Đường.

Người kiểm tra: Hoàng Tùng.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1.Thủ tục bàn giao.  

		- Chuẩn bị đầy đủ các văn bản và điều kiện để bàn giao. 

		- Tài liệu về sản phẩm.

- Mẫu văn bản.




		- Tổ chức và quản lý sản xuất.


- Cách thức thiết lập thủ tục bàn giao.




		- Lập văn bản. 

		- Tỷ mỷ.

		- Không khoa học. 



		2. Bàn giao.

		- Bàn giao đúng, đủ các yếu tố: Sản phẩm, tài liệu, hướng dẫn những điểm đặc biệt cần lưu ý. 

		- Văn bản. 


- Sản phẩm bàn giao.  

		- Phương pháp bàn giao. 

		- Giao nhận.  

		- Chính xác.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F1   : Kiểm tra kết cấu trước khi lắp.


Mô tả công việc: Nghiên cứu bản vẽ, thực hiện việc đo kiểm  kết cấu, có kết luận về độ chính xác của kết cấu đã phù hợp các điều kiện kỹ thuật hay cần chỉnh sửa giúp cho công việc lắp đặt được thuận lợi và chính xác .

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các thông số chế tạo.




		- Nghiên cứu bản vẽ lắp, bản vẽ chi tiết và các tài liệu liên quan.


- Xác định được hình dạng, kích thước định khối .

		- Cặp tài liêu để bản vẽ.


- Bảng danh mục các bản vẽ.

		- Biểu diễn vật thể, các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật cơ khí.


- Kích thước danh nghĩa, kích thước thực, sai lệch giới hạn...




		- Đọc và phân tích bản vẽ. 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không nhầm lẫn. 



		2. Nhận kết cấu để kiểm tra.

		- Nhận đầy đủ kết cấu đã được gia công hoàn chỉnh. 


 

		- Quan sát bằng trực giác.


- Sổ tay sản phẩm.


- Bản vẽ tổng thể.

		- Công nghệ chế tạo kết cấu thép.

- Đặc điểm kết cấu thép.



		- Phân tích hình dạng kết cấu trong bản vẽ và hình dạng kết cấu thực tế.

		- Tự tin.


- Chính xác.

		- Nhầm lẫn với kết cấu cùng hình dạng nhưng kích thước khác nhau .



		3. Xác lập  phương án đo đạc và


lựa chọn dụng cụ đo. 

		- Xác định các kích thước cần đo, chuẩn đo lường


- Chọn  dụng cụ kiểm  tra.


- Tính chuẩn xác nhanh chóng và an toàn khi kiểm tra.

		- Bản vẽ.

- Các tài liệu liên quan.

		- Cấu tạo, công dụng của dụng cụ đo kiểm .

- Phương pháp kiểm tra.


- Kỹ thuật lắp đặt

- Kích thước danh nghĩa, kích thước thực, sai lệch giới hạn...

- An toàn lao động.

		- Sử dụng các dụng cụ đo.


- Thao tác đảm bảo an toàn lao động.

		- Sáng tạo.


- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Phương pháp đo không hợp lý .


- Mất nhiều thời gian đo kiểm.



		4. Đo và lấy số liệu thực tế của kết cấu.




		- Mặt bằng diện tích dùng để đo kiểm.


- Bảo hộ trang thiết bị cần thiết khi đo.


- Dụng cụ kiểm tra phù hợp.

		

		- Cấu tạo, công dụng của dụng cụ đo kiểm 


- Phương pháp kiểm tra.


- Kích thước danh nghĩa, kích thước thực, sai lệch giới hạn...


- An toàn lao động.

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật.


- Kỹ thuật đo .


- Ghi chép kích thước đã đo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Không chú ý tới dung sai .


- Nhớ hoặc ghi chép nhầm số liệu.


- Phương pháp đo không hợp lý.



		5. Đối chiếu các thông số  kỹ thuật của bản vẽ với số liệu thực tế.




		Lập bảng so sánh đầy đủ các thông số kỹ thuật đo thực tế và bản vẽ.

		- Sổ tay ghi chép


- Bản vẽ kỹ thuật của kết cấu.


- Máy tính.

		- Biểu diễn vật thể, các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật .


- Kích thước danh nghĩa, kích thước thực, sai lệch giới


hạn.



		- Lập bảng.


- So sánh , đối chiếu.


- Sử dụng máy tính.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.




		- Nhầm lẫn kích thước.


- Bỏ qua yêu cầu kỹ thuật bắt buộc. 



		6. Kết luận về độ chuẩn xác của kết cấu.




		- Xác định được các sai lệch của kết cấu với các yêu cầu kỹ thuật


- Đưa ra kết luận cho công việc tiếp theo.

		- Bảng số liệu đối chiếu.


- Dung sai lắp ghép.


- Yêu cầu kỹ thuật.

		- Kích thước danh nghĩa, kích thước thực, sai lệch giới, sai lệch vị trí tương quan.


- Công nghệ chế tạo máy




		- Đánh giá 

		- Tỷ mỉ. 


- Tự tin.




		- Chưa chính xác thực tế.


- Nhầm lẫn số liệu.


- Không có phương án hợp lý cho bước tiếp theo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F2   : Vận chuyển kết cấu đến vị trí lắp .


Mô tả công việc: Sử dụng phương tiện, nhân lực vận chuyển kết cấu tới vị trí lắp an toàn và kinh tế.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nhận kết cấu


đã được kiểm tra.

		- Đầy đủ kết cấu và các phụ kiện kèm theo cần vận chuyển .

		- Hồ sơ, bản vẽ


- Các kết cấu.


- Giấy tờ giao nhận... 

		- Công nghệ chế tạo kết cấu thép.

- Đặc điểm kết cấu thép.

- Quản lý sản xuất.

		- Giao nhận sản phẩm.


- Đọc bản vẽ kỹ thuậ .

		- Thận trọng.


- Chu đáo, có trách nhiệm.

		- Khi giao nhận sản phẩm  không ký nhận gây lộn xộn giữa nhiều chủng loại kết cấu.



		2. Lựa chọn phương tiện vận chuyển phù hợp, lập phương án vận chuyển sản phẩm.

		-  Chọn phương tiện vận chuyển phù hợp, theo yêu cầu an toàn trong lắp đặt và sử dụng dụng cụ nâng TCVN5863:1995.

- Đảm bảo tính kinh tế, năng suất.


- Phương án vận chuyển hợp lý, an toàn đảm bảo cho sản phẩm . 

		- Danh mục các loại phương tiện vận chuyển hiện có .


- Danh mục kết cấu cần vận chuyển.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật  nâng chuyển .

- Đặc tính kỹ thuật của các máy nâng chuyển.


- An toàn lao động.

		- Lựa chọn 


- Áp dụng các biện pháp an toàn khi vận chuyển .

		- Trách nhiệm.


- Cẩn thận.




		- Chọn phương tiện không hợp lý


- Phương án không đảm bảo cho chất lượng, ảnh hưởng tới kết cấu.



		3. Tổ chức bốc xếp sản phẩm lên, xuống

		- Bốc xếp đầy đủ các cấu kiện  khoa học, kinh tế.


- Đảm bảo an toàn theo quy phạm an toàn trong công tác xếp dỡ TCVN 3147:1990 .

		- Các cấu kiện.


- Danh sách chi tiết cần vận chuyển.

		- Quản lý sản xuất.


- Kỹ thuật nâng chuyển .

- An toàn khi bốc dỡ.

		- Tổ chức, quản lý

- Sử dụng các trang thiết bị nâng chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sản phẩm để không đúng thứ tự, dễ gây lộn .



		4. Chuyển đến vị trí để kết cấu tại nơi lắp dựng.

		- Vận chuyển an toàn. 


- Đảm bảo thời gian.

		- Sơ đồ mặt bằng đã được tính toán.


- Vị trí lắp dựng.


- Lộ trình đường vận chuyển.


- Phương tiện vận chuyển và bốc xếp.

		- Lập kế hoạch vận chuyển.

- Kỹ thuật nâng chuyển.



		- Tổ chức vận chuyển.


- Áp dụng các biện pháp an toàn.

		- Chu tất.


- Rõ ràng.

		- Vận chuyển cồng kềnh, ảnh hưởng nhiều tới các hoạt động xung quanh.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F3   : Xây dựng quy trình lắp dựng kết cấu.


Mô tả công việc: Dùng kiến thức đã có xây dựng được quy trình  lắp dựng kết cấu  phù hợp với vị trí lắp dựng.  

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ lắp ráp tổng thể và sơ đồ mặt bằng.

		- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật trên bản vẽ lắp tổng thể.


- Các  số liệu do bản vẽ lắp quy định đầy đủ chính xác.

		- Các loại bản vẽ lắp.


- Sổ tay ghi chép. 


- Túi, cặp tài liệu để hồ sơ.




		- Vẽ kỹ thuật.


- Quy trình công nghệ.


- Kỹ thuật lắp đặt

		- Đọc bản vẽ lắp. 


- Ghi nhớ và xây dựng trình tự lắp dựng phù hợp trên diện tích mặt bằng hiện có.




		- Thận trọng.


- Tỷ mỉ.

		- Nhầm lẫn và không khảo sát hết được các yếu tố liên quan.



		2. Xác lập quy trình lắp dựng.




		- Trình tự lắp hợp lý.

- Bố trí thiết bị, nhân lực đủ đảm bảo tiến độ, an toàn.

		- Các thông số kỹ thuật của bản vẽ.


- Bảng phân tích chức năng kết cấu.


- Bảng quy trình lắp dựng.

		- Quy trình công nghệ .

- Kỹ thuật lắp đặt .

- Tổ chức thi công


- Kỹ thuật an toàn.

		- Lập phương án lắp.

- Lập trình tự lắp.

		- Cẩn thận.


- Chính xác. 


- Rõ ràng.

		- Quy trình lắp không phù hợp với không gian diện tích của nhà máy.



		3. Lựa chọn vị trí  đã được xác định trước trên diện tích mặt bằng lắp.

		- Vị trí xác định đảm bảo các thông số kỹ thuật phù hợp với kết cấu lắp.



		- Diện tích mặt bằng lắp.


- Các dụng cụ đo đạc (Thước đo dài.....).




		- Kỹ thuật lắp đặt 


- Tổ chức thi công.

- Đo kiểm


.

		- Lựa chọn khoảng cách không gian cho từng đoạn kết cấu. 

		- Chính xác.

		- Chọn không gian lắp không phù hợp, rộng quá hoặc chặt chội quá ảnh hưởng cho các bước tiến hành lắp.



		4. Phân loại  chi tiết theo thứ tự của bản vẽ lắp quy định.

		- Phân loại kết cấu theo chức năng, nhiệm vụ. 




		- Toàn bộ số lượng kết cấu đã được tập hợp sẵn.


- Bảng liệt kê từng loại.

		- Đặc điểm kết cấu thép

- Kỹ thuật lắp đặt 


- Tổ chức thi công.



		- Nhận dạng sản phẩm và sắp xếp theo thứ tự.

- Đọc được các số liệu, ký hiệu trong bản vẽ và bảng liệt kê.

		- Chính xác.


- Chắc chắn..




		- Để lộn xộn, không thuận lợi cho việc đưa chuyển kết cấu đi lắp.



		5. Sắp xếp các kết cấu theo đúng thứ tự.




		- Sáp đặt từng chủng loại kết cấu vào vị trí quy định trên mặt bằng lắp.


- Đảm bảo đủ số lượng, thứ tự, chủng loại.

		- Các loại kết cấu đã được lựa chọn sẵn.


- Diện tích vị trí lắp dựng.


- Dụng cụ kê đặt

		- quy trình lắp đặt.

- Kỹ thuật lắp đặt 


- Tổ chức thi công.



		- Kỹ thuật nâng chuyển.


- Sử dụng các biện pháp an toàn lao động.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Rõ ràng.

		- Để không đúng vị trí đã được quy định.


- Mất an toàn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F4   : Kiểm tra tim, cốt, đầu chờ.


Mô tả công việc: Đánh giá độ chuẩn của các kích thước tim cốt đầu chờ thực tế tại các vị trí theo yêu cầu.          

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Kiểm tra mặt bằng và nghiên cứu các thông số kỹ thuật.

		- Số lượng tim , cốt đầu chờ, gốc chuẩn đầy đủ chính xác.

- Các thông số của tim, cốt, đầu chờ rõ ràng đầy đủ.

		- Diện tích mặt bằng cốt chuẩn ban đầu.


- Bản vẽ mặt bằng.



		- Phương pháp đo .

- Kỹ thuật lắp đặt 


- Tổ chức thi công.



		- Xác định gốc chuẩn.


.- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận.

		- Chuẩn mặt bằng không chính xác.



		2. Chuẩn bị dụng cụ kiểm tra.

		- Lựa chọn dụng cụ đo kiểm thích hợp.



		- Các loại dụng cụ đo kiểm.




		- Cấu tạo nguyên lý dụng cụ và thiết bị đo.

		- Sử dụng các loại dụng cụ đo, thiết bị đo.

		- Chu đáo. 


- Nghiêm túc.

		- Chuẩn bị không đầy đủ các dụng cụ đo kiểm. 



		3. Lập quy trình đo kiểm.

		- Lập quy trình kiểm tra toàn bộ từ gốc cốt chuẩn đầy đủ , phù hợp


- Xác định được những ảnh hưởng của ngoại phạm vi xung quanh.

		- Bảng kế hoạch kiểm tra. 


- Quy trình kiểm tra.




		- Phương pháp đo .

- Cấu tạo nguyên lý dụng cụ và thiết bị đo.

		- Lập quy trình.

		- Chu đáo.


- Cẩn thận.

		- Kế hoạch không cụ thể, sơ sài.



		4. Tiến hành đo kiểm tra tim cốt.

		- Đo kiểm đúng quy trình, chính xác.

		- Quy trình kiểm tra.


- Bản vẽ .

		- Phương pháp đo .

- Cấu tạo nguyên lý dụng cụ và thiết bị đo.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.

- Phân tích  

		- Khoa học.


- Chính xác.

		- Không theo trình tự đo. 



		5. Kết luận.




		- Phân tích  các thông số kỹ thuật đo thực tế với với tiêu chuẩn của bản vẽ đề ra để đưa ra được kết luận chính xác.

		- Kết quả đo thực tế.


- Các số liệu kỹ thuật thiết kế.




		- Kỹ thuật lắp đặt.




		- Phân tích, đánh giá 

		- Thận trọng.


- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Kết luận thiếu chính xác, sơ sài.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 

		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F5   : Chuẩn bị thiết bị và dụng cụ neo buộc .

Mô tả công việc:  Dùng kiến thức lập được kế hoạch về trang thiết bị và dụng cụ neo buộc chuẩn bị cho việc lắp dựng.       

		Ngày biên soạn: 05-10-2009  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến


Người kiểm tra: Mai Khoa





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Thống kê số lượng thiết bị và dụng cụ neo buộc.

		- Xác định toàn bộ khối lượng công việc cần sử dụng đến trang thiết bị và dụng cụ neo buộc.


- Lập kế hoạch sử dụng trang thiết bị và dụng cụ đầy đủ số lượng, chủng loại tuân thủ quy trình lập thiết kế tổ chức xây dựng và thiết kế thi công TCVN 4252:1988.

		- Bản vẽ .


- Lý lịch thiết bị.


- Sổ tay tiêu chuẩn trang bị bảo hộ lao động..

- Máy tính.

		- Tổ chức và quản lý sản xuất.


- Kỹ thuật lắp đặt

- Cấu tạo đặc tính của các thiết bị, dụng cụ neo buộc.



		- Thống kê.


- Sử dụng máy tính.




		- Cụ thể.


- Chắc chắn. 


- Rõ ràng.

		- Trang thiết bị không phù hợp hoặc thiếu, thừa chưa đảm bảo tiến độ cho công việc.






		2. Yêu cầu cung cấp các dụng cụ và thiết bị còn thiếu.

		- Xác định đầy đủ các dụng cụ còn thiếu .




		- Bảng thống kê số lượng thiết bị và dụng cụ neo buộc.

- Danh mục thiết bị hiện có củ doanh nghiệp.

		- Tổ chức và quản lý sản xuất 


- Kỹ thuật lắp đặt


- Cấu tạo đặc tính của các thiết bị, dụng cụ .

		- Giao tiếp.


- Lập kế hoạch. 

		- Cụ thể.


- Đúng hạn.

		- Thiếu thuyết phục, không trình bày rõ công việc để mua sắm dụng cụ .



		3. Lập kế hoạch sử dụng dụng cụ.

		- Kế hoạch đầy đủ cho các thiết bị dụng cụ.


- Kế hoạch hợp lý, phù hợp cho từng giai đoạn lắp.

		- Quy trình lắp đặt.


- Danh mục thiết bị.


- Danh mục đồ dùng bảo hộ lao động.

		- Kế hoạch sản xuất và sử dụng dụng cụ..



		- Lập kế hoạch. 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Kế hoạch thiếu cụ thể.



		4. Lập kế hoạch bảo quản an toàn.

		- Kế hoạch đầy đủ cho các thiết bị dụng cụ .

- Kế hoạch hợp lý, phù hợp.




		-  Danh mục các trang thiết bị , dụng cụ neo buộc.


- Danh mục đồ dùng bảo hộ lao động.


- Tủ đựng, dụng cụ lưu giữ và quản lý.

		- Đặc tính kỹ thuật các trang thiết bị , dụng cụ, phương pháp bảo quản.


-  Quản lý trang thiết bị sản xuất và dụng cụ sản suất.

		- Lập kế hoạch.

		- Nghiêm túc.




		- Bảo quản không đúng, để lộn xộn vị trí các đồ dùng dụng cụ.






		5. Bàn giao tổ đội lắp lưu giữ và sử dụng.




		- Đánh giá đúng nhiệm vụ công việc của từng đội.


- Phân tích đúng trách nhiệm và nội dung công việc trong từng bộ phận để có phương án sử dụng trang thiết bị và dụng cụ neo buộc.

		- Danh sách công việc của từng đội được giao.


- Danh sách trang thiết bị dụng cụ đã được phân loại.


- Toàn bộ trang thiết bị, dụng cụ sản xuất.

		- Tổ chức và quản lý sản xuất 


- Phương pháp  sử dụng trang thiết bị. 




		 - Giao nhận đồ dùng, trang thiết bị và dụng cụ sản xuất .trong nội bộ.

		- Cụ thể.


- Chính xác.


- Rõ ràng.

		- Bàn giao thiếu cụ thể và không đầy đủ.


- Chưa có biện pháp cất giữ bảo quản trong từng đội.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F6    : Cung cấp thông tin trợ giúp việc lắp ráp.


Mô tả công việc: Cung cấp thông tin về toàn bộ quá trình chuẩn bị cho lắp ráp cho các đơn vị thực hiện.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tiếp nhận thông tin kế hoạch công việc.




		- Nhận toàn bộ nội dung đầy đủ của công việc đang được triển khai cho kế hoạch lắp.


- Thông tin về tiến độ công việc cần phải hoàn thành trong thời gian nhất định.

		- Bảng kế hoạch công việc.


- Sơ đồ tiến độ lắp ráp.




		- Tổ chức quản lý sản xuất.

- Tổ chức thi công

		- Tiếp nhận và cung cấp thông tin trợ giúp. 

		- Nghiêm túc.


- Sáng tạo.

		- Thông tin thiếu chính xác, làm ảnh hưởng đến công việc.



		2. Thông tin tư liệu cho cán bộ kỹ thuật trực tiếp chỉ đạo lắp.

		- Thông tin đầy đủ, chính xác.


- Những chú ý, huớng dẫn cần thiết.



		- Số lượng cán bộ chỉ đạo trực tiếp.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp đặt


- Cấu tạo đặc tính của các thiết bị, dụng cụ .

		- Tổng hợp .

- Điều hành.

- Sử dụng máy tính.

		- Có trách nhiệm.

		- Không rõ ràng



		3. Thông tin tư liệu trang thiết bị bảo hộ an toàn lao động.

		- Xuất xứ trang thiết bị  bảo hộ lao động.

- Bảo đảm an toàn trong quá trình sử dụng.

		- Giấy chứng minh, xác nhận nguồn gốc hàng hóa.




		- Kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động.

		- Đánh giá thông tin cung cấp trang thiết bị bảo hộ.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bảo hộ chưa đủ điều kiện đảm bảo. 



		4. Cung cấp tư liệu các trang thiết bị và dụng cụ sử dụng lắp ráp.

		- Xuất xứ trang thiết bị .


- Thông tin chức năng hoạt động của từng trang thiết bị.


- Bảo đảm an toàn và tính kinh tế cho công việc.

		- Hồ sơ xác nhận nguồn gốc thiết bị.


- Bảng thông số kỹ thuật của thiết bị

- Thông tin kế hoạch sử dụng máy và dụng cụ.

		- Kỹ thuật lắp đặt


- Cấu tạo đặc tính của các thiết bị, dụng cụ.

		- Đánh giá mức độ kỹ thuật của các thông số máy được cung cấp.

		- Cẩn thận.


- Chắc chắn.

		- Không chuẩn, chính xác. 



		5. Thông tin kế hoạch công việc có thể phát sinh trong quá trình lắp ráp.




		- Dự kiến  được những vướng mắc có thể phát sinh. 


- Lập phương án khắc phục  xảy ra trong quá trình lắp dựng.


- Xác định mức độ ảnh hưởng  đến công việc.

		- Bảng thông tin liệt kê những khó khăn có thể xảy ra và phương cách khắc phục.

		- Kỹ thuật lắp đặt


- Cấu tạo đặc tính của các thiết bị, dụng cụ 


- Biện pháp khắc phục các vấn đề phát sinh.



		- Nhận biết .

- Xử lý.


- Đánh giá

		- Tỷ mỉ.


- Cụ thể.


- Rõ ràng.

		- Thông tin còn thiếu, không đầy đủ và không thực tế với công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F7   : Dựng cột chống bằng thủ công.


Mô tả công việc: Cố định sàn, dầm, cột… đúng yêu cầu kỹ thuật bằng cột chống theo phương pháp thủ công.              

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị số lượng cột chống.




		- Xác định đầy đủ số lượng cột chống cần phải dựng trên vị trí. cần thiết

- Đảm bảo độ an toàn vững, chắc cho công trình.

		- Các loại vật tư dùng làm cột.


- Dụng cụ dựng, cột chống đỡ...




		- Đặc điểm, cơ lý tính vật liệu làm cột chống.

- Quy phạm kỹ thuật.

		- Sử dụng vật tư thiết bị nâng chống.

		- Cẩn thận.

- Sáng tạo.

		- Vật tư không hợp lý, gây tốn kém kinh tế, lãng phí.



		2. Lập kế hoạch sử dụng vật tư làm cột dùng cho phương án dựng thủ công.

		- Đảm bảo an toàn, chắc chắn, chính xác và kinh tế.


- Thiết bị thủ công phù hợp đảm bảo việc lắp dựng.

		- Các loại vật tư.


- Kế hoạch sử dụng từng loại vật tư.


- Biển báo quy định an toàn.

		- Lập kế hoạch sử dụng vật tư.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng các vật tư.


  

		- Chính xác.


- Tiết kiệm.


- Cẩn thận.

		- Không cụ thể, không xác định rõ loại vật tư khi tiến hành đem dựng làm cột đỡ.



		3. Xác định vị trí dựng cột lắp bằng thủ công.

		- Xác định vị trí rõ ràng, chính xác. 


- An toàn, hiệu quả .

		- Sơ đồ lắp dựng cột chống. 




		- Cân bằng và ổn định kết cấu khi chịu lực.


- Biểu diễn vật thể, các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ kỹ thuật 



		- Tính toán 


- Áp dụng bản vẽ vào thực địa.

		- Cụ thể.


- Cẩn thận.

		- Xác định  vị trí không hợp lý.



		4.  Tiến hành dựng bằng thủ công.

		- Dựng cột đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, đủ số lượng, an toàn theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Bản quy trình lắp cột 


- Côt cần dựng

- Dây neo buộc.

- Tời , tó...

		- Tổ chức quản lý sản xuất


- Tổ chức thi công 


- An toàn lao động.

		- Lập phương án. 


- Sử dụng các dụng cụ thiết bị lắp dựng.

		- Chính xác. 


- Chu đáo.

		- Một số khâu không cụ thể.



		5. Dựng cột chống tại vị trí đã xác định.




		- Dựng tất cả các vị trí đã được xác định.


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: cứng vững, chắc chắn an toàn . 

		- Bản quy trình lắp cột chống


- Dây neo buộc.


- Tời , tó...

		- Kỹ thuật lắp dựng

- Quản lý sản xuất.


- An toàn lao động.

		- Lắp dựng.


- Sử dụng các dụng cụ. .

		- Cẩn thận.


- Trách nhiệm.

		- Bỏ sót  cột chống.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F8   : Dựng cột bằng cơ giới.


Mô tả công việc: Cố định sàn, dầm, giằng… đúng yêu cầu kỹ thuật  bằng cột chống theo phương pháp cơ giới.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị số lượng cột .




		- Xác định đầy đủ số lượng cột  cần phải dựng trên  vị trí. yêu cầu.

- Đảm bảo độ vững, chắc cho công trình.

		- Bản vẽ sơ đồ bố trí cột.

- Cột.




		- Đặc điểm, cơ lý tính vật liệu cột .


- Quy phạm kỹ thuật.

		- Đọc và phân tích bản vẽ.

- Tổng hợp.

		-  Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		- Tổng hợp thiếu.



		2. Chuẩn bị máy móc thiết bị.

		-  Lựa chọn thiết bị  phù hợp đảm bảo việc lắp dựng.


- Đảm bảo an toàn, chắc chắn, chính xác và kinh tế theo TCVN 5863:1995 và theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.



		- Hồ sơ thiết bị lắp dựng.

		- Cấu tạo , tính năng,nguyên tắc vận hành máy.



		- Lựa chọn.


- Phân tích .

		- Cẩn thận.




		- Thiết bị không đủ đáp ứng cho công việc.



		3.  Tiến hành dựng cột bằng cơ giới.

		-  Dựng đúng vị trí . 


-  Lắp dựng đúng quy trình ,theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995.




		- Bản  quy trình lắp cột.   


- Cột dựng.

- Thiết bị dựng.


- Nhân lực.

		- Quy trình kỹ thuật.


- Quản lý sản xuất.


- An toàn lao động

		- Sử dụng các dụng cụ thiết bị lắp dựng.


- Điều phối nhân lực

		- Cụ thể.


- Chính xác.


- An toàn. 


- Chu đáo.

		- Dựng sai vị trí .







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F      : Lắp dựng kết cấu.


Công việc  F9 : Đổ bê tông chèn chân cột.


Mô tả công việc:  Cố định chân cột sau khi đã định vị đúng yêu cầu bằng bê tông.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng diện tích .

		- Xác định đúng vị trí chèn. 


- Xác định các thông số cần thiết




		- Bản vẽ mặt bằng, kết cấu hố móng


- Dụng cụ đo kiểm.

		- Kỹ thuật lắp đặt


- Vật liệu xây dựng .



		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Lấy dấu mặt bằng.

- Đọc bản vẽ.

		- Nghiêm túc.


- Chắc chắn..

		- Sai vị trí .



		2. Chuẩn bị nguyên liệu, vật liệu.

		- Mác vật liệu 


- Đầy đủ các chủng loại vật tư, số liệu dự toán .




		- Các loại vật liệu xây dựng như: xi măng, cát, đá...




		- Kiến thức xây dựng. 


-  Vật  liệu xây dựng.

		- Tính toán.

		- Cẩn thận.


.

		-  Kiểm soát thiếu số lượng chủng loại vật tư, nguyên liệu .



		3. Chuẩn bị đồ dùng, dụng cụ làm việc.

		- Lựa chọn dụng cụ đầy đủ, phù  hợp yêu cầu.



		- Các lọai đồ dùng chuyên dùng trong xây dựng.


- Các thiết bị máy móc trợ giúp .

- Các trang thiết bị bảo hộ an toàn lao động. 

		- Cấu tạo , chức năng, phương pháp sử dụng dụng cụ xây dựng.


- An toàn lao động. 




		- Lập bảng.


- Thống kê.

		- Chu đáo.


- An toàn.

		- Dụng cụ không đáp ứng thuận tiện cho quá trình làm việc.



		4. Tiến hành đổ bê tông chèn

		- Bê tông phải đáp ứng đúng theo yêu cầu kỹ thuật.


- Khối lượng đầy đủ chính xác.

		- Nguyên vật liệu bê tông.


- Dụng cụ đổ chèn bê tông.




		- Kiến thức xây dựng.


- Tính năng , tác dụng của các loại dụng cụ đổ, chèn bê tông.




		- Trộn vật liệu.

- Sử dụng dụng cụ.

		- Chính xác.


- Cẩn thận.


- Chắc chắn..

		- Bê tông không đúng mác.



		5. Kiểm tra bê tông chèn.




		- Đánh giá mối chèn: Vị trí, chất lượng... .


- Xử lý các sai hỏng.

		- Các dụng cụ kiểm tra kích thước. 




		- Kiến thức trong kiểm tra bê tông.


- Kiến thức về thiết bị máy móc đo kiểm.

		- Sử dụng các loại dụng  cụ đo.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị đo kiểm bằng máy.

		- Chính xác.


- Rõ ràng .

		- Kiểm tra không đầy đủ các yếu tố.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.


Công việc F10   : Lắp dầm.


Mô tả công việc: Liên kết dầm theo yêu cầu bản vẽ nhờ các mối ghép bu lông, hàn, tán...

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí dầm.

		- Xác định đúng vị trí dầm cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết .

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.

- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của dầm.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu dầm.

 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.



		- Các loại dầm.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ..



		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập phương án lắp .

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.

- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.

- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động

		- Lập kế hoạch lắp .

- Sử dụng máy tính




		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Gá lắp. 

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.

- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại dầm của khung sàn nhà xưởng.


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.

- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Thực hiện  liên kết dầm. 

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....

- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết dầm.

		- Liên kết.




		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số điểm liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.


Công việc  F11 : Lắp sàn.


Mô tả công việc: Liên kết các cấu kiện theo yêu cầu bản vẽ tạo thành mặt sàn nhờ các mối ghép bu lông, hàn, tán... 

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí lắp sàn.

		- Xác định đúng vị trí sàn cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết. 

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của sàn.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu sàn..

 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại dầm.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập phương án lắp . 

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ..

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Gá lắp sàn với dầm.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại  khung sàn 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Thực hiện liên kết mặt sàn.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác, theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết sàn.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F12  : Lắp vì kèo .


Mô tả công việc: Liên kết vì kèo theo yêu cầu bản vẽ nhờ các mối ghép bu lông, hàn, tán....

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí lắp vì kèo.

		- Xác định đúng vị trí vì kèo cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết.

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của vì kèo.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu vì kèo.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại vì kèo.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập phương án lắp .

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Gá lắp. 

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Thực hiện liên kết các vì kèo.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác, theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết vì kèo.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F13  : Lắp giằng liên kết cột .


Mô tả công việc: Liên kết các thanh giằng để cố định và tăng cứng vững cho cột. 

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí lắp.

		- Xác định đúng vị trí giằng liên kết cột cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết.

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của thanh giằng

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu giằng.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại thanh giằng.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập phương án lắp .

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Gá lắp thanh giằng vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại thanh giằng. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết với các cột.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác, theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết thanh giằng.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F14   : Lắp giằng liên kết dầm.


Mô tả công việc: Liên kết các thanh giằng để cố định và tăng cứng vững cho dầm.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí lắp. 

		- Xác định đúng vị trí giằng liên kết dầm cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của thanh giằng.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu giằng.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại thanh giằng.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập phương án lắp .

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ .

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Gá lắp thanh giằng vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại thanh giằng. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết với các dầm.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác, theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết thanh giằng.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F15  : Lắp giằng liên kết sàn.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ , thiết bị để  liên kết các thanh giằng  tăng cứng vững cho sàn..

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí lắp.

		- Xác định đúng vị trí giằng liên kết sàn cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của thanh giằng.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu giằng.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại thanh giằng.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch lắp

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp. 

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại thanh giằng. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết dầm đỡ sàn.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác, theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết sàn.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F16  : Lắp giải liên kết mái.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ , thiết bị để liên kết các thanh giằng  cố định và tăng cứng vững cho mái.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xác định vị trí lắp. 

		- Xác định đúng vị trí giải liên kết mái . 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của giải liên kết.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu giải liên kết mái.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại giải liên kết.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch. 

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp giải liên kết.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết sàn đỡ mái.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết mái.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F17  : Lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ , thiết bị  liên kết tạo giải lưới để lắp tấm đỡ cách nhiệt.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu vị trí lắp. 

		- Xác định đúng vị trí giải lưới cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của giải lưới đỡ tấm cách nhiệt.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng giải lưới.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại giải lưới.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Chuẩn bị kế hoạch lắp.

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính




		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp. 

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết giải lưới đỡ tấm cách nhiệt và mái nhà, cột nhà.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác, theo tiêu chuẩn gia công lắp đặt và nghiệm thu kết cấu thép TCXD 170: 1989.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết giải lưới đỡ.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F18   : Lắp  tấm cách nhiệt.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ , thiết bị   Liên kết các tấm cách nhiệt vào giải lưới đỡ tấm cách nhiệt.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Bố trí  vị trí lắp. 

		- Xác định đúng vị trí tấm cách nhiệt cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết.

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của tấm cách nhiệt.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu tấm cách nhiệt.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại tấm cách nhiệt.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Chuẩn bị kế hoạch lắp.

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn bắt với giải lưới đỡ. 

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết tấm cách nhiệt.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F19   : Lắp  cửa trời thông gió .


Mô tả công việc: sử dụng các dụng cụ để lắp cửa trời thông gió đảm bảo kỹ thuật.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu vị trí lắp. 

		- Xác định đúng vị trí  cửa trời cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết.

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của cửa trời.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu cửa trời.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại cửa trời.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Chuẩn bị kế hoạch lắp.

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn bắt với giải lưới đỡ.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết cửa trời.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F20  : Lắp mái bao che.


Mô tả công việc: Gắn các tấm che tạo thành mái.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ. 

		- Xác định đúng vị trí mái bao che cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của mái bao che.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu mái bao che.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại mái bao che.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch.

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ..

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết. 

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết mái bao che.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F21  : Lắp tấm nhựa lấy ánh sáng .


Mô tả công việc: Gắn các tấm nhựa để che chăn và lấy ánh sáng.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu vị trí lắp. 

		- Xác định đúng vị trí tấm nhựa cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của tấm nhựa.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu tấm nhựa.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại tấm nhựa.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch lắp

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết.




		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết tấm nhựa.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F22   : Lắp tấm bao xung quanh.


Mô tả công việc : Gắn các tấm che tạo thành tường bao xung quanh..

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ mặt bằng diện tích.

		- Xác định đúng vị trí tấm bao cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết.

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của tấm bao.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu tấm bao.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại tấm bao.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch. 

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp vào vị trí.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn liên kết.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết tấm bao.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F      : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F23  : Lắp dựng cầu thang kim loại.


Mô tả công việc: Liên kết các thanh kim loại thành cầu thang..

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ lắp.

		- Xác định đúng vị trí  cầu thang cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của cầu thang.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu cầu thang.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại cầu thang.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch. 

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4.Gá lắp. 

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn hàn liên kết. 

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết cầu thang.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F24  : Lắp dựng lan can kim loại.


Mô tả công việc: Liên kết các thanh kim loại thành lan can. 

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Xem xét  diện tích lan can.

		- Xác định đúng vị trí lan can cần lắp. 


- Xác định các thông số cần thiết.

		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan.

		- Bản vẽ lắp.


- Cấu tạo tính năng, điều kiện làm việc ,công dụng của lan can.

		- Đọc bản vẽ.


- Phân tích kết cấu. 

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không kỹ lưỡng.






		2. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ lắp và phương tiện nâng, cẩu lan can.


 - Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Các loại lan can.


- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình lắp.


- Các thiết bị nâng hạ.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Vận hành máy móc. 


- Sử dụng dụng cụ.




		- Nghiêm túc.


- Chu đáo.

		- Chưa đầy đủ và chắc chắn. 



		3. Lập kế hoạch. 

		-  Xác định trình tự lắp hợp lý, đảm bảo tiến độ.


- Đảm bảo an toàn, kinh tế và chính xác.

		- Bản vẽ kết cấu.


- Danh mục. dụng cụ gá lắp dựng.


- Máy tính.

		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Cấu tạo nguyên lý hoạt đọng máy móc và trang thiết bị phục vụ thi công.


- An toàn lao động.

		- Lập kế hoạch lắp .


- Sử dụng máy tính.



		- Nghiêm túc.


- Đầy đủ.

		- Phương án thiếu hợp lý .



		4. Lắp vào vị trí xác định.

		- Gá lắp đúng vị trí, chính xác theo bản vẽ kết cấu.


- Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Bản vẽ kết cấu


- Các loại vì kèo. 


- Chi tiết liên kết.


- Dụng cụ lắp.

		- Định vị , phương pháp chọn chuẩn lắp ráp.


- Kỹ thuật lắp dựng.

		- Đọc bản vẽ kết cấu.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Hiệu chỉnh kích thước.

		- Cẩn thận.




		- Chọn chuẩn gá lắp không chính xác.



		5. Gắn hàn liên kết. 

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Cao độ, độ phẳng, độ thăng bằng....


- Đảm bảo chắc chắn, cứng chắc và chính xác.

		- Các loại bu lông, đinh, ốc vít hãm…


- Que hàn và trang thiết bị hàn.

		- Lắp dựng kết cấu.


- Sử dụng các dụng cụ cho liên kết lan can.

		- Thực hiện. liên kết.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Bỏ qua một số  liên kết quan trọng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F       : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F25  : Lắp dựng bồn chứa bằng kim loại.


Mô tả công việc: Cố định bồn chứa băng  kim loại theo yêu cầu cho trước.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các vật tư lắp và phương tiện lắp.


- Các bình chứa kim loại và ống dẫn.




		- Dụng cụ và trang thiết bị lắp. 


- Dụng cụ kiểm tra: mắt thường, búa nguội...




		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Thiết bị phục vụ lắp dựng.


- An toàn lao động.

		- Lựa chọn dụng cụ , phương tiện.

		- Chu đáo.


- Chắc chắn.




		- Chuẩn bị không chu đáo các dụng cụ phục vụ cho quá trình lắp dựng.



		2. Đưa bồn nước lên vị trí cần lắp.

		- Đặt bồn vào vị trí đã xác định

- An toàn cho người và bồn Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Thiết bị nâng.


- Dây chão.


- Palăng.

		- Kỹ thuật nâng  chuyển.

		-  Sử dụng thiết bị nâng hạ.

		- Cẩn thận.

		- Đưa lên không an toàn.



		3. Lắp vào vị trí xác định.

		- Cố định bồn đúng vị trí , chắc chắn.

		- Bồn kim loại.


- Dụng cụ lắp đặt.

		- Định vị kết cấu


- Kỹ thuật cấp thoát nước.

		- Định vị, cân chỉnh.


- Thực hiện  liên kết.

		- Cẩn thận.

		- Lắp không đúng vị trí.



		4. Kiểm tra đường cấp lên và xuống

		- Kiểm tra  hệ thống  không bị rò rỉ.

		- Mắt thường..


- Thiết bị kiểm tra áp lực đường ống

		- Kỹ thuật cấp thoát nước.




		- Kiểm tra đường ống.

		- Tỷ mỉ.

		- Kiểm tra không kỹ còn sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F        : Lắp dựng kết cấu.



Công việc F26   : Lắp hệ thống thiết bị chống sét.


Mô tả công việc: Liên kết kim chống sét với các dây tiếp địa để chống sét cho công trình.

		 Ngày biên soạn: 05-10-2009.  

Người biên soạn: Lê Văn Chiến.


Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ và phương tiện lắp.

		- Chuẩn bị đầy đủ các vật tư lắp và phương tiện lắp phù hợp.



		- Dụng cụ và trang thiết bị lắp.


- Dụng cụ kiểm tra.



		- Kỹ thuật lắp dựng.


- Thiết bị phục vụ lắp dựng.


- An toàn lao động.

		- Chuẩn bị kế hoạch.

		- Chu đáo.


- Chắc chắn.




		- Chuẩn bị không chu đáo các dụng cụ phục vụ cho quá trình lắp dựng.



		2. Đưa thiết bị chống sét lên vị trí cần lắp.

		- Đặt thiết bị chống sét vào vị trí đã xác định


-  Đảm bảo an toàn theo TCVN 5863:1995; 4244:1986; 5864:1995.




		- Thiết bị nâng.


- Dây chão.


- Palăng.

		- Kỹ thuật nâng  chuyển.

		- Sử dụng thiết bị nâng chuyển.

		- Cẩn thận.

		- Đưa lên không an toàn.



		3. Lắp vào vị trí xác định.

		- Lắp đúng vị trí đảm bảo tiếp đất, cách điện.

		- Thiết bị chống sét.


- Dụng cụ lắp đặt.

		- Định vị. chọn chuẩn lắp ráp.

		- Gá đặt

- Thực hiện liên kết.

		- Cẩn thận.

		- Lắp không đúng vị trí.



		4. Kiểm tra.

		- Kiểm tra các mối liên kết.

		- Dụng cụ đo, kiểm.

		- Các loại liên kết.

- Phương pháp sử dụng cụ đo.

		- Kiểm tra.


- Đánh giá.

		- Tỷ mỉ.


- Cẩn thận.

		- Kiểm tra không kỹ còn sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G       : Thực hiện an toàn người, thiết bị.



Công việc G1  : Thực hiện quy định  trang bị bảo hộ lao động.


Mô tả công việc: Thực hiện nghiêm túc và tuyên truyền, vận động biện pháp kỹ thuật về bảo hộ lao động.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,


tín hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Tìm hiểu các văn bản pháp quy về lĩnh vực trang bị bảo hộ lao động.

		- Tìm hiêu đầy đủ các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động. 

		- Các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động. 

		- Nội dung các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động.

		- Đọc. 


- Hiểu. 


- Ghi nhớ.

		- Nghiêm túc.

		- Xem nhẹ việc nghiên cứu các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động.



		2. Thực hiện đầy đủ và nghiêm túc các quy định về công tác trang bị bảo hộ lao động. 

		- Đầy đủ các quy định về an toàn lao động phù hợp với từng công việc.



		- Quần áo. 


- Giày, dép.


- Găng tay.


- Trang bị bảo hộ riêng của từng công việc.

		- Nội dung các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động.


- Yêu cầu kỹ thuật của từng loại trang bị bảo hộ lao động.

		- Thực hiện. 

		- Nghiêm túc.

		- Thiếu nghiêm túc trong việc thực hiện.



		3. Vận động mọi người thực hiện các quy định về trang bị bảo hộ lao động.

		- Nắm chắc các quy định. 


- Nội quy thực hiện đầy đủ, phù hợp.

		- Các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động.

		- Nội dung các văn bản pháp quy về công tác trang bị bảo hộ lao động.




		- Giao tiếp.

		- Nghiêm túc.

		- Xem nhẹ việc thực hiện quy định về bảo hộ lao động. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  G     : Thực hiện an toàn ng​ười, thiết bị  .                                                                      


Công việc G2  : Thực hiện quy định  phòng chống cháy, nổ.                                                


Mô tả công việc: Thực hiện các biện pháp hành chính, pháp lý. Giáo dục tuyên truyền và biện pháp kỹ thuật về phòng chống cháy nổ.                                              

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thư​ờng gặp



		1. Biện pháp hành chính.

		- Hiểu và nắm vững luật phòng cháy chữa cháy, luật hình sự của nước CHXHCNVN.

		- Bộ luật phòng và chữa cháy. 


- Bộ luật hình sự về PCCC của n​ước CHXHCN VN. 

		- Pháp lệnh, luật phòng cháy chữa cháy, luật hình sự về PCCC của nư​ớc CHXHCN VN.

		- Lĩnh hội. 

		- Tự giác.  

		- Coi nhẹ việc nghiên cứu các văn bản pháp quy.



		2. Biện pháp tuyên truyền giáo dục

		- Tập huấn các phương pháp phòng, chống


- Tổ chức cho mọi công nhân dư​ới cấp học tập về pháp luật và kiến thức PCCC một cách triệt để. 


- Tuyên truyền trên các phương tiện thông tin đại chúng thương xuyên.

		- Bộ luật phòng cháy và chữa cháy; Luật hình sự nư​ớc CHXHCN VN.


- Tài liệu về kỹ thuật an toàn phòng cháy và chữa cháy. 


- Văn bản pháp quy.

		- Nội dung pháp luật chỉ thị về PCCC. 


- Phư​ơng pháp phòng cháy và chữa cháy tại địa bàn cơ sở.


- Nội dung công tác tổ chức lực lượng phòng cháy và chữa cháy tại cơ sở.


- Cách lập văn bản pháp quy về tổ chức lực lư​ợng PCCC tại cơ sở.  

		- Tuyên truyền. 


- Giáo dục. 

		- Nghiêm túc.

		- Không hiệu quả.



		3. Biện pháp kỹ thuật.

		- Gắn biển báo phòng cháy nổ các khu vực có nguy cơ cao,  tại những vị trí dễ thấy. 


- Trang bị đầy đủ thiết bị PCCC.


- Tập huấn phòng chống cháy nổ.




		- Các biển báo.


- Bình chữa cháy.




		- phương pháp sử dụng các ph​ương tiện, dụng cụ chữa cháy.

		

		- Nghiêm túc.

		- Không nắm vững kỹ thuật phòng cháy.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G       : Thực hiện an toàn người, thiết bị.                                                                     


Công việc G3   : Thực hiện quy định an toàn điện.                                                                     


Mô tả công việc: Thực hiện biện pháp tuyên truyền giáo dục về an toàn sử dụng điện.             

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Biện pháp tuyên truyền giáo dục.  

		- Tổ chức công nhân dưới cấp học tập kỹ thuật về an toàn sử dụng điện một cách triệt để. 

		- Tài liệu về an toàn sử dụng điện. 

		- Biện pháp an toàn sử dụng điện. 

		- Tổ chức. 


- Tuyên truyền. 

		- Nghiêm túc. 

		- Không coi trọng, đánh giá đúng tầm quan trọng của công tác giáo dục tuyên truyền. 



		2. Biện pháp kỹ thuật.  

		- Gắn các biển báo nguy hiểm ở những khu vực có nhiều nguy cơ bị điện giật. 


- Trang bị đầy đủ số lượng đúng chủng loại thiết bị, dụng cụ bảo hộ cá nhân về an toàn điện. 


- Tổ chức và hướng dẫn cho công nhân cấp dưới sử dụng thành thạo các phương tiện an toàn điện. 


- Đấu đất an toàn với tất cả các thiết bị máy.


- Hệ thống dẫn điện đảm bảo tiêu chuẩn an toàn.

		- Các biển báo nguy hiểm về điện. 


- Mũ bảo hiểm, gang tay và ủng cao su. 

		- Tiêu chuẩn quy ước các biển báo nguy hiểm về điện.


- Phương pháp sử dụng các dụng cụ trang thiết bị an toàn sử dụng điện.  

		- Thực hiện. 

		- Nghiêm túc. 

		- Sử dụng các trang thiết bị, dụng cụ an toàn không nghiêm túc thường xuyên.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  G       : Thực hiện an toàn người, thiết bị.                                                                 


Công việc G4   : Thực hiện quy định an toàn sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay.                     

Mô tả công việc : Đảm bảo an toàn cho người công nhân khi sử dụng thiết bị, dụng cụ cầm tay, thông qua các biện pháp kỹ thuật.         

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Học nội quy. 

		- Hiểu các quy trình, các chú ý khi sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay. 

		- Tài liệu về kỹ thuật sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay. 


- Các quy định bắt buộc. 

		- Tính năng tác dụng của các thiết bị dụng cụ cầm tay.

		- Tiếp thu. 

		- Nghiêm túc.

		- Không chú trọng việc tuân thủ các quy trình, quy định sử dụng thiết bị.



		2. Thực hiện. 

		- Sử dụng thành thạo các thiết bị dụng cụ cầm tay đảm bảo an toàn.

		- Thiết bị dụng cụ cầm tay và vật tư phục vụ.

		- Phương pháp và yêu cầu khi sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay. 

		- Sử dụng. 

		- Cẩn thận. 

		- Có thể mất an toàn do không chú ý, thiếu kinh nghiệm. 



		3. Đánh giá. 

		- Đánh giá được công việc thực hiện.


- Rút ra được bài học để nâng cao hiệu quả công việc.  

		- Sản phẩm thực hiện. 

		- Các thông tin tín hiệu nhận biết.

		- Tư duy. 


- Lập báo cáo.

		- Tỷ mỷ.

		- Không tìm ra lỗi cần khắc phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  G      : Thực hiện an toàn người, thiết bị.                                                                     

Công việc G5  : Thực hiện quy định làm việc trên cao.                                                              


Mô tả công việc: Chấp hành mọi quy định đảm bảo an toàn khi làm việc trên cao.                     

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu các yêu cầu cần thiết.  

		- Tìm hiểu đầy đủ các yêu cầu đối với người lao động khi làm việc trên cao. 

		- Tài liệu về an toàn lao động. 

		- Phương pháp đảm bảo an toàn khi làm việc trên cao. 

		- Lĩnh hội. 


- Thực hiện. 

		- Nghiêm túc. 

		- Không tìm hiểu đầy đủ kỹ lưỡng.



		2. Vận dụng. 

		- Chứng nhận y tế đủ sức khỏe với người làm việc trên cao 


- Thực hiện đầy đủ các biện pháp phòng hộ để đảm bảo an toàn khi làm việc trên cao.

		- Các thiết bị phòng hộ như quần áo, mũ, găng tay, dây lưng, dây an toàn v.v..




		- Phương pháp và yêu cầu khi sử dụng các thiết bị phòng hộ.  

		- Sử dụng. 

		- Cẩn thận. 

		- Thực hiện không đầy đủ.



		3. Đánh giá.

		- Đánh giá được công việc thực hiện,  rút ra bài học để nâng cao hiệu quả công việc.

		- Quá trình thực hiện. 

		- Các thông tin tín hiệu nhận biết. 




		- Tư duy. 


- Lập báo cáo.  

		- Tỷ mỷ.

		- Không tìm ra sai sót, yếu điểm. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  G    : Thực hiện an toàn người, thiết bị.

Công việc G6  : Cắm biển báo rào chắn khu vực thi công.                                                        


Mô tả công việc: Xác định ranh giới thi công để phân khu vực đảm bảo an toàn chung cho toàn xã hội.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Xác định ranh giới. 

		- Xác định được ranh giới đảm bảo tính chính xác và kinh tế.

		- Thước đo, thước ngắm, sơn kẻ, mốc tiêu.

		Trắc địa 


An toàn lao động .



		Đo đạc.

		Nghiêm túc

		Xác định không chính xác ranh giới cần thiết 



		2. Cắm biển báo rào chắn.  

		- Chắc chắn, dễ quan sát và đảm bảo an toàn.

		- Biển báo. 


- Rào chắn.


- Búa, xẻng, dây thép, kìm v.v.




		- Phương pháp cắm biển báo, rào chắn..

		- Thực hiện. 


- Quan sát. 

		- Nghiêm túc. 

		- Không chắc chắn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G       : Thực hiện an toàn người, thiết bị.


Công việc G7   : Sơ cứu người bị nạn.                                                                                        


Mô tả công việc: Xác địng tình trạng, loại chấn thương để tiến hành các biện pháp cứu chữa nạn nhân bị tai nạn.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Xác định tình trạng loại chấn thương của nạn nhân.  

		- Phân biệt các loại chấn thương: gãy xương, bị bỏng, bất tỉnh do ngã, nguyên nhân gây chảy máu, rơi từ trên cao hay do điện giật v.v..

		- Các thông tin liên quan. 

		- Tình trạng, các phản ứng của nạn nhân khi bị các tai nạn khác nhau. 

		- Quan sát, chẩn đoán loại tai nạn, mức độ thương tích của nạn nhân.  

		- Cẩn thận. 


- Nhanh. 


- Chính xác.

		- Không chuẩn xác. 



		2. Chuẩn bị công tác sơ cứu.  

		- Nhận dạng đúng và thành thạo các loại vật tư y tế dùng cho sơ cứu vết thương: chảy máu, bỏng, gãy xương v.v..

		- Các loại vật tư  y tế dùng cho sơ cứu vết thương. 

		- Công dụng, đặc điểm, cách sử dụng các loại thuốc, phương tiện y tế dùng cho việc sơ cứu . 

		- Sử dụng các phương tiện y tế cấp cứu nạn nhân khi xảy ra tai nạn. 

		- Bình tĩnh. 


- Khẩn trương. 

		- Không đầy đủ. 



		3. Đưa nạn nhân đến nơi thực hiện sơ cứu.  

		- Phải chọn môi trường sơ cứu hợp lý theo tình trạng và loại chấn thương.

		- Các loại phương tiện đưa nạn nhân đến nơi sơ cứu: băng ca, võng, vật dụng có thể thay thế băng ca.  

		- Cách đặt nạn nhân lên các phương tiện di chuyển với các trường hợp tai nạn khác nhau.

		- Di chuyển tạm thời. 

		- Cẩn thận. 


- Chu đáo. 

		- Chọn nơi sơ cứu không hợp lý. 



		4. Thực hiện việc sơ cứu.

		- Thực hiện thành thạo các phương pháp hô hấp nhân tạo.


- Các yêu cầu và vệ sinh khi tiến hành cầm máu sát trùng và cách băng bó vết thương. 


- Các yêu cầu và quy trình


bó gãy xương.

		- Gạc thưa. 


- Gối đỡ. 


- Thuốc sát trùng, cầm máu, bông băng y tế.  

		- Các phương pháp hô hấp nhân tạo. 


- Cầm máu. 


- Cách băng vết thương. 


- Sơ cứu khi bị 


gãy xương.

		- Thực hiện hô hấp nhân tạo cho nạn nhân khi bị tai nạn.


- Sơ cứu. 


- Bó nẹp.  

		- Bình tĩnh. 


- Chịu khó. 


- Kiên trì.


- Cẩn thận. 


- Khẩn trương.

		- Vội vàng. 


- Hấp tấp. 


- Thiếu bình tĩnh.



		5. Đưa nạn nhân đến cơ quan y tế. 

		- Nhanh chóng, kịp thời.


- Theo dõi thường xuyên.

		- Phương tiện liên lạc di chuyển. 

		- Các thông tin về phương tiện di chuyển địa chỉ các cơ quan y tế gần nhất. 

		- Phản ứng nhanh. 


- Hành động chính xác. 

		- Khẩn trương. 

		- Tiếp tục công việc sơ cứu . 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  G      : Thực hiện an toàn người, thiết bị.                                                                   


Công việc G8  : Xử lý sự cố.                                                                                      


Mô tả công việc: Khắc phục tình huống xảy ra mất an toàn lao động đối với người và thiết bị trong quá trình làm việc.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu nguyên nhân. 

		- Xác định đúng nguyên nhân xảy ra sự cố. 

		- Quy trình quy phạm sản xuất. 

		- Phương pháp chẩn đoán phân tích sự cố.

		- Chẩn đoán. 


- Phân tích.. 

		- Khẩn trương.


- Chính xác. 




		- Không chính xác.



		2. Khắc phục.  

		- Nhanh, chính xác sự cố. 

		- Dụng cụ chuyên ngành. 

		- Phương pháp sửa chữa cho thiết bị và người.

		- Sửa chữa. 


- Khắc phục. 

		- Khẩn trương.


- Chính xác. 


- Nhiệt tình.




		- Không khắc phục được do hạn chế về chuyên môn.



		3. Theo dõi, kiểm tra.  

		- Kiểm tra và đánh giá đúng tình trạng sau sửa chữa.. 

		- Chuyên môn nghề.

		- Phương pháp theo dõi và đánh giá. 




		- Theo dõi. 


- Lập báo cáo.

		- Tỷ mỷ.

		- Đánh giá không kịp thời. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G      : Thực hiện an toàn người, thiết bị.


Công việc G9  : Giữ vệ sinh môi trường.

Mô tả công việc: Thực hiện đúng các quy định và các biện pháp cải thiện điều kiện lao động, phòng ngừa các bệnh nghề nghiệp và nâng cao khả năng lao động cho người lao động và thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Lê Văn Chiến.

Người kiểm tra: Mai Khoa.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Thực hiện biện pháp phòng hộ cá nhân.  

		- Dùng dụng cụ phòng hộ thích hợp. 


- Thân thể, quần áo phải khô ráo, sạch sẽ, gọn gàng. 


- Nơi làm việc gọn gàng ngăn nắp.


- Tránh được các bệnh nghề nghiệp.


- Tinh thần sảng khoái phấn khởi. 

		- Áo quần bảo hộ, giày,  mũ, kính bảo hộ, găng tay, xà phòng, bục gỗ.  

		- Những vấn đề kỹ thuật vệ sinh công nghiệp. 


- Các biện pháp thư giãn giữa và sau  ca làm việc. 


- Chế độ làm việc, nghỉ ngơi. 


- Những vấn đề liên quan đến tổ chức lao động. 


- Các bệnh nghề nghiệp. 


- Các biện pháp đề phòng. 




		- Tổ chức. 


- Thực hiện. 

		- Nghiêm túc. 

		- Không chú trọng. 



		2. Thực hiện các biện pháp chống vi khí hậu xấu.   

		- Không làm việc lâu trong điều kiện vi khí hậu lạnh, ẩm. 


- Nơi làm việc phải khô ráo. 

		- Tài liệu về an toàn lao động. 

		- Điều kiện khí hậu trong sản xuất.

		- Thực hiện. 

		- Nghiêm túc.

		- Không nghiêm túc. 



		3. Thực hiện các 

		- Cơ khí hoá và tự động hoá trong quá trìh sản xuất nhằm cải thiện được điều kiện làm việc.

		- Hệ thống hút bụi. 


- Khẩu trang. 

		- Phân loại, tác hại của bụi. 


- Các bệnh do bụi gây ra. 

		- Thực hiện. 

		- Quan tâm. 


- Chu đáo. 

		- Không chú ý. 



		biện pháp phòng chống bụi trong sản xuất.  

		- Hệ thống thông gió và hút bụi hoạt động tốt.


- Sử dụng hợp lý quần áo bảo hộ lao động. 


- Đảm bảo vệ sinh ăn uống. 


- Khám định kỳ cho công nhân.  

		- Nước và dụng cụ phun nước.

		- Các biện pháp phòng chống.

		

		

		Biện pháp không hợp lý





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  H     : Phát triển nghề nghiệp.                                                                                      


Công việc H1  : Giao tiếp với cộng đồng.


Mô tả công việc: Ứng xử, giao thoa tình cảm, khả năng nghề nghiệp với cộng đồng.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 

Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắn

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Tư thế, tác phong.

		- Đảm bảo lịch sự, thoải mái và hấp dẫn.

		- Cơ thể và trang phục.

		- Phương pháp giao tiếp hình thể.




		- Giao tiếp hình thể.

		- Nghiêm túc.

		- Không ấn tượng, hấp dẫn.



		2. Ngôn ngữ.

		- Rõ ràng, trong sáng ngắn gọn.

		- Ngôn ngữ


- Văn hóa giao tiếp

		- Phương pháp giao tiếp ngôn ngữ.




		- Giao tiếp ngôn ngữ.

		- Thận trọng.

		- Thiếu chính xác.



		3. Đánh giá.

		- Tự đánh giá được bản thân và cảm nhận được xung quanh.

		- Quá trình giao tiếp.

		- Các thông tin tín hiệu nhận biết.




		- Nhận xét.

		- Tỷ mỷ.

		- Đánh giá không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  H     : Phát triển nghề nghiệp.                                                                                       

Công việc H2  : Trao đổi với đồng nghiệp.                                                                    

Mô tả công việc: Trao đổi, học hỏi đồng nghiệp để nâng cao và phát triển nghề nghiệp.  

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Đặt vấn đề.

		- Ngắn gọn chính xác dễ hiểu.

		- Tài liệu, bản vẽ.v..v.

		- Phương pháp giao tiếp và vấn đáp.




		- Giao tiếp. 


- Vấn đáp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không rõ ràng.



		2. Giải quyết vấn đề.

		- Tìm ra được mấu chốt của vấn đề đưa ra trao đổi.

		- Vấn đề cần trao đổi..

- Các tài liệu liên quan đến chủ đề trao đổi.

		- Phương pháp giải quyết vấn đề.




		- Giải quyết.

		- Nghiêm túc.

		- Không đi đến kết cục.



		3. Rút ra kinh nghiệm.

		- Rút ra được kinh nghiệm cho bản thân.

		- Quá trình trao đổi.

		- Các thông tin tín hiệu nhận biết.




		- Tự vấn.

		- Tỷ mỷ.

		- Kinh nghiệm chưa thấu đáo.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  H     :  Phát triển nghề nghiệp.                                                                                            


Công việc H3  :  Tham dự tập huấn chuyên môn.                                                                               


Mô tả công việc: Nâng cao, phát triển nghề nghiệp thông qua sự hướng dẫn, tập huấn được tổ chức vào thời điểm cần thiết, cho quá trình làm việc.                   

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân.





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Lĩnh hội kiến thức.

		- Nắm bắt đầy đủ thông tin, tín hiệu của đợt tập huấn.




		- Tìm hiểu bảng biểu, mẫu...

		- Phương pháp lĩnh hội.

		- Lĩnh hội.

		- Chăm chỉ.

		- Lĩnh hội không đầy đủ.



		2. Vận dụng.

		- Biến kiến thức đã lĩnh hội thành khả năng của bản thân để giải quyết công việc.




		- Công việc cần thực hiện.

		- Phương pháp thực hiện công việc.

		- Thực hiện.

		- Nghiêm túc.

		- Vận dụng không chính xác và nhanh.



		3. Đánh giá.

		- Nhận biết được ưu nhược điểm để khắc phục nâng cao.




		- Quá trình vận dụng.

		- Các thông tin tín hiệu nhận biết.




		- Đánh giá.

		- Tỷ mỷ.

		- Không tìm ra sai sót yếu điểm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H      : Phát triển nghề nghiệp.                                                                                     

Công việc H4  : Kèm cặp thợ mới.


Mô tả công việc: Nâng cao và phát triển tay nghề của người thợ thông qua việc đào tạo với mục tiêu, chương trình và kế hoạch cụ thể.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Xác định mục tiêu đào tạo.

		- Mục tiêu đào tạo  phù hợp với nhu cầu xã hội, nhu cầu của nơi sử dụng lao động. 

		- Tài liệu về phương hướng phát triển kinh tế, xã hội trong khu vực.

		- Các phương pháp tổ chức hội thảo xác định mục tiêu đào tạo. 

		- Tổ chức hội thảo xác định mục tiêu đào tạo.

		- Cẩn thận. 


- Nghiêm túc.

		- Mục tiêu không cụ thể.



		2. Thiết kế nội dunh chương trình.

		- Nội dung chương trình đào tạo  đáp ứng được các mục tiêu đào tạo đã đặt ra.

		- Chương trình khung của Bộ ngành liên quan.

		- Phương pháp thiết kế nội dung chương trình.

		- Thiết kế nội dung chương trình. 

		- Nghiêm túc.

		- Không chuẩn.



		3. Lập kế hoạch đào tạo.

		- Phù hợp với cơ sở vật chất, đội ngũ cán bộ giảng dạy và mục tiêu đào tạo.

		- Các biểu mẫu lập kế hoạch.

		- Cách thể hiện kế hoạch đào tạo thông qua các dạng biểu đồ.

		- Vẽ các dạng biểu đồ.

		- Tỉ mỉ, cẩn thận.

		- Tránh nhầm lẫn, sai sót.



		4. Thực hiện.

		- Đảm bảo mục tiêu.

		- Đội ngũ giáo viên.


- Vật tư phòng học...

		- Tổ chức công tác đào tạo.

		- Quản lý, đánh giá công tác đào tạo.

		- Nghiêm túc. 

		- Thiếu nhiệt tình, nghiêm túc.



		5. Tổ chức kiểm tra đánh giá khoá học.

		- Đánh giá nghiêm túc, khách quan, chính xác.

		- Hệ thống câu hỏi.


- Cơ sở vật chất. 


- Giáo viên thực hiện.

		- Phương pháp tổ chức đánh giá kết quả học tập.

		- Kiểm tra, đánh giá.

		- Công bằng, nghiêm túc.

		- Thiếu nghiêm túc và chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ  H     : Phát triển nghề nghiệp.                                                                                        


Công việc H5 : Tham dự thi tay nghề .

Mô tả công việc: Thể hiện khả năng nghề nghiệp thông qua một thực hiện một sản phẩm cụ thể trong những điều kiện cho phép nhất định.        

		Ngày biên soạn: 05-10-2009 . 


Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng


Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Phân tích yêu cầu. 

		- Xác định đúng yêu cầu cho trước, từ đó vạch ra công việc chuẩn bị và công nghệ thực hiện.

		- Bản vẽ.


- Vật mẫu. 


- Thông tin tín hiệu v.v..

		- Vẽ kỹ thuật. 


- Chuyên môn nghề nghiệp.  

		- Đọc bản vẽ.


- Lập công nghệ. 

		- Nghiêm túc.

		- Công nghệ không khoa học. 



		2. Chuẩn bị. 

		- Đầy đủ các điều kiện thực hiện. 

		- Dụng cụ. 


- Vật tư. 


- Thước. 


- Dưỡng. 

		- Vật liệu cơ khí.


- Tính năng kỹ thuật của thiết bị, dụng cụ.  

		- Quan sát. 


- Phân tích. 


- Lựa chọn. 

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ.



		3. Thực hiện. 

		- Đúng, chính xác để tạo ra sản phẩm theo yêu cầu. 

		- Dụng cụ. 


- Vật tư. 


- Thước.


- Dưỡng. 




		- Kỹ năng nghề nghiệp chuyên môn .

		- Hành động. 

		- Chính xác. 


- Khẩn trương.  

		- Hỏng sản phẩm.



		4. Kết thúc. 

		- Nộp bài thi. 


- Thực hiện đầy đủ nội dung công tác vệ sinh công nghiệp. 


- Kiểm tra thu dọn dụng cụ thiết bị đầy đủ gọn gàng sạch sẽ và bảo quản tốt. 


- An toàn lao động.  

		- Bài thi. 


- Giẻ lau. 


- Chổi quét. 

		- Quy chế thi.


- Nội dung công tác vệ sinh công nghiệp.


- Nội quy xưởng thực tập.   

		- Bảo dưỡng máy móc thiết bị. 


- Sắp xếp thu gọn nơi làm việc. 

		- Nghiêm túc. 


- Tự giác.

		- Không chu đáo. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H      : Phát triển nghề nghiệp.                                                                                     

Công việc H6  : Báo cáo kết quả thực hiện công việc 


Mô tả công việc: Thu thập dữ liệu rồi lập báo cáo để trình báo kết quả thực hiện công việc.

		Ngày biên soạn: 05-10-2009.  


Người biên soạn: Nghiêm Đình Thắng.

Người kiểm tra: Trịnh Hồng Xuân .





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn


thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, vật liệu

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu và lỗi thường gặp



		1. Thu thập dữ liệu.

		- Đầy đủ các dữ liệu cần báo cáo.


- Các dữ liệu đảm bảo chính xác.




		- Sổ ghi chép


- Tài liệu tra cứu các dữ liệu cần thiết.

		- Phương pháp thu thập dữ liệu.




		- Thu thập.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Thiếu dữ liệu.


- Dữ liệu không chính xác.



		2. Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.

		- Ngắn gọn.


- Đầy đủ.


- Chính xác.


- Rõ ràng.




		- Giấy bút.


- Dữ liệu đã được thu thập.

		- Phương pháp lập báo cáo.

		- Lập báo cáo.

		- Nghiêm túc.

		- Không ngắn gọn.


- Không rõ ràng.



		3. Trình báo kết quả thực hiện công việc.

		- Chính xác.


- Rõ ràng.


- Đầy đủ.


- Đúng kế hoạch. 

		- Bản báo cáo kết quả thực hiện công việc.

		- Phương pháp  báo cáo.

		- Báo cáo.

		- Nghiêm túc.

		- Sai lệch với kết quả thực hiện công việc.





DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ :  GIA CÔNG VÀ LẮP DỰNG KẾT CẤU THÉP


MÃ SỐ NGHỀ: ......................................................................

		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		 CHUẨN BỊ VẬT LIỆU VÀ PHƯƠNG TIỆN 

		

		

		

		

		



		1 

		A1

		Đọc bản vẽ lắp.

		X

		

		

		

		



		2 

		A2

		Đọc bản vẽ chi tiết.

		

		X

		

		

		



		3 

		A3

		Lập kế hoạch thi công

		

		

		

		X

		



		4 

		A4

		Dự trù vật tư.

		

		

		X

		

		



		5 

		A5

		Nhận vật tư.

		X

		

		

		

		



		6 

		A6

		Vận chuyển vật tư đến vị trí gia công

		X

		

		

		

		



		7 

		A7

		Chuẩn bị thiết bị và dụng cụ gia công phù hợp

		

		

		X

		

		



		8 

		A8

		Lắp đặt máy vào vị trí gia công.

		

		

		X

		

		



		9 

		A9

		Thử máy, thiết bị

		

		X

		

		

		



		10

		A10

		Lập báo cáo

		

		

		X

		

		



		11

		A11

		Lưu trữ hồ sơ

		X

		

		

		

		



		12

		A12

		Bảo dưỡng thường xuyên thiết bị

		

		X

		

		

		



		

		B

		CHUẨN BỊ MẶT BẰNG SẢN XUẤT

		

		

		

		

		



		13

		B1

		Chuẩn bị mặt bằng gia công.

		X

		

		

		

		



		14

		B2

		 Kiểm tra sự phù hợp giữa bản vẽ hoàn công xây dựng của giai đoạn trước với mặt bằng thực tế.

		

		

		X

		

		



		15

		B3

		Kiến nghị sửa chữa sai lệch so với bản vẽ hoàn công.

		

		

		X

		

		



		16

		B4

		Chuẩn bị đường tập kết thiết bị và vật liệu.

		

		

		X

		

		



		17

		B5

		Chuẩn bị bãi tập kết thiết bị và vật liệu.

		

		

		X

		

		



		18

		B6

		Chuẩn bị nơi ở của cán bộ, công nhân.

		

		

		

		X

		



		

		C

		GIA CÔNG CHI TIẾT

		

		

		

		

		



		19

		C1

		Khai triển chi tiết.

		X

		

		

		

		



		20

		C2

		Lấy dấu.

		X

		

		

		

		



		21

		C3

		Chuẩn bị đồ gá gia công.

		

		X

		

		

		



		22

		C4

		Cắt phôi bằng khí 02 + C2H2.

		X

		

		

		

		



		23

		C5

		Cắt phôi bằng plasma.

		X

		

		

		

		



		24

		C6

		Cắt phôi bằng máy cắt đá.

		X

		

		

		

		



		25

		C7

		Cắt phôi bằng máy cưa.

		X

		

		

		

		



		26

		C8

		Cắt phôi bằng máy đột dập.

		X

		

		

		

		



		27

		C9

		Cắt phôi bằng máy thái tôn.

		X

		

		

		

		



		28

		C10

		Nắn chi tiết.

		

		

		X

		

		



		29

		C11

		Vát mép phôi.

		X

		

		

		

		



		30

		C12

		Làm sạch vị trí hàn.

		X

		

		

		

		



		31

		C13

		Khoan lỗ chi tiết.

		X

		

		

		

		



		32

		C14

		Uốn chi tiết.

		X

		

		

		

		



		33

		C15

		Dập tạo hình chi tiết

		

		X

		

		

		



		34

		C16

		Lốc chi tiết.

		

		X

		

		

		



		35

		C17

		Kiểm tra  chi tiết.

		

		X

		

		

		



		36

		C18

		Chỉnh sửa chi tiết sai hỏng.

		

		

		X

		

		



		37

		C19

		Đánh mã số chi tiết.

		X

		

		

		

		



		

		D

		ĐỊNH HÌNH KẾT CẤU

		

		

		

		

		



		38

		D1

		Làm đồ gá, dưỡng.

		

		

		X

		

		



		39

		D2

		Gá, đính chi tiết thành cụm.

		

		X

		

		

		



		40

		D3

		Hiệu chỉnh sau gá, đính.

		

		

		X

		

		



		41

		D4

		Gia cố chống biến dạng.

		

		

		X

		

		



		

		E

		HOÀN THIỆN KẾT CẤU

		

		

		

		

		



		42

		E1

		Liên kết cụm chi tiết bằng hàn hồ quang tay.

		X

		

		

		

		



		43

		E2

		Liên kết cụm chi tiết bằng hàn bán tự động.

		X

		

		

		

		



		44

		E3

		Liên kết cụm chi tiết bằng hàn tự động

		

		x

		

		

		



		45

		E4

		Liên kết cụm chi tiết bằng đinh tán.

		X

		

		

		

		



		46

		E5

		Liên kết cụm chi tiết bằng bulông.

		X

		

		

		

		



		47

		E6

		Lắp thử tổ hợp 

		`

		x

		

		

		



		48

		E7

		Chỉnh sửa kết cấu sau liên kết

		

		

		x

		

		



		49

		E8

		Làm sạch kết cấu bằng thủ công

		x

		

		

		

		



		50

		E9

		Làm sạch kết cấu bằng phun cát.

		X

		

		

		

		



		51

		E10

		Làm sạch kết cấu bằng hoá chất.

		

		

		X

		

		



		52

		E11

		Sơn chống gỉ kết cấu.

		X

		

		

		

		



		53

		E12

		Sơn phủ kết cấu theo màu chỉ thị.

		X

		

		

		

		



		54

		E13

		Bảo quản kết cấu.

		X

		

		

		

		



		55

		E14

		Bàn giao sản phẩm.

		x

		

		

		

		



		

		F

		LẮP DỰNG KẾT CẤU

		

		

		

		

		



		56

		F1

		Kiểm tra kết cấu trước khi lắp.

		

		

		X

		

		



		57

		F2

		Vận chuyển kết cấu đến vị trí lắp.

		X

		

		

		

		



		58

		F3

		Xác định thứ tự lắp dựng kết cấu.

		

		

		

		X

		



		59

		F4

		Kiểm tra tim cốt dấu chờ.

		

		

		X

		

		



		60

		F5

		Chuẩn bị thiết bị và dụng cụ neo buộc.

		

		X

		

		

		



		61

		F6

		Cung cấp thông tin trợ giúp việc lắp ráp.

		

		

		X

		

		



		62

		F7

		Dựng cột chống bằng thủ công.

		X

		

		

		

		



		63

		F8

		Dựng cột bằng cơ giới.

		X

		

		

		

		



		64

		F9

		Đổ bê tông chân cột.

		X

		

		

		

		



		65

		F10

		Lắp dầm.

		

		X

		

		

		



		66

		F11

		Lắp sàn.

		X

		

		

		

		



		67

		F12

		Lắp vì kèo.

		

		X

		

		

		



		68

		F13

		Lắp giằng liên kết cột.

		

		X

		

		

		



		69

		F14

		Lắp giằng liên kết dầm.

		

		X

		

		

		



		70

		F15

		Lắp giằng liên kết sàn.

		X

		

		

		

		



		71

		F16

		Lắp giải liên kết mái.

		X

		

		

		

		



		72

		F17

		Lắp giải lưới đỡ tấm cách nhiệt.

		X

		

		

		

		



		73

		F18

		Lắp  tấm cách nhiệt.

		X

		

		

		

		



		74

		F19

		Lắp cửa trời thông gió.

		X

		

		

		

		



		75

		F20

		Lắp mái bao che.

		X

		

		

		

		



		76

		F21

		Lắp  tấm nhựa lấy ánh sáng.

		X

		

		

		

		



		77

		F22

		Lắp  tấm bao xung quanh.

		X

		

		

		

		



		78

		F23

		Lắp dựng cầu thang kim loại.

		X

		

		

		

		



		79

		F24

		Lắp dựng lan can kim loại.

		X

		

		

		

		



		80

		F25

		Lắp dựng bồn chứa bằng kim loại.

		

		X

		

		

		



		81

		F26

		Lắp hệ thống chống sét.

		

		X

		

		

		



		

		G

		THỰC HIỆN AN TOÀN

		

		

		

		

		



		82

		G1

		Thực hiện quy định về trang bị bảo hộ lao động.

		X

		

		

		

		



		83

		G2

		Thực hiện quy định về phòng chống cháy nổ.

		X

		

		

		

		



		84

		G3

		Thực hiện quy định an toàn điện.

		X

		

		

		

		



		85

		G4

		Thực hiện quy định an toàn sử dụng thiết bị dụng cụ cầm tay.

		X

		

		

		

		



		86

		G5

		Thực hiện quy định làm việc trên cao.

		X

		

		

		

		



		87

		G6

		Cắm biển báo  rào chắn khu vực thi công.

		X

		

		

		

		



		88

		G7

		Sơ cứu người bị nạn.

		X

		

		

		

		



		89

		G8

		Tham gia xử lý sự cố.

		

		X

		

		

		



		90

		G9

		Giữ vệ sinh môi trường..

		X

		

		

		

		



		

		H

		PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		

		

		

		

		



		91

		H1

		Tham dự tập huấn chuyên môn.

		X

		

		

		

		



		92

		H2

		Trao đổi với đồng nghiệp.

		X

		

		

		

		



		93

		H3

		Giao tiếp với cộng đồng.

		X

		

		

		

		



		94

		H4

		Kèm cặp thợ mới.

		X

		

		

		

		



		95

		H5

		Tham dự thi tay nghề.

		

		

		

		X

		



		96

		H6

		Báo cáo kết quả thực hiện công việc

		

		X
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG


Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia - nghề Lắp đặt điện công trình được thành lập theo Quyết định số 672QĐ- BXD ngày 15 tháng 6 năm 2009 của Bộ trưởng Bộ Xây dựng.


Ngay sau khi thành lập, Ban soạn thảo đã tiến hành nghiên cứu, khảo sát, thu thập thông tin từ các Công nhân trực tiếp sản xuất, Đội trưởng, Tổ trưởng sản xuất. Trưởng phòng kỹ thuật, Giám đốc, phó Giám đốc kỹ thuật của Công ty Cổ phần tư vấn kiến trúc và xây dựng An Phát, Công ty Cổ phần du lịch thương mại và xây dựng Tiền Phong, Công ty TNHH đầu tư và phát triển công nghệ điện tử tự động hoá. Tham khảo tài liệu tiêu chuẩn của Pháp và Úc để bổ xung hoàn chỉnh Sơ đồ phân tích nghề, Phiếu phân tích công việc theo các bậc trình độ kỹ năng. Từ đó tiến hành biên soạn bộ phiếu Tiêu chuẩn thực hiện công việc.


Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia – nghề Lắp đặt điện công trình sau khi được ban hành là tiêu chuẩn cho người lao động định hướng phấn đấu tự học, nâng cao trình độ kiến thức kỹ năng của bản thân, hoặc tích luỹ kinh nghiệm trong quá trình làm việc để có cơ hội phát triển, nâng cao trình độ chuyên và năng lực thực hiện công việc.


Định hướng cho người sử dụng lao động có cơ sở tuyển chọn, trả lương hợp lý cho người lao động, các cơ sở đào tạo, dạy nghề có căn cứ để xây dựng chương trình đào tạo và dạy nghề. Làm cơ sở để các trung tâm đánh giá kiểm định chất lượng, cấp văn bằng, chứng chỉ hành nghề ở các cấp độ, trình độ khác nhau cho người lao động. Ngoài ra,  nó là cơ sở cho người hành nghề lắp đặt điện công trình di chuyển vị trí lao động và tiếp cận với tiêu chuẩn nghề Lắp đặt điện công trình trong khu vực và thế giới.


Ban xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Lắp đặt điện công trình đã có rất nhiều cố gắng nhưng cũng không tránh khỏi nhiều thiếu sót trong quá trình biên soạn. Ban biên soạn rất mong được sự quan tâm góp ý bổ xung để bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Lắp đặt điện công trình được hoàn thiện.


Xin chân thành cảm ơn!


Nhóm biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng 


 nghề - nghề Lắp đặt điện công trình


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Nguyễn Bỉnh Khiêm

		Hiệu trưởng, Trường Cao đẳng nghề Cơ giới, Cơ khí, Xây dựng số 1 - Chủ nhiệm.



		2

		Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ tổ chức cán bộ - Phó chủ nhiệm.



		3

		Mai Hùng Cường

		Kỹ sư điện, Trưởng khoa điện, Trường Cao đẳng nghề Cơ giới, Cơ khí,  Xây dựng số 1 - Phó chủ nhiệm.



		4

		Lục Kim Anh

		Kỹ sư điện, Phó Trưởng khoa điện, Trường Cao đẳng nghề Cơ giới, Cơ khí,  Xây dựng số 1 - Thư ký.



		5

		Dương Công Hưng

		Kỹ sư điện, Giáo viên khoa điện, Trường Cao đẳng nghề Cơ giới, Cơ khí,  Xây dựng số 1 - Uỷ viên.



		6

		Bùi Hồng Huế

		Thạc sỹ điện, Trưởng khoa Kỹ thuật đô thị, Trường Cao đẳng xây dựng công trình đô thị - Uỷ viên. 



		7

		Nguyễn Anh Tuấn

		Tiến sỹ, Trưởng khoa Cơ điện tử, Trường Đại học Bách khoa Hà Nội - Uỷ viên.



		8

		Hà Văn Long

		Kỹ sư điện, Trưởng khoa Điện - điện tử, Trường Trung cấp Kỹ thuật nghiệp vụ Sông Hồng - Uỷ viên.



		9

		Vũ Hoàng Minh

		Kỹ sư điện, Giám đốc Công ty cổ phần lắp máy điện nước, Tổng công ty Xây dựng Hà Nội - Uỷ viên.





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		ThS. Uông Đình Chất

		Vụ phó Vụ tổ chức cán bộ - Chủ tịch hội đồng.



		2

		ThS. Hoàng Công Thi

		Hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề LILAMA 1 - Phó chủ tịch hội đồng.



		3

		ThS. Bùi Văn Dũng 

		Chuyên viên Vụ tổ chức cán bộ - Thư ký hội đồng.



		4

		KS. Quyền Đình Biên

		Trưởng khoa điện, Trường Cao đẳng nghề LILAMA 1 - Ủy viên.



		5

		KS. Đặng Hữu Hùng

		Trưởng khoa điện, Trường Cao đẳng nghề Sông Đà - Ủy viên.



		6

		KS. Lý Mạnh Hà

		Kỹ sư điện, Đội trưởng Công ty xây dựng số 7, Tổng Công ty VINACONEX - Ủy viên.



		7

		KS. Trần Văn Giới

		Kỹ sư điện, Đội trưởng đội xây lắp lưới điện, Xí nghiệp bê tông ly tâm và xây dựng điện - Ủy viên. 



		8

		KS. Phạm Văn Hưng

		Kỹ sư điện, Trưởng phòng tư vấn giám sát, Công ty TNHH Đại Toàn Thắng - Ủy viên.





MÔ TẢ NGHỀ


            TÊN NGHỀ: LẮP ĐẶT ĐIỆN CÔNG TRÌNH


            MÃ SỐ NGHỀ:


Nước ta đang ở thời kỳ công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước. Nhu cầu xây dựng các công trình dân dụng và công nghiệp và các cơ sở hạ tầng ngày càng tăng. Việc xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề nhằm mục đích định hướng cho người lao động phấn đấu nâng cao trình độ về kiến thức, kỹ năng thông qua việc học tập hoặc tích lũy kinh nghiệm trong quá trình làm việc, người sử dụng lao động có cơ sở để tuyển chọn lao động, các cơ sở dạy nghề  có căn cứ để xây dựng chương trình dạy nghề, các cơ quan có căn cứ để tổ chức đánh giá cấp chứng chỉ kỹ năng nghề cho người lao động.  


Nghề lắp đặt điện công trình là nghề chuyên kiểm tra, lắp đặt các thiết bị điện, hệ thống điện trong các công trình xây dựng dân dụng và công nghiệp như: Các hệ thống cung cấp điện, hệ thống chống sét cho công trình, lắp đặt các hệ thống chiếu sáng công nghiệp và dân dụng.


Nhiệm vụ chính của người lắp đặt điện công trình là lắp đặt các thiết bị điện trong công nghiệp, dân dụng đang xây dựng tại các khu công nghiệp, khu đô thị, khu dân cư và các văn phòng làm việc… Sau đó bàn giao cho đơn vị chủ quản trực tiếp quản lý và sử dụng. Vì vậy đòi hỏi người hành nghề phải có kiến thức, kỹ năng chuyên môn, cơ sở vật chất, trang thiết bi, tiếp cận với công nghệ mới đang thay đổi và phát triển được đưa vào sử dụng chủ yếu của nghề: Các thiết bị và dụng cụ thi công, thiết bị và dụng cụ đo kiểm....


Vì vậy người hành nghề phải sử dụng thành thạo và bảo quản trang thiết bị dụng cụ, thiết bị đo kiểm cần thiết của nghề. Ngoài ra còn phải tính chọn đề xuất các loại thiết bị vật tư phù hợp với yêu cầu. Tổ chức quản lý quá trình lắp đặt tương ứng với trình độ bậc thợ, có lòng say mê với nghề nghiệp và tự học tập, nghiên cứu để nâng cao trình độ chuyên môn. Có đủ sức khỏe, phản ứng nhanh để làm việc ở độ cao và ở môi trường luôn luôn tiềm ẩn các tai nạn về điện và tai nạn lao động.


          Người hành nghề lắp đặt điện công trình có thể làm việc độc lập, làm việc theo nhóm, ứng dụng sáng tạo kỹ thuật công nghệ vào công việc, có ý thức kỷ luật, tác phong công nghiệp, đủ sức khỏe, phản ứng nhanh để sử lý các tình huống sự cố kỹ thuật. Ngoài ra người hành nghề còn phải giao tiếp tốt để hoàn thành tốt công việc được giao.


DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC  


TÊN NGHỀ: LẮP ĐẶT ĐIỆN CÔNG TRÌNH


MÃ SỐ NGHỀ:  


		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		THỰC HIỆN AN TOÀN TRONG THI CÔNG

		

		

		

		

		



		1

		A1

		An toàn lao động

		x

		

		

		

		



		2

		A2

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động

		x

		

		

		

		



		3

		A3

		Thực hiện các biện pháp an toàn điện.

		x

		

		

		

		



		4

		A4

		Đặt các biển báo cảnh giới an toàn

		x

		

		

		

		



		5

		A5

		Thực hiện quy định về an toàn làm việc trên cao

		

		x

		

		

		



		6

		A6

		Thực hiện quy định về phòng chống cháy nổ

		

		x

		

		

		



		7

		A7

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		x

		

		

		

		



		8

		A8

		Cấp cứu nạn nhân bị điện giật

		x

		

		

		

		



		

		B

		CHUẨN BỊ THI CÔNG

		

		

		

		

		



		9

		B1

		Đọc bản vẽ thi công

		

		x

		

		

		



		10

		B2

		Kiểm tra mặt bằng thi công

		

		

		x

		

		



		11

		B3

		Đề xuất phương án xử lý khi mặt bằng thi công không đúng thiết kế

		

		

		

		x

		



		12

		B4

		Lập phương án thi công

		

		

		

		

		x



		13

		B5

		Chuẩn bị dụng cụ, vật tư

		

		x

		

		

		



		14

		B6

		Chuẩn bị nơi ở cho công nhân

		

		

		

		x

		



		15

		B7

		Thoả thuận với bên A về những điểm điều chỉnh

		

		

		

		x

		



		

		C

		LẮP ĐẶT ĐƯỜNG DÂY TẢI ĐIỆN

		

		

		

		

		



		16

		C1

		Lấy dấu vị trí dựng cột, đi dây

		

		

		x

		

		



		17

		C2

		Đào rãnh

		x

		

		

		

		



		18

		C3

		Dựng cột

		

		

		x

		

		



		19

		C4

		Đục tường, đặt ống bảo vệ  

		x

		

		

		

		



		20

		C5

		Lắp máng dẫn

		

		x

		

		

		



		21

		C6

		Lắp đặt ống dẫn

		

		x

		

		

		



		22

		C7

		Kéo cáp điện

		x

		

		

		

		



		23

		C8

		Rải cáp điện ngầm

		x

		

		

		

		



		24

		C9

		Đánh dấu đầu dây, đầu cáp

		

		

		

		x

		



		25

		C10

		Nối cáp điện

		

		

		x

		

		



		26

		C11

		Nối dây điện

		x

		

		

		

		



		27

		C12

		Đi dây

		x

		

		

		

		



		

		D

		LẮP ĐẶT TỦ PHÂN PHỐI, BẢNG ĐIỆN

		

		

		

		

		



		28

		D1

		Lấy dấu vị trí lắp đặt tủ,  bảng điện

		

		x

		

		

		



		29

		D2

		Cố định bảng, tủ điện vào vị trí

		

		

		x

		

		



		30

		D3

		Kiểm tra tủ, bảng điện

		

		

		x

		

		



		

		E

		LẮP ĐẶT THIẾT BỊ TRẠM BIẾN ÁP

		

		

		

		

		



		31

		E1

		Đọc bản vẽ thiết kế

		

		

		

		x

		



		32

		E2

		Lấy dấu vị trí lắp đặt trạm biến áp

		

		

		

		

		x



		33

		E3

		Dựng cột, chôn tiếp địa

		

		

		x

		

		



		34

		E4

		Lắp đặt thiết bị trạm biến áp

		

		

		

		

		x



		35

		E5

		Kiểm tra thiết bị trạm sau lắp đặt

		

		

		

		

		x



		

		F

		LẮP ĐẶT THIẾT BỊ ĐIỀU KHIỂN

		

		

		

		

		



		36

		F1

		Lấy dấu vị trí tủ, bảng điều khiển

		

		 

		x

		

		



		37

		F2

		Kiểm tra thiết bị tủ, bảng điều khiển

		

		

		

		x

		



		38

		F3

		Kiểm tra thiết bị điều khiển không tiếp điểm

		

		

		x

		

		



		39

		F4

		Kiểm tra thiết bị điều khiển có tiếp điểm

		

		

		x

		

		



		40

		F5

		Thao tác, sử dụng dụng cụ thuỷ lực

		

		x

		

		

		



		41

		F6

		Thao tác, sử dụng dụng cụ khí nén

		

		x

		

		

		



		42

		F7

		Đấu nối các thiết bị trong tủ, bảng điều khiển

		

		

		

		x

		



		43

		F8

		Cố định bảng điều khiển vào vị trí

		

		x

		

		

		



		44

		F9

		Đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động lực

		

		

		

		x

		



		45

		F10

		Kiểm tra và chạy thử

		

		

		

		x

		



		

		G

		LẮP ĐẶT CÁC THIẾT BỊ CHIẾU SÁNG

		

		

		

		

		



		46

		G1

		Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị chiếu sáng

		

		x

		

		

		



		47

		G2

		Kiểm tra thiết bị chiếu sáng

		

		

		x

		

		



		48

		G3

		Lắp cột đèn và giá đỡ

		

		x

		

		

		



		49

		G4

		Lắp đèn sợi đốt

		x

		

		

		

		



		50

		G5

		Lắp đèn huỳnh quang

		x

		

		

		

		



		51

		G6

		Lắp đèn cao áp

		x

		

		

		

		



		52

		G7

		Lắp công tắc, thiết bị điều khiển

		x

		

		

		

		



		53

		G8

		Thử thông mạch và đo cân pha

		

		

		x

		 

		



		54

		G9

		Kiểm tra và vận hành thử

		

		

		

		x

		



		

		H

		LẮP ĐẶT THIẾT BỊ CẢNH BÁO AN TOÀN

		

		

		

		

		



		55

		H1

		Đọc bản vẽ thiết kế

		 

		

		x

		

		



		56

		H2

		Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn

		

		x

		 

		

		



		57

		H3

		Kiểm tra thiết bị cảnh báo an toàn

		

		

		x

		

		



		58

		H4

		Lắp đặt các thiết bị cảm biến

		x

		

		

		

		



		59

		H5

		Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo

		

		

		

		x

		



		60

		H6

		Lắp đặt thiết bị báo hiệu

		

		

		x

		 

		



		61

		H7

		Đấu nối hệ thống các thiết bị cảnh báo

		

		

		 

		x

		



		62

		H8

		Kiểm tra và vận hành thử

		

		

		

		x

		



		

		I

		LẮP ĐẶT HỆ THỐNG CHỐNG SÉT

		

		

		

		

		



		63

		I1

		Đọc bản vẽ thiết kế 

		

		

		x

		

		



		64

		I2

		Lấy dấu lắp đặt hệ thống chống sét 

		

		x

		

		

		



		65

		I3

		Đào hố chôn tiếp địa 

		x

		

		

		

		



		66

		I4

		Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa

		x

		

		

		

		



		67

		I5

		Lắp kim thu lôi

		

		x

		

		

		



		68

		I6

		Rải dây và liên kết

		x

		

		

		

		



		69

		I7

		Kiểm tra toàn bộ hệ thống

		

		

		

		x

		



		

		J

		LẮP ĐẶT HỆ THỐNG TIẾP ĐỊA BẢO VỆ

		

		

		

		

		



		70

		J1

		Đọc bản vẽ thiết kế 

		

		

		x

		

		



		71

		J2

		Lấy dấu lắp đặt hệ thống tiếp địa

		

		x

		

		

		



		72

		J3

		Đào hố chôn tiếp địa 

		x

		

		

		

		



		73

		J4

		Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa 

		x

		

		

		

		



		74

		J5

		Rải dây và liên kết

		x

		

		

		

		



		75

		J6

		Kiểm tra toàn bộ hệ thống

		

		

		

		x

		



		76

		J7

		Đấu thiết bị điện với hệ thống tiếp địa

		

		

		x

		 

		



		

		K

		ĐẤU NỐI HỆ THỐNG VÀ THIẾT BỊ

		

		

		

		

		



		77

		K1

		Đổ phễu cáp dầu

		

		

		 

		x

		 



		78

		K2

		Ép đầu cốt

		

		x

		 

		

		



		79

		K3

		Uốn khuyết đầu dây

		x

		

		

		

		



		80

		K4

		Đánh dấu đầu cáp

		

		x

		

		

		



		81

		K5

		Đấu cáp vào thiết bị phân phối

		

		

		x

		

		



		 

		L

		KIỂM TRA, CHẠY THỬ TỪNG PHẦN

		

		

		

		

		



		82

		L1

		Kiểm tra tổng thể

		

		

		 

		x

		



		83

		L2

		Nghiên cứu quá trình kiểm tra

		

		

		

		x

		



		84

		L3

		Kiểm tra thử thiết bị không tải

		

		

		

		x

		



		85

		L4

		Kiểm tra hệ thống không tải

		

		

		

		x

		



		86

		L5

		Kiểm tra thử thiết bị có tải

		

		

		

		x

		



		87

		L6

		Kiểm tra hệ thống có tải

		

		

		

		x

		



		88

		L7

		Bàn giao sau kiểm tra

		

		

		

		 

		x



		89

		L8

		Lập bản vẽ hoàn công

		

		

		

		x

		



		 

		M 

		LẮP ĐẶT MẠCH ĐIỆN THANG MÁY

		

		

		

		

		



		90

		M1

		Chuẩn bị điều kiện lắp đặt

		x

		

		

		

		



		91

		M2

		Lắp đặt mạch điện thang máy.

		

		 

		x

		

		



		92

		M3

		Hiệu chỉnh sau lắp đặt. 

		

		

		 

		 

		x



		 

		N

		SỬ LÝ SỰ CỐ

		

		

		

		

		



		93

		N1

		Theo dõi phát hiện sự cố

		

		

		x

		

		



		94

		N2

		Dừng máy

		

		

		

		x

		



		95

		N3

		Xác định nguyên nhân

		

		

		

		x

		



		96

		N4

		Sử lý sự cố trong phạm vi cho phép

		

		

		

		 

		x



		97

		N5

		Báo cáo người có trách nhiệm khi sự cố vượt quá thẩm quyền

		x

		

		

		

		



		98

		N6

		Lập biên bản sử lý sự cố

		

		

		

		x

		 



		 

		O

		NÂNG CHUYỂN THIẾT BỊ

		

		

		

		

		



		99

		O1

		Chuẩn bị dụng cụ.

		

		x

		

		

		



		100

		O2

		Thao tác các nút nối, buộc, móc, khoá cáp.

		

		 

		x

		

		



		101

		O3

		Nâng , hạ thiết bị bằng kích.

		

		

		x

		

		



		102

		O4

		Nâng, hạ thiết bị bằng Palăng.

		

		

		x

		

		



		103

		O5

		Nâng, hạ di chuyển thiết bị bằng tời.

		

		

		x

		

		



		

		P

		LẬP TRÌNH CƠ BẢN VỚI PLC

		

		

		

		

		



		104

		P1

		Làm quen với bộ lập trình PLC.

		

		

		x

		

		



		105

		P2

		Ngôn ngữ lập trình.

		

		

		x

		

		



		106

		P3

		Các lệnh cơ bản, các bộ đếm, thời gian.

		

		

		x

		

		



		107

		P4

		Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB xoay chiều 3 pha bằng khởi động từ đơn

		

		

		x

		

		



		108

		P5

		Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB xoay chiều 3 pha kiểu đổi nối sao-tam giác

		

		

		 

		 

		x



		109

		P6

		Lập trình điều khiển đảo chiều quay động cơ KĐB xoay chiều 3 pha.

		

		

		 

		 

		x



		110

		P7

		Lập trình điều khiển quá trình tự động mở máy động cơ theo trình tự.

		

		

		

		

		x





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: An toàn lao động

Mã số Công việc: A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Hiểu về an toàn lao động, nguyên nhân gây ra tai nạn lao động xây lắp điện và các biện pháp an toàn, các dụng cụ bảo vệ an toàn và công dụng của chúng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Qui chuẩn an toàn lao động xây lắp điện bao gồm an toàn lao động trên công trường xây lắp và an toàn điện. 


- Nhận thấy rõ tác dụng dòng điện đối với cơ thể con người và các yếu tố gây cho con người khi bị điện giật.


- Giải thích được các nguyên nhân gây ra tai nạn về điện, các biện pháp an toàn lao động nói chung và an toàn về điện nói riêng.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


- TCVN 1841-1976; TCVN 2291, 2606, 2607, 2608-1978; TCVN 6407, 5586, 5587, 5588, 5589-1991 ;TCVN 6407, 6409-1998; TCVN 3153-1979.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


 - Xác định các dụng cụ bảo vệ an toàn lao động xây lắp điện, công dụng của chúng.


 - Đọc, hiểu nội dung các biển báo.     


 - Vận dụng các trang thiết bị an toàn trong công việc.


2. Kiến thức:


- Nắm rõ Qui chuẩn an toàn lao động xây lắp điện. 


- Đọc hiểu các quy định, quy phạm thực hiện an toàn lao động trong công việc.


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn lao động xây lắp điện.


- Tranh ảnh, phim ảnh, băng hình, các loại biển báo.


- Trang phục bảo hộ và các dụng cụ bảo vệ an toàn lao động xây lắp điện.


- Dụng cụ đo điện trở nối đất Megaom. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng các dụng cụ bảo vệ an toàn.


· Hình thành được ý thức, thói quen hành vi an toàn lao động xây lắp điện.


· Cấp cứu người bị tai nạn.




		· Đối chiếu với tiêu chuẩn và quy trình sử dụng các thiết bị hỗ trợ an toàn.


· Quan sát thái độ, thao tác và ứng dụng các hành vi an toàn.


· Quan sát và theo dõi các phán đoán, động tác cấp cứu người bị tai nạn theo tiêu chuẩn TCVN 1841-1976; TCVN 2291, 2606, 2607, 2608-1978; TCVN 6407, 5586, 5587, 5588, 5589-1991 ;TCVN 6407, 6409-1998; TCVN 3153-1979.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên Công việc: Thực hiện  qui định về trang phục bảo hộ lao động


       Mã số Công việc: A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Làm quen với các trang phục bảo hộ lao động, hiểu rõ tác dụng từng loại; sử dụng thành thạo và đúng các trang phục bảo hộ lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân loại được các loại trang phục bảo hộ lao động theo chủng loại, chất lượng, tần suất sử dụng.


- Sắp xếp các loại trang phục bảo hộ lao động ngăn nắp, phù hợp tần suất sử dụng.


- Sử dụng thành thạo các loại trang phục bảo hộ lao động.


          - Tổ chức cho mọi người trong  quán triệt tốt mục đích yêu cầu của công tác   “Thực hiện các qui định về trang phục bảo hộ lao động” để cùng nhau thực hiện theo nội qui.


          - Thời gian thực hiện: tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện


      - TCVN 3153-1979


      - TCVN 5308-1991.


          - TCVN 4086-1985


      - QCVN 01 – 2008.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Phân loại các loại trang phục bảo hộ lao động theo chủng loại, chất lượng, tần suất sử dụng.


- Sắp xếp các loại trang phục bảo hộ lao động.


- Sử dụng các loại trang phục bảo hộ lao động.


          - Tổ chức quán triệt mục đích yêu cầu của công tác “Thực hiện các qui định về trang phục bảo hộ lao động”.


2. Kiến thức:


- Làm quen với các trang phục bảo hộ lao động, hiểu rõ tác dụng từng loại.


- Sử dụng thành thạo và đúng các trang phục bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn lao động xây lắp điện.


- Các loại trang phục bảo hộ lao động.


- Tranh ảnh, phim ảnh, băng hình.   


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Phân loại chính xác các loại trang phục bảo hộ lao động.


· Sắp xếp trang phục bảo hộ lao động hợp lý.


· Sử dụng thành thạo và đúng các loại trang phục bảo hộ lao động.


· Mọi người cùng thực hiện tốt qui định về trang phục bảo hộ lao động

		· Quan sát việc xác định và sử dụng các trang phục bảo hộ lao động theo tiêu chuẩn an toàn.


· Quan sát việc sắp xếp các trang phục BHLĐ


· Theo dõi các thao tác sử dụng các loại trang phục BHLĐ theo đúng tiêu chuẩn an toàn điện.


· Giám sát việc sử dụng các trang thiết bị BHLĐ của người lao động đúng tiêu chuẩn.


- TCVN 3153-1979


- TCVN 5308-1991.


    - TCVN 4086-1985


- QCVN 01 – 2008.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thực hiện các biện pháp an toàn điện


Mã số Công việc: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Thực hiện các biện pháp về tổ chức, biện pháp kỹ thuật đảm bảo an toàn điện nơi làm việc và khi sử dụng các thiết bị điện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đầy đủ các biện pháp tổ chức về an toàn điện theo tiêu chuẩn hiện hành.


- Thực hiện đúng và đủ các biện pháp an toàn điện như kiểm tra không điện, treo biển báo và nối dây tiếp đất di động đúng qui định trước khi sửa chữa mạng điện hoặc thiết bị điện.


- Nối đất bảo vệ tất cả thiết bị liên quan nơi công tác theo đúng qui phạm.


- Thực hiện đúng qui định an toàn điện khi làm việc ở những bộ phận đang mang điện.


- Chọn các thiết bị điều khiển, chiếu sáng cục bộ để lắp ở môi trường ẩm ướt hoặc dưới sự tác dụng mạnh của hoá chất có điện áp làm việc theo qui phạm.


- Thời gian thực hiện: Tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện


        - QCVN 01-2008.


        - TCXDVN 319-2004.


        - TCXDVN 391-2007


        - TCVN 3256-1979.


- TCVN 4086 -1995.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Thực hiện các biện pháp tổ chức về an toàn điện.


- Thực hiện các biện pháp an toàn điện trước khi sửa chữa mạng điện hoặc thiết bị điện.


- Nối đất bảo vệ tất cả thiết bị điện.


- Thực hiện  qui định an toàn điện khi làm việc ở những bộ phận đang mang điện.


- Chọn các thiết bị điều khiển, chiếu sáng cục bộ ở môi trường ẩm ướt hoặc dưới sự tác dụng mạnh của hoá chất.


2. Kiến thức:


- Thực hiện các biện pháp về tổ chức, biện pháp kỹ thuật đảm bảo an toàn điện nơi làm việc đúng quy định.


- Sử dụng thành thạo các thiết bị điện đảm bảo an toàn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu kỹ thuật an toàn xây lắp điện.


- Các phương tiện thực hiện các biện pháp an toàn điện.


- Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn lao động xây lắp điện.


- Tranh ảnh, phim ảnh, băng hình, các loại biển báo.   


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các biện pháp tổ chức về an toàn điện


· Các biện pháp kỹ thuật về an toàn điện


· Nối đất an toàn điện.

		· Quan sát cách thức, hành động tổ chức và các biện pháp an toàn về kỹ thuật điện theo đúng tiêu chuẩn an toàn kỹ thuật điện.


· Giám sát việc nối đất an toàn và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn kỹ thuật điện.


· QCVN 01-2008.


· TCXDVN 319-2004.


· TCXDVN 391-2007


· TCVN 3256-1979.


· TCVN 4086 -1995.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đặt các biển báo cảnh giới an toàn


Mã số Công việc: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Làm quen với các biển báo cảnh giới an toàn, hiểu rõ tác dụng từng loại; sử dụng thành thạo biển báo cảnh giới an toàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân loại được các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.


- Sử dụng thành thạo các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.


- Tổ chức cho mọi người trong  quán triệt tốt mục đích yêu cầu của công tác “Đặt biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.” để cùng nhau thực hiện theo nội qui an toàn xây lắp điện.


            - Thời gian thực hiện: Tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện


        - QCVN 01-2008. 


            - TCVN 2572 -1978.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Phân loại các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.


- Sử dụng các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.


- Tổ chức quán triệt mục đích, yêu cầu của công tác “Đặt biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.”


2. Kiến thức:


            - Làm quen với các biển báo cảnh giới an toàn, hiểu rõ tác dụng từng loại.


            - Sử dụng thành thạo biển báo cảnh giới an toàn trong từng trường hợp thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu kỹ thuật an toàn xây lắp điện.


- Các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.


- Tranh ảnh, phim ảnh, băng hình, các loại biển báo.


- Tài liệu hướng dẫn, nội qui an toàn lao động xây lắp điện.   


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các biện pháp tổ chức về an toàn điện


· Hiểu đúng các biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên. 


· Chọn vị trí treo biển báo cảnh giới an toàn xây lắp điên.

		· Quan sát cách thức, hành động tổ chức an toàn về kỹ thuật điện theo đúng tiêu chuẩn an toàn kỹ thuật điện.


· Quan sát và đối chiếu quy chuẩn sử dụng và vị trí lắp đặt các biển báo cảnh giới an toàn trong xây lắp điện


· QCVN 01-2008. 


· TCVN 2572 -1978.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thực hiện qui định về  an toàn làm việc trên cao


Mã số Công việc: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Chuẩn bị trang thiết bị bảo hộ lao động, phương tiện kĩ thuật an toàn khi làm việc trên cao. Thực hiện các biện pháp về tổ chức, biện pháp kỹ thuật đảm bảo an  toàn làm việc trên cao.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đầy đủ các biện pháp tổ chức về an toàn làm việc trên cao. 


- Thực hiện đúng và đủ các biện pháp an toàn điện như kiểm tra điện, treo biển báo và nối dây tiếp đất di động đúng qui định trước khi lắp đặt sửa chữa mạng điện hoặc thiết bị điện trên cao.


- Nối đất bảo vệ tất cả thiết bị liên quan nơi công tác theo đúng qui phạm


- Thực hiện đúng qui định an toàn điện khi làm việc ở những bộ phận đang mang điện


        - QCVN 01-2008


        - TCVN 4086 -1995.


        - TCVN 5308 -1991.


            - TCVN 2572 -1978.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Thực hiện các biện pháp tổ chức về an toàn làm việc trên cao. 


- Thực hiện các biện pháp an toàn điện trước khi lắp đặt sửa chữa mạng điện hoặc thiết bị điện trên cao.


- Nối đất bảo vệ tất cả thiết bị điện.


- Thực hiện qui định an toàn điện khi làm việc ở những bộ phận đang mang điện.


2. Kiến thức:


   - Chuẩn bị trang thiết bị bảo hộ lao động, phương tiện kĩ thuật đảm bảo an toàn làm việc trên cao


   - Thực hiện các biện pháp về tổ chức, biện pháp kỹ thuật đảm bảo an toàn làm việc trên cao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu kỹ thuật an toàn  làm việc trên cao. 


- Các phương tiện thực hiện các biện pháp an toàn làm việc trên cao. 


- Tài liệu hướng dẫn , nội qui an toàn làm việc trên cao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các biện pháp tổ chức về an toàn làm việc trên cao.


· Các biện pháp kỹ thuật làm việc trên cao.


· Sử dụng trang thiết bị an toàn làm việc trên cao.

		· Theo dõi cách thức và biện pháp kỹ thuật an toàn sử dụng cho làm việc trên cao. Đối chiếu với quy định an toàn đối với làm việc trên cao.


· Giám sát và đối chiếu với quy định an toàn đối với làm việc trên cao trong việc sử dụng các trang thiết bị an toàn.


· QCVN 01-2008


· TCVN 4086 -1995.


· TCVN 5308 -1991.


· TCVN 2572 -1978.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thực hiện các biện pháp phòng chống cháy nổ


Mã số Công việc: A6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


    Tìm hiểu những kiến thức cơ bản về phòng chống cháy nổ, nguyên nhân cháy nổ và thực hiện các biện pháp phòng chống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


        - Lập phương án phòng chống cháy nổ hợp lý


- Chọn các loại phương tiện phòng chống cháy nổ phù hợp môi trường 


- Sử dụng thành thạo các phương tiện phòng chống cháy nổ


- Phải thường xuyên tổ chức diễn tập các phương án phòng chống cháy nổ theo định kỳ 


- Phòng chống cháy có hiệu quả


             - Thời gian thực hiện: tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện.


         - TCVN 5303-1990.


         - TCVN 3254-1989


             - TCVN 3255-1986


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


        - Lập phương án phòng chống cháy, nổ.


- Chọn các loại phương tiện phòng chống cháy, nổ. 


- Sử dụng các phương tiện phòng chống cháy, nổ.


- Tổ chức diễn tập các phương án phòng chống cháy, nổ theo định kỳ. 


- Phòng chống cháy, nổ.


2. Kiến thức:


- Tìm hiểu những kiến thức cơ bản về nguyên nhân và phòng chống cháy nổ


- Thực hiện các biện pháp phòng chống cháy nổ đúng quy định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu kỹ thuật an toàn về phòng chống cháy nổ


- Các phương tiện phòng chống cháy nổ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tính hợp lý của các phương án phòng chống cháy nổ.


· Lựa chọn thiết bị điện phù hợp trong môi trường dễ cháy nổ.


· Sử dụng thành thạo các phương tiện phòng chống cháy theo từng đặc tính đám cháy nổ.

		· Theo dõi và đối chiếu phương án phòng chống cháy nổ với quy trình an toàn cháy nổ.



· Quan sát sự phù hợp trong quy chuẩn lựa chọn và sử dụng các thiết bị điện trong môi trường dễ cháy nổ.


· Quan sát và đối chiếu với các quy định và hướng dẫn sử dụng các phương tiện phóng chống cháy nổ.


· TCVN 5303-1990.


· TCVN 3254-1989


· TCVN 3255-1986





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Sơ cứu người bị tai nạn lao động


Mã số Công việc: A7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Tuỳ theo nguyên nhân tai nạn, loại thương tích, thể trạng của nạn nhân để tiến hành các biện pháp sơ cứu phù hợp và có hiệu quả và đưa nạn nhân đến cơ sở y tế gần nhất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bình tĩnh và phản ứng nhanh, hợp lý khi gặp người bị tai nạn lao động


- Phân biệt được loại chấn thương


- Chọn các loại dụng cụ, vật tư y tế thích hợp để sơ cứu người bị chảy máu, gãy xương


- Thực hiện thành thạo các phương pháp hô hấp nhân tạo và có hiệu quả


- Thực hiện đúng qui trình và yêu cầu vệ sinh khi tiến hành cầm máu, sát trùng và các cách băng bó vết thương.


             - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Phân biệt loại chấn thương.


- Chọn các loại dụng cụ, vật tư y tế sơ cứu người bị tai nạn.


- Thực hiện các phương pháp sơ cứu.


- Thực hiện Qui trình và yêu cầu vệ sinh khi tiến hành cầm máu, sát trùng và các cách băng bó vết thương.


2. Kiến thức:


             - Có được đầy đủ các kiến thức cơ bản nhất sơ cứu người bị tai nạn lao động


             - Thực hiện các thao tác sơ, cấp cứu người bi tai nạn đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Băng ca, cáng khiêng nạn nhân


- Dụng cụ và bông băng và các loại thuốc sơ cứu tai nạn lao động phổ thông


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng đúng chủng loại thuốc, dụng cụ y tế để sơ cứu người bị tai nạn lao động.


· Biện pháp sơ cứu phù hợp với loại chấn thương

		· Theo dõi và đối chiếu quy chuẩn trong việc sử dụng các thiết bị hỗ trợ trong việc sơ cứu người bị tai nạn lao động.


· Giám sát theo tiêu chuẩn sơ cứu chấn thương đối với các biện pháp sơ cứu được sử dụng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Cấp cứu nạn nhân bị điện giật


Mã số Công việc: A8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Bằng các biện pháp kỹ thuật an toàn để đưa nạn nhân ra khỏi vị trí có điện và tuỳ theo mức độ để tiến hành hô hấp nhân tạo, sơ cứu và đưa nạn nhân đến cơ sở y tế gần nhất.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bình tĩnh và tự tin


- Xác định đúng nguyên nhân bị điện giật.


- Xác định đúng trình tự khi đưa nạn nhân ra khỏi vị trí, khu vực có điện


- Thực hiện biện pháp hô hấp nhân tạo, sơ cứu đúng phương pháp và có hiệu quả.


- Chọn được phương án tối ưu để chuyển bệnh nhân đến cơ sở y tế .


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


            - TCXD 394-2007.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định nguyên nhân bị điện giật.


- Đưa nạn nhân ra khỏi vị trí, khu vực có điện.


- Thực hiện biện pháp hô hấp nhân tạo, sơ cứu nạn nhân.


2. Kiến thức:


- Có được đầy đủ kiến thức sơ, cấp cứu người bị tai nạn điện giật


- Thực hiện các thao tác sơ, cấp cứu người bi tai nạn điện giật đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  - Các dụng cụ, phương tiện bảo hộ lao động: ủng, găng tay cách điện, kìm điện, sào cách điện, và một số phương tiện cách điện khác. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định nhanh và chính xác nguyên nhân bị điện giật


· Chọn nhanh và chuẩn xác các dụng cụ, phương tiện có khả năng cách điện để tách nạn nhân ra khỏi vị trí có điện.


· Thực hiện thành thạo các phương pháp hô hấp nhân tạo

		· Theo dõi và đối chiếu với quy chuẩn an toàn điện trong việc xác định nguyên nhân cũng như biện pháp tách nạn nhân ra khỏi vị trí bị điện giật.


· Chọn đúng dụng cụ, phương tiện.


· Giám sát thao tác và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định sơ cứu người bị điện giật.


· TCXD 394-2007.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đọc bản vẽ thi công


Mã số Công việc: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                   Tìm hiểu tài liệu hướng dẫn thi công và tài liệu kĩ thuật, nghiên cứu bản vẽ thiết kế, đọc hiểu nắm đựơc yêu cầu vật liệu, các chi tiết, các bước và kĩ thuật thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khả năng đọc, hiểu các bản vẽ kĩ thuật.


- Biết sử dụng máy tính và phần mềm chuyên dụng.


- Kiến thức thực tiễn về lắp đặt điện công trình.


- Kiến thức về kĩ thuật thi công.


             - Thời gian thực hiện: Tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện.


         - TCVN 185-1986


         - TCXD 25, 27-1991.


         - TCVN 2328-1978.


             - TCVN 7447-2005.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc các bản vẽ kĩ thuật.


- Sử dụng máy tính và phần mềm chuyên dụng.


2. Kiến thức:


- Tìm hiểu tài liệu hướng dẫn thi công và tài liệu kĩ thuật.


- Nghiên cứu bản vẽ thiết kế, đọc hiểu nắm đựơc yêu cầu vật liệu, các chi tiết, các bước và kĩ thuật thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản thuyết minh kĩ thuật.Các bản vẽ thiết kể kĩ thuật và bản vẽ thi công. Sổ tay, bút, bút dấu, máy tính PC.


- Các tài liệu tham khảo. 


- Mặt bằng thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc hiểu  bản vẽ thi công.


· Nắm được các bước và các kĩ thuật thi công.


· Vạch ra được qui trình thi công hợp lí phù hợp với điều kiện của công trình.




		· Theo dõi hành động đọc và chuyển đổi từ bản vẽ thi công sang mặt bằng thi công thực tế với việc vạch ra các bước thi công đảm bảo đúng tiêu chuẩn. 


· Theo dõi và đối chiếu quy trình thi công với quy chuẩn thi công thực tế.


· TCVN 185-1986


· TCXD 25, 27-1991.

· TCVN 2328-1978.

· TCVN 7447-2005.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra mặt bằng thi công


Mã số Công việc: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


           Đối chiếu mặt bằng thi công với bản vẽ thi công, tìm ra những điểm không    hợp lí. Kiểm tra an toàn và kế hoạch giải phóng mặt bằng thi công.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khả năng đọc, hiểu các bản vẽ thiết kế thi công.


- Kiểm tra xác định tính chính xác bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công.


- Khả năng phát hiện sai sót thiết kế  với thực tế của mặt bằng thi công  .


- Xác định các công trình liên quan .


- Khả năng đề suất phương án giải phóng mặt bằng.


- Các tiêu chuẩn kĩ thuật và tiêu chuẩn an toàn hiện hành.


          - Thời gian thực hiện: tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện


      - TCVN 185-1986


          - TCVN 5681-1992.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, hiểu các bản vẽ thiết kế thi công.


- Kiểm tra bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công.


- Phát hiện sai sót thiết kế  với thực tế của mặt bằng thi công  .


- Xác định các công trình liên quan .


- Đề suất các phương án giải phóng mặt bằng.


2. Kiến thức:


- Đối chiếu mặt bằng thi công với bản vẽ thi công, tìm ra những điểm không hợp lí, để có được những đề xuất thay đổi phù hợp.


- Kiểm tra an toàn và lên kế hoạch giải phóng mặt bằng thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu thiết kế kĩ thuật và bản vẽ thiết kế thi công.


- Mặt bằng thi công, 


- Thuyết minh các công trình nổi và chìm liên quan.


- Các văn bản liên quan đến cơ quan quản lí toàn bộ hay từng phần mặt bằng thi công.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc bản vẽ thi công đối chiếu với mặt bằng thi công.


· Phát hiện sai khác giữa bản vẽ thi công và mặt bằng thi công.


· Phương án thi công biết phối hợp với các công trình liên quan.

		· Theo dõi việc đọc bản vẽ thi công và phát hiện các sai khác không phù hợp với tiêu chuẩn thi công hiện tại và các đề xuất phù hợp.



· Giám sát sự phối hợp các phương án thi công theo tiêu chuẩn thực hiện.


- TCVN 185-1986


- TCVN 5681-1992.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đề xuất phương án xử lí khi mặt bằng thi công không đúng thiết kế


Mã số Công việc: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Phân biệt được các điểm không phù hợp giữa mặt bằng thi công với thiết kế và đề xuất phương án xử lí thích hợp.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Hiểu các bản vẽ thiết kế thi công.


- Kiểm tra xác định tính chính xác bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công.


- Khả năng phát hiện sai sót thiết kế  với thực tế của mặt bằng thi công.


- Xác định các công trình liên quan .


- Khả năng đề suất phương án giải phóng mặt bằng.


- Các tiêu chuẩn kĩ thuật và tiêu chuẩn an toàn hiện hành.


- Thời gian thực hiện: tuỳ theo qui mô của khu vực cần thực hiện


      - TCVN 185-1986.


          - TCVN 5897-1995.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thiết kế thi công.


- Kiểm tra bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công.


- Phát hiện sai sót thiết kế  với thực tế của mặt bằng thi công.


- Xác định các công trình liên quan .


2. Kiến thức:


           - Phân biệt và xác định những điểm bất hợp lý giữa tài liệu thi công với mặt bằng thi công.


          - Đề xuất phương án xử lý thích hợp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu thiết kế kĩ thuật và bản vẽ thiết kế thi công.


- Mặt bằng thi công, 


- Thuyết minh các công trình nổi và chìm liên quan.


- Các văn bản liên quan đến cơ quan quản lí toàn bộ hay từng phần mặt bằng thi công.


- Tiêu chuẩn xây lắp điện.


- Sổ tay và bút ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Phương án đề xuất đảm bảo tính kinh tế , kĩ thuật.


· Tránh được xáo trộn lớn không cần thiết.


· Khả năng vẽ kĩ thuật

		· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thi công và mặt bằng thi công thực tế để xác định tính xác thực của các đề xuất sửa đổi.




· Theo dõi và so sánh với các tiêu chuẩn của bản vẽ kỹ thuật thi công.


· TCVN 185-1986.


· TCVN 5897-1995.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lập phương án thi công


Mã số Công việc: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Dựa vào văn bản hợp đồng, bản vẽ thiết kế kĩ thuật và thiết kế thi công, khả năng cung ứng vật tư, mặt bằng thi công và năng lực của đơn vị để lập phương án thi công


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đảm bảo thực hiện tiến độ của hợp đồng.


- Phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công .


- Quan tâm đến tính kinh tế và kĩ thuật.


- Đảm bảo an toàn.


- Thực thi, phù hợp với khả năng về cơ sở vật chất, kĩ thuật và năng lực của đơn vị. 


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


             - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Lập tiến độ thi công theo Hợp đồng.


2. Kiến thức:


Hiểu được cách thức lên kế hoạch lập được phương án thi công


Lập được phương án thi công 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Văn bản hợp đồng.


- Tài liệu thiết kế kĩ thuật và bản vẽ thiết kế thi công.


- Mặt bằng thi công, 


- Kế hoạch của đơn vị.


- Giấy bút, các phương tiện văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Phù hợp với năng lực của đơn vị và đảm bảo tiến độ thi công.


· Hợp lí về kinh tế, kĩ thuật và phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công.


· Khả thi.


· Đảm bảo an toàn.




		· Theo dõi và so sánh tính hợp lý của phương án thi công với điều kiện hiện hành mà vẫn đảm bảo các tiêu chuẩn thi công.



· Giám sát tính khả thi cũng như tính an toàn thi công của phương án với quy trình thi công.


    - TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị dụng cụ vật tư


Mã số Công việc: B5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Chuẩn bị dụng cụ, vật tư thi công đảm bảo tiêu chuẩn kinh tế kĩ thuật theo tiến độ thi công. Chuẩn bị dụng cụ và trang bị bảo hộ lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn trang thiết bị bảo hộ lao động phù hợp.


- Hiểu biết về kĩ thuật xây lắp điện để chọn vật tư thiết bị đảm bảo đúng qui cách, phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công và  công việc.


- Xử lí các trường hợp đặc biệt.


- Đề xuất địa điểm tập kết vật tư thuận tiện và đảm bảo an toàn.


- Không ảnh hưởng xấu đến tiến độ thi công. 


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


             - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Lựa chọn vật tư, thiết bị thi công.


2. Kiến thức:


- Hiểu được cách thức thi công trên thực tế


- Lập được phiếu yêu cầu đầy đủ các phương tiện thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Văn bản hợp đồng.


- Tài liệu thiết kế kĩ thuật và bản vẽ thiết kế thi công.


- Mặt bằng thi công.


- Phương án thi công


- Kế hoạch của đơn vị.


- Giấy bút, các phương tiện văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Dụng cụ thi công có chất lượng đảm bảo và phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công .


· Vật tư kĩ thuật đảm bảo kinh tế kĩ thuật, kịp thời.


· Trang bị bảo hộ lao động phù hợp công việc, môi trường.

		· Theo dõi và đối chiếu sự hợp lý của các dụng cụ thi công với mặt bằng thi công thực tế và quy định, tiêu chuẩn thi công hiện hành.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn sử dụng các trang bị BHLĐ hiện hành.


- TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Chuẩn bị nơi ở cho công nhân


Mã số Công việc: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Tuỳ theo yêu cầu công việc và tiến độ thi công  để chuẩn bị nơi ở cho công nhân phù hợp điều kiện công trường, biết tận dụng cơ sở hiện có,  đảm bảo sức khoẻ cho người lao động
.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Biết sắp xếp, tổ chức lao động trên công trường.


- Đảm bảo quyền lợi người lao động trên công trường theo chế độ hiện hành.


- Khai thác điều kiện cơ sở vật chất hiện có quan tâm đến điều kiện sinh hoạt của người lao động, đảm bảo sức khoẻ để nâng cao năng suất lao động.


- Tính kinh tế kĩ thuật xây dựng lán trại.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


- TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Sắp xếp, tổ chức lao động trên công trường.


- Khai thác điều kiện cơ sở vật chất hiện có.


- Xây dựng lán trại.


2. Kiến thức:


- Hiểu được cách thức sinh hoạt công nhân tại nơi công trường


- Chuẩn bị nơi ăn, ở cho công nhân theo yêu cầu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản hành chính liên quan .


- Phương án thi công, nhiệm vụ và kế hoạch công tác của nhóm.


- Bản phân công trách nhiệm các tổ đội và tiến độ thi công .


- Cơ sở vật chất và môi trường nơi ở.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chọn mặt bằng xây dựng lán trại hợp lí với công việc và điều kiện hiện có


· Tính kinh tế đồng thời đảm bảo chỗ ở đủ điện nước và vệ sinh.


· Xử lí tận dụng cơ sở vật chất hiện có.

		· Giám sát và so sánh tính tiện dụng cũng như kinh tế của phương án lựa chọn với các yêu cầu sinh hoạt của công nhân.




· Theo dõi và so sánh phương án đã chọn với phương án có sự tận dụng cơ sở vật chất hiện có.


- TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thoả thuận với bên A về những điểm điều chỉnh


Mã số Công việc: B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Nghiên cứu hợp đồng, chuẩn bị các đề xuất cần điều chỉnh  nội dung của hợp đồng hai bên đã kí kết liên quan đến thiết kế, kĩ thuật, kinh tế. Sử dụng hiểu biết về luật pháp, khả năng thuyết phục để A thoả thuận theo yêu cầu của mình.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị đầy đủ nội dung, địa điểm, thời gian và môi trường thoả thuận.


- Phân biệt những điều chỉnh mang tính bắt buộc và những điều chỉnh có thể thoả thuận, những điều chỉnh cần bổ xung và những điều chỉnh không cần bổ xung kinh phí.


- Kỹ năng giao tiếp tốt, hiệu quả.


- Luật hợp đồng.


- Tính bình tĩnh và kiên trì , trong thương thuyết.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị nội dung, địa điểm, thời gian và môi trường thoả thuận.


- Giao tiếp.


2. Kiến thức:


- Xác định đúng những điểm cần điều chỉnh trong hợp đồng


- Thoả thuận thành công với bên A những điểm điều chỉnh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Văn bản hợp đồng và các văn bản khác liên quan.


- Tài liệu thiết kế kĩ thuật và bản vẽ thiết kế thi công.


- Mặt bằng thi công.


- Phương án thi công.


- Một số nội dung cần thương thuyết điều chỉnh.


- Giấy bút, các phương tiện văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chuẩn bị nội dung.


· Kỹ năng giao tiếp.


· Hiệu quả đạt được sau thoả thuận.


· Tạo niềm tin cho khách hàng.

		· Theo dõi và xem xét cách thức cũng như nội dung giao tiếp với khách hàng để đạt được các thoả thuận mong muốn.


· Theo dõi và so sánh cách thức giao tiếp với khách hàng với các chuẩn mực trong giao tiếp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lấy dấu vị trí dựng cột, đi dây


Mã số Công việc: C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                   Xác định tuyến đi dây đã phù hợp với mặt bằng thi công, lấy dấu vị trí dựng cột theo đúng kích thước khoảng cách; đánh dấu cột đầu, cột cuối, cột góc, cột vượt và cột có đường dây rẽ nhánh.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định vị trí dựng cột trên mặt bằng thi công.


- Đánh dấu kí hiệu tuyến dây, đánh dáu kí hiệu cột theo tiêu chuẩn kĩ thuật hiện hành.


- Ghi chú thích.


- Tiêu chuẩn kĩ thuật xây lắp điện và tiêu chuẩn an toàn


             - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


         - TCVN 185-1986.


             - TCXD 25, 27-1991.


             - TCVN 2528-1978.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí dựng cột phù hợp mặt bằng thi công.


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


             - Sử dụng máy đo, máy trắc địa...


2. Kiến thức:


             - Xác định chính xác các vị trí thực tế trên mặt bằng thi công để lấy dấu


             - Thực hiện lấy dấu chính xác tại các vị trí đã xác định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu thiết kế kĩ thuật và bản vẽ thiết kế thi công đã chỉnh sửa phê duyệt phù hợp với mặt bằng thi công.


- Mặt bằng thi công.


- Sổ tay, thước đo, bút ghi chép, các phương tiện văn phòng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự thành thạo trong quá trình xác định địa điểm chôn cột.


· Tính chuẩn xác khi phân biệt các vị trí đặc biệt của cột trên tuyến dây.


· Kiểm tra bản vẽ.




		· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn thi công trong việc xác định và đánh dấu tất cả các vị trí chôn cột trên toàn tuyến.


· Kiểm tra các vị trí đánh dấu thực tế với bản vẽ để xác định tính chính xác của phương án đã chọn


- TCVN 185-1986.


    - TCXD 25, 27-1991.


- TCVN 2528-1978.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đào rãnh

Mã số Công việc: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Đọc bản vẽ kĩ thuật, chuẩn bị dụng cụ thủ công, thiết bị cơ giới đào rãnh đúng yêu cầu kĩ thuật.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ kĩ thuật, sử dụng tài liệu xác định các công trình ngầm.


- Phương án kĩ thuật phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công và phương tiện hiện có.


- Đào rãnh đúng tiêu chuẩn kĩ thuật.


- Sử lí các tình huống đặc biệt: Liên quan đến các công trình ngầm, công trình xây dựng hoặc giao thông.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


         - TCVN 185-1986.


             - TCVN 5747-1993.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ kĩ thuật thi công, sử dụng tài liệu xác định các công trình ngầm.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Lập phương án thi công phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công và phương tiện hiện có.


- Sử lý các tình huống đặc biệt.


2. Kiến thức:


             - Xác định chính xác vị trí thực hiện đào rãnh  


             - Thực hiện thi công đào rãnh theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng thi công rãnh. 


- Bản vẽ kĩ thuật, kích thước rãnh.


- Sơ đồ công trình ngầm, công trình xây dựng, giao thông liên quan đến mặt bằng thi công.


- Mặt bằng thi công. 


- Dụng cụ thủ công và thiết bị cơ giới đào rãnh phù hợp với phương án kĩ thuật đào rãnh


- Sổ tay, bút ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định chính xác dụng cụ, phương tiện thi công .


· Sự chuẩn xác khi đọc bản vẽ kĩ thuật.


· Rãnh đào đúng kĩ thuật

		· Theo dõi và so sánh với yêu cầu thi công trên bản vẽ thi công với việc lựa chọn các dụng cụ, phương tiện thi công.


· Giám sát và đối chiếu theo quy chuẩn thi công khi đào rãnh.


· TCVN 185-1986.


· TCVN 5747-1993.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Dựng cột


Mã số Công việc: C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Chuẩn bị móng cột, dựng cột bằng phương pháp thủ công hoặc cơ giới. Chèn cột, căn chỉnh và đổ móng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị móng, đặt khuôn, đổ móng dựng cột.


- Hiểu biết về quy trình dựng cột thủ công và cơ giới. Dựng cột đảm bảo yêu cầu kĩ thuật, an  toàn cho người và thiết bị.


- Biết cách sử dụng máy ngắm, quả dọi hoặc thước ngắm căn chỉnh cột thẳng đứng.


- Chêm cột và đổ móng cột đúng kĩ thuật.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


      - TCVN 185-1986.


          - 11 TCN 19 – 2006.


- TCVN 5863, 5864-1995.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Sử dụng máy ngắm, quả dọi hoặc thước ngắm căn chỉnh cột.


- Sử dụng Tời, Tó Palăng, thiết bị nâng chuyển.


- Làm việc theo nhóm.


- Chêm cột, chèn khe hở và đổ móng, dựng cột....


2. Kiến thức:


           - Xác định chính xác vị trí thực hiện dựng cột


           - Thực hiện thi công dựng cột theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mặt bằng đã lấy dấu vị trí dựng cột.


- Tài liệu hướng dẫn dựng cột. 


- Xi măng Pc 40, cát vàng, đá dăm 1x2.


- Palăng, dây cáp, dây thừng (dựng thủ công), công nhân.


- Cần cẩu, dây cáp (dựng cơ giới).


- Cột điện, gỗ chêm.


- Máy ngắm hoặc thước ngắm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Qui trình dựng cột thủ công và dựng cột cơ giới.


· Kĩ thuật chêm cột.


· Căn chỉnh cột thẳng đứng.


· An toàn cho người và thiết bị




		· Giám sát và so sánh với các yêu cầu kỹ thuật khi thi công dựng cột với các quy trình công nghệ hiện có.


· Theo dõi việc sử dụng thiết bị và thao tác thi công đảm bảo quy định an toàn thi công.


- TCVN 185-1986.


    - 11 TCN 19 – 2006.


    - TCVN 5863, 5864-1995.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đục tường, đặt ống bảo vệ


Mã số Công việc: C4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Lấy dấu vị trí đục tường; khoan, đục tường; đặt ống luồn bảo vệ; xây trát hoàn thiện theo bản vẽ vị trí đục tường và yêu cầu kĩ thuật cho trước


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sơ đồ mặt bằng lắp đặt đường  dây điện


- Bản vẽ vị trí đục tường, yêu cầu kĩ thuật lỗ đục tường.


- Dụng cụ lấy dấu: thước, bút, êke.


- Dụng cụ đục tường: khoan bê tông, búa, đục...


- Ống luồn bảo vệ đúng qui cách.


- Xi măng, cát, dụng cụ dùng để xây trát.


- TCVN 4056-1986.


          - TCVN 5308-1991.


          - TCVN 3256-1979.


     - TCVN 4086-1985.


         - TCVN 185-1986.


         - TCVN 25-1991.


         - TCVN 2328, 2546-1978.


     - TCVN 7447-5-53, 54, 55-2005


         - TCVN 6250-1997


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Sử dụng bản vẽ kỹ thuật thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ: Thước, bút, êke, khoan bê tông, búa, đục...


- Sử dụng dụng cụ: Thước, bút, êke, khoan bê tông, búa, đục...


- Khoan, đục tường, đặt ống bảo vệ dây dẫn.


- Xây trát.


2. Kiến thức:


           - Xác định chính xác vị trí thực hiện đục tường


           - Thực hiện thi công đục tường theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Lấy dấu chính xác.


- Sử dụng khoan bê tông, đục, búa để đục tường đúng qui cách, đúng kĩ thuật.


- Đặt ống luồn bảo vệ và xây trát.


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lấy dấu vị trí đục tường theo bản vẽ hợp lí. 


· Sử dụng khoan bê tông, búa, đục thành thạo.


· Đặt ống luồn dây đúng qui cách.


· An toàn cho người và thiết bị

		· Giám sát và đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật thi công đối với tất cả phương tiện sử dụng cụng như cách thức thực hiện khi thi công.  


· Theo dõi việc sử dụng thiết bị và thao tác thi công đảm bảo quy định an toàn thi công.


- TCVN 4056-1986.


    - TCVN 5308-1991.


    - TCVN 3256-1979.


- TCVN 4086-1985.


    - TCVN 185-1986.


    - TCVN 25-1991.


    - TCVN 2328, 2546-1978.


- TCVN 7447-5-53, 54, 55-2005


    - TCVN 6250-1997





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp máng dẫn


Mã số Công việc: C5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


            Lắp máng cáp cố định bằng  quang treo hoặc cố định nhờ giá đỡ theo bản vẽ có sẵn, kể cả công việc ghép nối phân đoạn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuyển hoá được các ký hiệu trên sơ đồ mặt bằng (bản vẽ xây dựng)


- Nhận biết các loại máng đựng cáp điện và các phụ kiện của máng đựng cáp điện.


- Ghép nối đúng kĩ thuật, đảm bảo mỹ thuật.


- Lắp đặt hộp nối đúng qui phạm


- Lắp đặt hệ thống máng đúng sơ đồ, đúng qui trình, qui phạm và yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


- TCVN 185-1986.


          - TCXD 25, 27-1991.


          - TCVN 2328, 2546-1978.


          - TCVN 4747-2004


- 11 TCN 19-2006.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Chuyển hoá các ký hiệu trên sơ đồ mặt bằng.


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


- Lắp đặt hộp nối.


- Ghép nối hệ thống máng cáp.


2. Kiến thức:


Xác định chính xác vị trí thực hiện lắp máng dẫn


Thực hiện thi công lắp máng dẫn theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ mặt bằng lắp đặt đường dây điện.


- Bản vẽ kĩ thuật, bản vẽ thi công tuyến máng cáp.


- Máng cáp, dây treo (hoặc giá đỡ) cút uấn, tê, khâu chữ thập, khâu thu hẹp nắp đậy khay và các phụ kiện .


- Các dụng cụ  chuyên dụng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc đúng sơ đồ lắp đặt


· Thực hiện các mối nối máng đúng yêu cầu kỹ thuật 


· Lắp đặt ống theo qui trình, qui phạm.


· Biện pháp an toàn điện, an toàn lao động.

		· Theo dõi và so sánh cách thức thi công với các tiêu chuẩn dược quy định trong quy trình công nghệ đặt ra.


· Theo dõi việc sử dụng thiết bị và thao tác thi công đảm bảo quy định an toàn khi thi công.


- TCVN 185-1986.


    - TCXD 25, 27-1991.


    - TCVN 2328, 2546-1978.


    - TCVN 4747-2004


    - 11 TCN 19-2006.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Lắp đặt ống dẫn


Mã số Công việc: C6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Lắp đặt ống luồn dây và hộp nối cho mạng điện  kiểu đặt ngầm theo bản vẽ thiết kế có sẵn kể cả công việc cắt phân đoạn, uốn, cắt ren ngoài, doa miệng và đấu nối ống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuyển hoá được các ký hiệu trên sơ đồ mặt bằng (bản vẽ xây dựng).


- Phân biệt được các loại ống, hộp nối, khớp nối và các phụ kiện khác của đường ống luồn dây hệ thống điện.


- Uốn ống phải đúng qui trình và yêu cầu kỹ thuật cụ thể cho từng góc uốn.


- Tiết diện mặt cắt của ống tại các điểm uốn tương đương tiết diện mặt cắt của đoạn ống thẳng.


- Lắp đặt hộp nối đúng qui phạm.


- Lắp đặt hệ thống đường ống đúng sơ đồ, đúng qui trình, qui phạm và yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật.


- Thời gian thực hiện: tuỳ theo chiều dài lắp đặt.


         - TCVN 185-1986.


             - TCXD 25-1991.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuyển hoá các ký hiệu trên sơ đồ vào mặt bằng thi công.


- Phân biệt các loại ống, hộp nối, khớp nối và các phụ kiện khác của đường ống luồn dây hệ thống điện.


- Uốn ống, cắt ống, nối ống, doa miệng ống....


- Lắp đặt hộp nối.


- Lắp đặt hệ thống đường ống.


2. Kiến thức:


             - Xác định chính xác vị trí thực hiện lắp đặt ống dẫn


             - Thực hiện thi công lắp đặt ống dẫn theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ mặt bằng lắp đặt đường ống luồn dây điện.


  - Bộ dụng cụ cắt ren chuyên dùng.


  - Bộ uốn ống chuyên dùng.


  - Vịt dầu nhờn.


  - Thước dây, phấn vạch dấu, thang 4 chân, búa, đục tường, bay trát hồ


  ống luồn dây (ống thép mạ kẽm nóng hoặc bằng chát dẻo tổng hợp). 


  - Các loại hộp nối, vữa xi măng.


  - Sổ tay, bút ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc đúng sơ đồ lắp đặt


· Cắt ren, uốn ống đúng yêu cầu kỹ thuật 


· Lắp đặt ống theo qui trình, qui phạm

		· Theo dõi và so sánh với các tiêu chuẩn thi công lắp đặt ống dẫn phù hợp với các biện pháp công nghệ hiện có.


- TCVN 185-1986.


    - TCXD 25-1991.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Kéo cáp điện


Mã số Công việc: C7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 
       Kéo cáp điện đặt trong các phương tiện bảo vệ như khay cáp,  ống luồn    dây hầm cáp và kéo cáp đường dây trên không... đúng yêu cầu kĩ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quy chuẩn sắp đặt dây và cáp điện trong khay theo thứ tự, theo nhóm và cố định chúng trong khay. Bảo vệ đầu dây cáp.


- Kĩ thuật kéo dây và cáp qua ống luồn dây. Kĩ thuật nối đất khay và ống luồn dây.


- Tiêu chuẩn an toàn đường dây trên không.


- Duy trì một kiểu đặt cáp thống nhất.


- Tiêu chuẩn kĩ thuật đi cáp chuyển tiếp: Cáp từ dưới đất chui lên hoặc qua tường, từ dưới sàn chui lên đáy tủ, cáp hạ áp nối với tủ điện...


- Thời gian thực hiện: tuỳ theo chiều dài lắp đặt


          - TCVN 185-1986.


          - TCXD 25-1991


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Chuyển hoá các ký hiệu trên sơ đồ vào mặt bằng thi công.


- Sử dụng khay cáp,  ống luồn dây, Puli treo cáp....


- Kéo rải cáp trên không....


2. Kiến thức:


- Hiểu được cách thức thi công kéo cáp điện trong máng, theo các ống dẫn


- Thực hiện thi công kéo cáp điện theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Bản vẽ sơ đồ nối điện (cáp điện).


Tiêu chuẩn lắp đặt dây, cáp điện cho các công trình công nghiệp và đường dây trên không.


Giàn dáo để lắp đặt, phương tiện vận tải và kéo cáp. Nhân công kéo cáp.


Máy uốn ống, kím tuốt lõi dây, kìm hoặc máy ép đầu cốt, con lăn, giá đỡ, tăng cáp.


Dụng cụ chuyên dùng cắt cáp.


Vật tư thiết bị bảo vệ đầu cáp: băng quấn, bê tum, băng vy- nyl...


Cáp điện, các thiết bị phụ trợ: Côliê, ống bảo vệ...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kéo cáp đảm bảo tính  kĩ thuật, mĩ thuật và an toàn.


· Tay nghề kéo cáp qua ống luồn dây, đặt cáp trong máng cáp và kéo cáp trên không.


· Cưa và bảo vệ đầu cáp đúng quy trình kĩ thuật.


· Xử lí cổ cáp dưới sàn chui lên đáy tủ.

		· Theo dõi và so sánh với các tiêu chuẩn thi công kéo cáp điện phù hợp với các biện pháp công nghệ hiện có.


· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật về việc xử lý kỹ thuật khi thao tác với cáp điện đường dây không.


- TCVN 185-1986.


- TCXD 25-1991





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Rải cáp điện ngầm


Mã số Công việc: C8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                    Kiểm tra rãnh cáp và mương cáp theo thiết kế kĩ thuật, tiến hành rải cáp ngầm theo đúng yêu cầu kĩ thuật


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quy trình quy phạm rải cáp ngầm.


- Tiến hành rải cáp ngầm, chú ý: khoảng cách hai cáp cạnh nhau, khoảng cách giữa hai tuyến cáp và hai tuyến cáp giao nhau, khi tuyến cáp qua đường giao thông hoặc giao chéo đường ống công nghệ.


- Quy trình quy phạm đặt cáp trong mương cáp.


- Bọc bảo vệ đầu cáp.


- Thời gian thực hiện: tuỳ theo chiều dài lắp đặt.


         - 11 TCN 19-2006.


         - TCVN 185-1986.


- TCXD 25-1991


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


  - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


  - Chuyển hoá các ký hiệu trên sơ đồ vào mặt bằng thi công.


- Đặt cáp trong mương cáp, chôn trực tiếp xuống đất.


- Bọc bảo vệ đầu cáp.


2. Kiến thức:


- Hiểu được cách thức thi công rải cáp điện ngầm


- Thực hiện thi công rải cáp điện ngầm theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ sơ đồ nối điện (cáp điện).


- Tiêu chuẩn đặt cáp điện trong mương cáp và đặt cáp điện trực tiếp trong đất.


- Rãnh cáp và mương cáp đã chuẩn bị sẵn.


- Cáp điện, các phương tiện kéo cáp rải cáp và nhân công.


- Cát mịn, băng thép (hoặc tấm PVC hoặc gạch chỉ), Cọc đánh dấu tuyến cáp.


- Dụng cụ chuyên dùng cắt cáp.


- Vật tư thiết bị bảo vệ đầu cáp: băng quấn, bê tum, băng vy- nyl...


- Sổ tay, bút ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lắp đặt cáp ngầm đúng qui trình, qui phạm.


· Sự thành thạo trong quá trình rải cáp, đặt lớp bảo vệ.


· Mức độ đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp.

		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật cũng như tieu chuẩn an toàn trong việc xử lý kỹ thuật với cáp điện ngầm.


· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn thi công đánh giá mức độ thành thạo khi thi công.


- 11 TCN 19-2006.


- TCVN 185-1986.


- TCXD 25-1991





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:     Đánh dấu đầu dây, đầu cáp


Mã số Công việc: C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                   Đánh dấu đầu dây, đầu cáp, nhằm hai mục đích: tránh nối nhầm và  phục vụ kiẻm tra sửa chữa mạng điện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phương pháp sử dụng để xác định hai đầu của từng sợi dây trường hợp dây hoặc cáp đã đâ lắp  đặt.


- Phương pháp dùng gen kĩ thuật  đánh dấu (đánh số thứ tự) theo từng cặp đầu dây.


- Kiểm tra.


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Xác định hai đầu của từng sợi dây trường hợp dây hoặc cáp đã lắp đặt.


- Sử dụng gen kĩ thuật  đánh dấu (đánh số thứ tự) theo từng cặp đầu dây.


2. Kiến thức:


- Biết cách xác định chính xác vị trí và cách thức dấnh dấu đầu cáp


- Thực hiện thi công đánh dấu đầu cáp theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Dây điện đã cắt theo chiều dài cần thiết lắp đặt (hoặc bảng điện đã đi dây nhưng chưa nối dây).


- Gen kĩ thuật đã được đánh dấu (đánh số thứ tự) theo từng cặp, vừa với kích thước đầu cáp cần đánh dấu.


- Kìm cắt dây, kìm nhọn, dao, giấy ráp số 0.


- Đồng hồ đo điện vạn năng (VOM) 


- Sổ tay, bút ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đánh đấu đầu dây đúng vị trí, hợp lí.


· Kiểm tra đầu dây sau khi đánh dấu

		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn và quy trình công nghệ thi công cũng như kiểm tra việc đánh dấu đầu cáp sau khi đã đánh dấu.


- 11 TCN 19-2006.


- TCVN 185-1986.


- TCXD 25-1991.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nối cáp điện

Mã số Công việc: C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                   Nối dây cáp điện kiểu nối  tiếp, kiểu phân nhánh và làm khuyên đầu dây/ bấm đầu cốt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quy định kĩ thuật bóc vỏ cách điện (có độ dài thích hợp với cách đấu nối và không bị phạm lõi dây).


- Quy định kĩ thuật bóc phân đoạn từng lớp cách điện đối với loại dây có nhiều lớp cách điện. 


- Trình tự nối nối tiếp, nối phân nhánh đúng yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật.


- Mối nối chịu được độ bền cơ học > độ bền cơ học của đoạn dây không có mối nối.


- Tiêu chuẩn quy định nối cáp khô trung áp.


- Tiêu chuẩn quy định chọn đầu cốt bấm đầu cốt đầu dây.


          - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Cắt, tuốt, bóc vỏ cách điện.


- Nối, hàn nối tiếp, nối phân nhánh cáp điện.


- Chọn, bấm đầu cốt đầu cáp.


2. Kiến thức:


           - Hiểu được cách thức và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư đấu nối cáp điện.


           - Thực hiện thi công đấu nối cáp điện theo đúng yêu cầu kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Dây cáp và các phụ kiện nối cáp kèm theo, cốt đầu dây, giấy ráp số.


- Bọc bảo vệ đầu cáp.


- Bút vạch dấu, thước dẹt, dao, kéo.


- Kìm cắt dây, kìm mỏ nhọn, kìm tuốt dây, kìm vạn năng, kìm bấm đầu cốt.


- Thiết bị hàn đồng, hàn thiếc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tính độ dài dây dẫn cần bóc vỏ cách điện để nối dây hợp lý.


· Bóc vỏ cách điện đúng yêu cầu kỹ thuật .


· Độ bền cơ học và tiếp xúc điện của mối nối

		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật của việc bóc cáp, nối cáp.



· Giám sát và so sánh độ bền và độ tiếp xúc của mối nối cáp theo tiêu chuẩn kỹ thuật điện.


- 11 TCN 19-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nối dây điện

Mã số Công việc: C11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Nối dây đơn kiểu nối  tiếp, kiểu phân nhánh và làm khuyên đầu dây.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bóc vỏ cách điện có độ dài thích hợp với cách đấu nối và không bị phạm lỏi dây


- Bóc phân đoạn từng lớp cách điện đối với loại dây có nhiều lớp cách điện, đoạn so lệch  giữa 2 lớp từ 8(10mm 


- Nối nối tiếp, nối phân nhánh đúng trình tự, yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật


- Nếu tạo khuyên đầu dây, phải tạo đúng chiều 


               - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Cắt, tuốt, bóc vỏ cách điện.


- Nối, hàn nối tiếp, nối phân nhánh dây điện.


- Chọn, bấm đầu cốt đầu dây.


- Băng, quấn bọc cách điện 


2. Kiến thức:


- Hiểu được cách thức và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư đấu nối dây điện


- Thực hiện thi công đấu nối dây điện theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Dây bọc cách điện lõi 1 sợi đường kính phù hợp, cốt đầu dây, giấy ráp.


- Bút vạch dấu, thước dẹt, dao, kéo.


- Kìm cắt dây, kìm mỏ nhọn, kìm tuốt dây, kìm vạn năng, kìm bấm đầu cốt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tính độ dài dây dẫn cần bóc vỏ cách điện để nối dây hợp lý


· Bóc vỏ cách điện đúng yêu cầu kỹ thuật 


· Độ bền cơ học và tiếp xúc điện của mối nối




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật của việc bóc dây điện, nối dây điện.




· Giám sát và so sánh độ bền và độ tiếp xúc của mối nối điện theo tiêu chuẩn kỹ thuật điện.


· 11 TCN 19-2006


· 11 TCN 18-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:     Đi dây


Mã số Công việc: C12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Nghiên cứu hồ sơ thiết kế kĩ thuật hệ thống điện của mạng điện cần đi dây, chuẩn bị vật tư. cung cấp nguồn, kiểm tra có điện và thực hiện các thủ tục nghiệm thu bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị dây dẫn theo đúng yêu cầu thiết kế kĩ thuật.


- Lắp mạch điện đúng trình tự, đúng yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật.


- Kiểm tra nguội mạch điện đúng phương pháp.


- Thực hiện các biện pháp an toàn cần thiết trước khi đóng điện thử.


- Mạch điện hoạt động bình thường.


            - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


        - TCVN 185-1986.


        - 11 TCN 19-2006


            - 11 TCN 18-2006


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dây dẫn, dụng cụ, vật tư.


- Lắp đặt mạch điện.


- Kiểm tra nguội mạch điện.


- Thực hiện các biện pháp an toàn trước khi đóng điện chạy thử.


2. Kiến thức:


            - Hiểu được cách thức và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư đi dây


            - Thực hiện thi công đi dây điện theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hồ sơ thiết kế kĩ thuật hệ thống điện của mạng điện .


- Dây dẫn đã  đánh dấu đầu dây, làm đầu cốt.


- Kìm cắt dây, kìm nhọn, tuốt nơ vít, thước dẹt.


- Đồng hồ đo điện vạn năng (VOM), Ampe kìm 


- Sổ tay, bút ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lắp mạch điện theo đúng qui trình.


· Việc kiểm tra nguội mạch điện theo đúng phương pháp.


· Mạch điện làm việc ổn định an toàn.

		· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn lắp mạch và kiểm tra nguội mạch điện sau lắp ráp.




· Giám sát sự làm việc của mạch điện theo quy trình vận hành thử nghiệm không tải và có tải.


· TCVN 185-1986.


· 11 TCN 19-2006


· 11 TCN 18-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:     Lấy dấu vị trí lắp đặt tủ, bảng điện

Mã số Công việc: D1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Dựa vào sơ đồ thiết kế lắp đặt tủ, bảng điện; thực hiện đánh dấu, lấy dấu vị trí chính xác phù hợp với phương pháp gá lắp, để có thể lắp đặt đúng, chính xác


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ, triển khai bản vẽ đúng và chính xác.


- Xác định đúng các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu chính xác.


- Có đề xuất những hiệu chỉnh cần thiết khi thiết kế không phù hợp với mặt bằng.


          - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


      -  TCVN 185-1986.


          - TCVN 2546-1978.


          - 11 TCN 20-2006.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


2. Kiến thức:


           - Biết cách xác định chính xác vị trí thực hiện lắp đặt tủ, bảng điện


           - Thực hiện thi công lắp đặt tủ, bảng điện theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng lắp đặt tủ bảng điện.


- Sơ đồ thiết kế lắp đặt tủ, bảng điện, bút vạch dấu, thước dẹt, thước dây, êke, compa.


- Tủ, bảng điện, hoặc bản vẽ chi tiết kết cấu và kích thước gá lắp.


- Giấy bút mực bút chì.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc bản vẽ, hiểu đúng các kí hiệu, kích thước.


· Phát hiện được các điểm không phù hợp của mặt bằng với thiết kế.


· Tác phong nhanh nhẹn cẩn thận và chính xác.


· Lấy dấu đúng chính xác, rõ ràng, dễ đọc hiểu

		· Theo dõi việc đọc bản vẽ và đối chiếu việc chuyển đổi
thành bản vẽ triển khai thi công theo đúng tiêu chuẩn và công nghệ hiện hành.


· Giám sát và so sánh tác phong làm việc và thao tác lấy dấu theo đúng quy trình, công nghệ hiện hành.


- TCVN 185-1986.


    - TCVN 2546-1978.

- 11 TCN 20-2006.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:     Cố định tủ bảng điện vào vị trí


Mã số Công việc: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                    Đưa tủ (bảng) điện vào đúng vị trí đã được vạch dấu; cố định tủ bảng) điện trên mặt bằng trạm điện; cố định tủ, bảng điện trên tường hoặc trạm treo đúng yêu cầu kĩ thuật và mĩ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định chính xác vị trí lắp đặt tủ và bảng điện.


- Phương pháp đưa tủ (bảng) điện vào vị trí lắp đặt.


- Lắp đặt tủ bảng điện đúng trình tự, đúng yêu cầu kỹ thuật và thẩm mĩ.


- Đảm bảo an toàn.


- Căn chỉnh và sử lí chính xác phù hợp với vị trí lắp đặt.


          - Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt tủ và bảng điện.


- Đưa tủ (bảng) điện vào vị trí lắp đặt.


- Lắp đặt tủ bảng điện theo trình tự.


- Đảm bảo an toàn.


- Căn chỉnh và sử lí vị trí lắp đặt sai khác thiết kế.


2. Kiến thức:


           - Xác định chính xác vị trí thực hiện cố định tủ, bảng điện.


           - Thực hiện thi công cố định tủ, bảng điện theo đúng yêu cầu kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng lắp đặt tủ bảng điện, sơ đồ thiết kế lắp đặt tủ bảng điện.


- Bảng điện (hoặc tủ điện) và các phụ kiện kèm theo.


- Kìm, búa, khoan bê tông, tua-vít, bộ cờ-lê, mỏ-lết, thước dẹt.


- Đòn bẩy và dụng cụ căn chỉnh.


 - Sổ tay, bút ghi chép.Thang và dây an toàn .


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thực hiện lắp đặt tủ (bảng) điện theo qui trình và yêu cầu kỹ thuật.


· Tính hợp lý và thẩm mỹ về việc bố trí sắp xếp.


· An toàn và ổn định làm việc của tủ (bảng) điện.




		· Giám sát và so sánh với các tiêu chuẩn kỹ thuật và mỹ thuật của việc lắp đặt tủ (bảng) điện.



· Theo dõi và đối chiếu các tiêu chuẩn an toàn cho người và thiết bị trong và sau khi thi công.


- 11 TCN 20-2006.


    - TCVN 2546-1978





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:     Kiểm tra tủ bảng điện


Mã số Công việc: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Kiểm tra phần lắp đặt thiết bị, nối dây theo đúng qui trình kĩ thuật. Đóng điện kiểm tra sự làm việc của thiết bị đo lường, thiết bị đóng cắt và thiết bị bảo vệ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dựa vào sơ đồ nguyên lý, sơ đồ lắp đặt biết sử dụng dụng cụ thích hợp để kiểm tra đấu nối trong tủ, bảng điện.


- Khả năng phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai, chưa đúng kĩ thuật và thực hiện đấu nối lại cho đúng.


- Chọn điện áp nguồn phù hợp điện áp tủ điện.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng đúng phương pháp và an toàn


- Thời gian thực hiện hợp lý tuỳ thuộc mức độ công việc


             - TCVN 7447-5-53-2005


             - TCVN 7447-5-54-2005


             - TCVN 7447-5-55-2005


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra điện áp nguồn với điện áp phù hợp điện áp tủ điện.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


              - Xác định đầy đủ các bước thực hiện kiểm tra tủ bảng điện


              - Thực hiện kiểm tra tủ bảng điện theo đúng các yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tủ (bảng) điện đã đấu nối các thiết bị và lắp đặt vào vị trí.


- Đèn pin. 


- Nguồn điện có điện áp bằng điện áp định mức củ tủ điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng (VOM), Mêgaômmet .


- Sổ tay, bút ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kiểm tra đấu nối đúng phương pháp, tác phong nhanh nhẹn, chính xác. 


· Phát hiện được sai sót đấu nối.


· Sau khi kiểm tra và xử lí tủ bảng điện  hoạt động bình thường


· An toàn và ổn định làm việc của tủ, bảng điện.

		· Theo dõi và đối chiếu theo quy trình kiểm tra, phát hiện và xử lý các sai sót của tủ (bảng) điện sau lắp đặt. 



· Theo dõi và đối chiếu các tiêu chuẩn an toàn cho người và thiết bị trong và sau khi thi công.


    - TCVN 7447-5-53-2005


    - TCVN 7447-5-54-2005


    - TCVN 7447-5-55-2005








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đọc bản vẽ thiết kế


Mã số Công việc: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Đọc hiểu bản vẽ thiết kế, thuộc tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện. Nắm vững các tính năng và điều kiện vận hành của các chi tiết, linh kiện trong hệ thống. Tìm tài liệu còn thiếu. Xây dựng được phác thảo quy trình lắp đặt hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


        - 11 TCN 20-2006.

        - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thiết kế.


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ theo Quy định hiện hành


2. Kiến thức:


- Thực hiện đọc và hiểu bản vẽ thiết kế lắp đặt trạm MBA


- Chuyển hoá từ sơ đồ nguyên lý sang sơ đồ lắp đặt thực tế


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Catalog và hướng dẫn sử dụng, lắp đặt các chi tiết, linh kiện trong hệ thống


- Máy tính, máy in


- Các phần mềm chuyên dụng hỗ trợ


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu


- Mạng máy tính


- Chỗ làm việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Nắm được nguyên lý làm việc của trạm biến áp.


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Nắm được các bước cơ bản lắp đặt, xây dựng trạm biến áp.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


· Xây dựng được phác thảo quy trình lắp ráp hệ thống.

		· Theo dõi việc đọc và hiểu được bản vẽ thiết kế theo đúng tiêu chuẩn thi công và điều kiện công nghệ hiện có.


· Theo dõi và so sánh việc tổng hợp hóa sơ đồ lắp đặt theo đúng công nghệ thi công yêu cầu.


· Giám sát việc lập quy trình lắp ráp thiết bị đơn lẻ cũng như toàn hệ thống theo tiêu chuẩn kỹ thuật lắp đặt hệ thống trạm MBA.


- 11 TCN 20-2006.

    - TCVN 185-1986





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lấy dấu vị trí lắp đặt trạm biến áp


Mã số Công việc: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


          Xem xét hiện trường, xác định tọa độ trạm và xuất tuyến cao thế. Đánh dấu các vị rí lắp đặt trạm trên bản vẽ thiết kế và trên mặt bằng thực tế thi công. Đề xuất việc sửa đổi cho phù hợp giữa những sai lệch hoặc sự thiếu phù hợp giữa bản vẽ thiết kế và mặt bằng thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của địa hình.


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành.


             - Quy trình đề xuất hợp lý (nếu có).


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt trên mặt bằng thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư....


- Sử dụng máy đo, máy trắc đạc...         


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí lấy dấu các thiết bị lắp đặt.


- Thực hiện lấy dấu vị trí các thiết bị lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng thi công.


- Thước, thước ngắm.


- Máy tính, máy in .


- Các phần mèm chuyên dụng hỗ trợ.


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lấy dấu đúng vị trí, tọa độ, đánh dấu chỉ dẫn rõ ràng.


· Hiểu biết về công việc được giao.


· Đề xuất những sửa đổi hợp lý (nếu có).


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.

		· Giám sát và so sánh theo tiêu chuẩn kỹ thuật việc lấy dấu vị trí.


· Theo dõi và so sánh các đề xuất sửa đổi theo các tiêu chuẩn lắp đặt thiết bị trạm MBA.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


· 11 TCN 20-2006.


· TCVN 185-1986





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Dựng cột, chôn tiếp địa


Mã số Công việc: E3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Chuẩn bị thiêt bị , dụng cụ phù hợp. Sử dụng thiết bị dụng cụ, đào hố móng cột và hố chôn tiếp địa. Dựng cột, đổ bê tông móng trực tiếp hoặc đổ betông móng trước, dựng cột sau. Kiểm tra độ thẳng đứng của cột. Chôn tấm tiếp địa hoặc đóng cọc tiếp địa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình và điều kiện địa hình, thổ nhưỡng.


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế.


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị.


- TCXD 319-1004


             - QCVN 01 -2008


             - 11 TCN 19-2006.


             - TCVN 185-1986.


             - 11 TCN 19-2006.



             - TCXDVN 302-2004.


             - TCXDVN 337-2005.


             - TCXDVN 394-2007.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Sử dụng máy ngắm, quả dọi hoặc thước ngắm căn chỉnh cột.


          - Chêm cột, chèn khe hở và đổ móng, dựng cột, chôn tiếp địa....


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện đào hố chôn cọc tiếp địa đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Vật tư, vật liệu đầy đủ theo dự toán phê duyệt.


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thực hiện đúng các bước và đạt các yêu cầu kỹ thuật đã đề ra.


· Sử dụng tốt các trang thiết bị phục vụ sản xuất mang lại hiệu quả.


· Hiểu biết về công việc được giao.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị BHLĐ


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.




		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật trong việc dựng cột và chôn cọc tiếp địa.




· Theo dõi và so sánh việc sử dụng các thiết bị hỗ trợ thi công và các biện pháp an toàn lao động trong thi công với tiêu chuẩn thực hiện.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCXD 319-1004


    - QCVN 01 -2008


    - 11 TCN 19-2006.


    - TCVN 185-1986.


    - 11 TCN 19-2006.



    - TCXDVN 302-2004.


    - TCXDVN 337-2005.


    - TCXDVN 394-2007.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Lắp đặt thiết bị trạm biến áp


Mã số công việc: E4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Chuẩn bị thiêt bị , dụng cụ phù hợp. Tập hợp đủ nguyên nhiên vật liệu. Sử dụng thiết bị dụng cụ lắp đặt các thiết bị của trạm lên hệ thống cột và nối các thiết bị với nhau thành hệ thống theo đúng yêu cầu của bản vẽ thi công


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình. 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế.


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị.


         - QCVN 01-2008


         - TCVN 185-1986.


         - 11 TCN 20-2006.


         - TCXDVN 46-2007.



         - 11 TCN 19-2006.



             - TCVN 2295-1978.


         - TCVN 3623-1981.


             - TCVN 319-2004.


             - 11 TCN 18-2006.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


- Lắp dặt các xà đỡ chống sét, sứ đỡ trung gian, cầu chì tự rơi ….


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện lắp đặt các thiết bị trạm MBA theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công (Đã chôn cột và chuẩn bị đầy đủ các điều kiện công nghệ).


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công. 


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công, trang bị BHLĐ.


- Sổ tay ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lắp dặt các xà đỡ chống sét, sứ đỡ trung gian, cầu chì tự rơi  đúng yêu cầu kỹ thuật.


· Lắp đặt các thiết bị điện theo đúng quy trình quy phạm hiện hành.


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


     -    Hiểu biết về công việc được giao.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.




		· Giám sát và đối chiếu với các quy chuẩn công nghệ lắp đặt các thiết bị điện trong trạm MBA hiện hành.



· Theo dõi và so sánh theo quy trình công nghệ lắp đặt thiết bị trạm MBA việc sử dụng các trang thiết bị hộ trợ thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các quy định an toàn trong thi công.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- QCVN 01-2008


- TCVN 185-1986.


- 11 TCN 20-2006.


- TCXDVN 46-2007.



- 11 TCN 19-2006.



    - TCVN 2295-1978.


- TCVN 3623-1981.


    - TCVN 319-2004.


- 11 TCN 18-2006.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra trạm biến áp sau lắp đặt


Mã số Công việc: E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                   Chuẩn bị thiêt bị , dụng cụ phù hợp. Tiến hành kiểm tra bằng cảm quan : các mối lắp ghép, độ chắc chắn và an toàn của các chi tiết trong hệ thống. Kiểm tra đo điện trở tiếp địa bằng thiết bị đo chuyên dùng


Kiểm tra các thông số của máy biến áp sau lắp đặt theo quy định hiện hành


         Lập biên bản kiểm tra, ghi lại các vấn đề tồn tại cần giải quyết và đề xuất các hướng giải quyết


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Sử dụng các thiết bị đo hợp chuẩn


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


             - 11 TCN 20-2006.


             - TCVN 3715-1981.


             - TCVN 2295-1978.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


- Sử dụng các thiết bị đo kiểm.


2. Kiến thức:


Biết cách thức lên phương án kiểm tra và chạy thử thiết bị trạm MBA


Thực hiện kiểm tra và chạy thử đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Các thiết bị, dụng cụ đo vạn năng hoặc chuyên dùng


- Trang bị BHLĐ


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đánh giá đúng và chính xác chất lượng công trình sau thi công được thể hiện bằng văn bản 


· Các đề xuất hợp lý và có phương hướng giải quyết tốt phù hợp với hoàn cảnh thực tế


· Thực hiện tốt các nội quy về ATLĐ và sử dụng trang thiết bị BHLĐ


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Theo dõi và đối chiếu biên bản kiểm tra khảo sát đánh giá tình trạng làm việc cũng như các đề xuất (nếu có) của trạm MBA sau lắp đặt theo hệ thống quản lý chất lượng hoặc quy định của cơ sở thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các quy định an toàn trong thi công.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- 11 TCN 20-2006.

    - TCVN 3715-1981.


    - TCVN 2295-1978.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lấy dấu vị trí tủ bảng điều khiển


Mã số Công việc: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Thực hiện công việc lấy dấu vị trí lắp đặt tủ, bảng điều khiển, ví dụ như lấy dấu lắp đặt cho tủ điều khiển động lực có kết nối với máy công tác.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện các bước vạch dấu đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Kết hợp các dụng cụ vạch dấu, nối tiếp các đường vạch dấu trên mặt phẳng một cách thành thạo.


- Dấu, vị trí được lấy rõ ràng, chính xác.


- Đề xuất được phương án bổ xung nếu mặt bằng thi công khác với bản vẽ.


- Vệ sinh nơi lấy dấu sạch sẽ.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


             - TCVN 2546-1978.


             -  11 TCN 20-2006.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


2. Kiến thức:


Xác định chính xác vị trí lấy dấu tủ bảng điều khiển


Thực hiện lấy dấu vị trí tủ bảng điều khiển đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn đấu nối thiết bị điều khiển.


- Tủ, bảng sử dụng để gá lắp thiết bị điều khiển.


- Các thiết bị điều khiển yêu cầu, như áptômát, côngtắctơ, rơle nhiệt, dây nối, cầu đấu,...


- Thiết bị lấy dấu vị trí như thước cuộn, thước vạch, mũi vạch,...


- Sổ ghi chép, bút,...


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan dân dụng cầm tay, mũi khoan.


- Hiện trường lấy dấu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chuyển hoá từ bản vẽ thi công sang các vị trí lấy dấu.


· Vị trí lấy dấu lắp đặt theo qui trình, qui phạm.


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ lấy dấu.


· Vị trí lấy dấu chính xác, rõ ràng




		· Theo dõi và đối chiếu việc lấy dấu vị trí trên mặt bằng thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thi công.


· Giám sát quá trình lấy dấu và khả năng sử dụng các dụng cụ hỗ trợ để đạt két quả yêu cầu theo quy trình công nghệ hiện có.


- TCVN 185-1986.


- 11 TCN 20-2006


    - TCVN 2546-1978.

           





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra thiết bị tủ, bảng điều khiển


Mã số Công việc: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Thực hiện công việc kiểm tra số lượng tủ, bảng, các thiết bị phụ lắp kèm và các thiết bị điều khiển sử dụng, bao gồm cả kiểm tra hình thức bên ngoài và điều kiện an toàn và làm việc về điện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Số lượng thiết bị, chủng loại đầy đủ và đúng theo thiết kế


- Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


- Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


- Thời gian thực hiện hợp lý


      - TCVN 185-1986.


          - TCVN 3623-1981.


      - TCVN 2295-1978.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra điện áp nguồn với điện áp phù hợp điện áp tủ điện.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


            - Biết cách lên kế hoạch kiểm tra thiết bị tủ bảng điều khiển


            - Thực hiện kiểm tra tủ bảng điều khiển theo đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn và yêu cầu kèm theo.


- Tủ, bảng, thiết bị điều khiển và phụ kiện lắp đặt kèm theo.


- Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


- Sổ ghi chép, bút,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra thiết bị


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu.




		· Theo dõi và đối chiếu theo tiêu chuẩn kiểm tra thiết bị điện trước lắp đặt.


· Theo dõi và so sánh theo tiêu chuẩn an toàn đối với các thao tác thực hiện kiểm tra.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


· TCVN 185-1986.

· TCVN 3623-1981


· TCVN 2295-1978.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra thiết bị điều khiển không tiếp điểm


Mã số Công việc: F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Thực hiện công việc kiểm tra số lượng các thiết bị điều khiển không tiếp điểm sử dụng, bao gồm cả kiểm tra hình thức bên ngoài, điều kiện an toàn về điện và điều kiện làm việc của thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đúng chủng loại thiết bị yêu cầu.


- Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


- Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


- Thời gian thực hiện hợp lý


        - TCVN 185-1986.


        - TCVN 2295-1978


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra chủng loại, chất lượng thiết bị.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra thiết bị điều khiển không tiếp điểm


- Thực hiện kiểm tra thiết bị điều khiển không tiếp điểm đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn  kèm theo.


- Các thiết bị điều khiển không tiếp điểm và phụ kiện kèm theo.


- Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


- Sổ ghi chép, bút...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra thiết bị


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn và quy trình công nghệ hiện có trong việc kiểm tra các thiết bị điện không tiếp điểm.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 2295-1978








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra thiết bị điều khiển có tiếp điểm


Mã số Công việc: F4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Thực hiện công việc kiểm tra số lượng các thiết bị điều khiển có tiếp điểm, bao gồm cả kiểm tra hình thức bên ngoài, điều kiện an toàn về điện và điều kiện làm việc của thiết bị.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đúng chủng loại thiết bị yêu cầu.


- Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


- Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


- Thời gian thực hiện hợp lý


        - TCVN 185-1986.


        - TCVN 2295-1978


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra chủng loại, chấtb lượng thiết bị.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra thiết bị điều khiển có tiếp điểm


- Thực hiện kiểm tra thiết bị điều khiển có tiếp điểm đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn  kèm theo.


- Các thiết bị điều khiển có tiếp điểm và phụ kiện kèm theo.


- Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


- Sổ ghi chép, bút,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra thiết bị.


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu.




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn và quy trình công nghệ hiện có trong việc kiểm tra các thiết bị điện có tiếp điểm.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 2295-1978








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thao tác, sử dụng dụng cụ thuỷ lực


Mã số Công việc: F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Thực hiện công việc lắp đặt các thiết bị điện bằng dụng cụ thuỷ lực.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt chắc chắn, chính xác đúng tại vị trí láy dấu.


- Vệ sinh sạch sẽ sau lắp đặt.


- Thời gian thực hiện hợp lý


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


- Lắp đặt các thiết bị điện bằng dụng cụ thuỷ lực.  


2. Kiến thức:


- Biết được các dụng thuỷ lực cần thiết sử dụng để lắp đặt.


- Thực hiện lắp đặt thiết bị bằng dụng cụ thuỷ lực đúng yêu cầu kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các thiết bị điện cần lắp đặt.


- Thiết bị lắp đặt bằng thuỷ lực sử dụng bằng tay.


- Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Trình tự lắp đặt đúng theo tiêu chuẩn sở tại.


· Sử dụng thành thạo thiết bị thuỷ lực.


· Sự chắc chắn và chính xác của thiết bị khi lắp ráp

		· Giám sát và so sánh theo tiêu chuẩn và quy trình công nghệ hiện có trong việc lắp đặt thiết bị điện có sự hỗ trợ của thiết bị thuỷ lực phù hợp.


· Giám sát và so sánh theo các tiêu chuẩn kiểm tra đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật sau lắp đặt.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thao tác, sử dụng dụng cụ khí nén


Mã số Công việc: F6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Thực hiện công việc lắp đặt các thiết bị điện bằng dụng cụ khí nén


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt chắc chắn, chính xác đúng tại vị trí lấy dấu.


- Vệ sinh, ngăn nắp sau khi lắp đặt thiết bị.


- Thời gian thực hiện hợp lý


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


- Lắp đặt các thiết bị điện bằng dụng cụ khí nén.  


2. Kiến thức:


- Biết được các dụng khí nén cần thiết sử dụng để lắp đặt


- Thực hiện lắp đặt thiết bị bằng dụng cụ khí nén đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các thiết bị điện cần lắp đặt.


- Thiết bị lắp đặt bằng khí nén sử dụng bằng tay.


- Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng đúng chủng loại và thành thạo thiết bị khí nén yêu cầu.


· Sự chắc chắn và chính xác của thiết bị khi lắp ráp.




		· Giám sát và so sánh theo tiêu chuẩn và quy trình công nghệ hiện có trong việc lắp đặt thiết bị điện có sự hỗ trợ của thiết bị khí nén phù hợp.


· Giám sát và so sánh theo các tiêu chuẩn kiểm tra đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật sau lắp đặt.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đấu nối các thiết bị trong tủ, bảng điều khiển 


Mã số Công việc: F7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Thực hiện công việc đấu nối về điện của tất cả các thiết bị điều khiển trên bảng, tủ điều khiển với nhau theo yêu cầu vận hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được đấu nối chắc chắn, chính xác đúng theo thiết kế.


- Vệ sinh, ngăn nắp


             - Thời gian thực hiện hợp lý


         - TCVN 7447-2005.


             - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra điện áp nguồn với điện áp phù hợp điện áp tủ điện.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


             - Đấu nối mạch điện, thiết bị điện.


2. Kiến thức:


- Biết được cách xác định vị trí các đầu đấu nối trong bảng điều khiển.


- Thực hiện đấu nối các được thiết bị trong tủ bảng điều khiển.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn lắp vận hành về điện


- Bảng điều khiển cần lắp đặt.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


- Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay, ốcvít, bulông, và các phụ kiện lắp đặt...


- Hiện trường lắp đặt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sơ đồ lắp đặt được chuyển hoá chính xác từ sơ đồ nguyên lý.


· Sự chắc chắn và chính xác của thiết bị khi đấu nối.


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ hỗ trợ đấu nối.




		· Theo dõi và so sánh với bản vẽ kỹ thuật thi công, bản vẽ nguyên lý. 



· Giám sát và so sánh theo tiêu chuẩn kiểm tra về điện các thiết bị điện lắp đặt.


· Theo dõi và đối chiếu với yêu cầu công nghệ đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ lắp đặt.


- TCVN 7447-2005.


- TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Cố định bảng điều khiển vào vị trí


Mã số Công việc: F8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


          Thực hiện công việc gá lắp, cố định bảng điều khiển, các thiết bị điều khiển đã gắn trên đó, vào đúng vị trí đã được lấy dấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt chắc chắn, chính xác đúng tại vị trí lấy dấu.


- Vệ sinh sạch sẽ.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt tủ và bảng điện.


- Đưa tủ (bảng) điện vào vị trí lắp đặt.


- Lắp đặt tủ bảng điện theo trình tự.


- Đảm bảo an toàn.


- Căn chỉnh và sử lí vị trí lắp đặt sai khác thiết kế.


2. Kiến thức:


- Biết được cách lấy dấu vị trí và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện cố định bảng điều khiển vào vị trí đúng kỹ thuật và mỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng điều khiển cần lắp đặt.


- Các vị trí lấy dấu đã có trước.


- Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay, ốcvít, bulông, và các phụ kiện lắp đặt...


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chắc chắn và chính xác của thiết bị khi lắp ráp.


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ hỗ trợ gá lắp.


· Thiết bị lắp đặt đạt yêu cầu mỹ thuật.




		· Giám sát và so sánh theo tiêu chuẩn và quy trình công nghệ hiện có trong việc lắp đặt bảng điện với dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Giám sát và so sánh theo các tiêu chuẩn kiểm tra đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật sau lắp đặt.


- TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động lực


Mã số Công việc: F 9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Thực hiện công việc đấu nối về điện giữa các thiết bị điều khiển đẫ được gá lắp trên tủ, bảng điều khiển với các thiết bị động lực.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được đấu nối chắc chắn, chính xác đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Vệ sinh, ngăn nắp khu vực sau đấu nối.


- Thời gian thực hiện hợp lý


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra chủng loại, chấtb lượng thiết bị.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


- Biết và lên được phương án đấu nối thiết bị điều khiển với thiết bị động lực.


- Thực hiện đấu nối thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn, sơ đồ đấu nối nguyên lý.


- Tủ, bảng điều khiển, trên đó các thiết bị điều khiển đã được lắp đặt.Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


- Các thiết bị lắp đặt cơ khí cầm tay, ốcvít, bulông, và các phụ kiện lắp đặt.... Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sơ đồ đấu nối được chuyển hoá chính xác từ sơ đồ nguyên lý.


· Sự chắc chắn và chính xác của thiết bị khi đấu nối


· Thiết bị đấu nối đạt yêu cầu mỹ thuật.




		· Theo dõi và so sánh với các yêu cầu trên bản vẽ kỹ thuật thi công và công nghệ hiện có.


· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật và mỹ thuật trong việc đấu nối giữa thiết bị điều khiển và thiết bị động lực.


- TCVN 185-1986.


- TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra và chạy thử


Mã số Công việc: F10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


          Thực hiện công việc kiểm tra tổng thể sự kết nối giữa thiết bị điều khiển với thiết bị công tác. Kiểm tra cả về mặt lắp ráp cơ khí, tiếp xúc điện và theo sơ đồ nguyên lý vận hành máy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị công tác được đấu nối chắc chắn, chính xác đúng tại vị trí.


- Các thiết bị điều khiển được đấu nối với các thiết bị công tác theo yêu cầu.


- Đề xuất hoặc đưa ra giải pháp nếu kiểm tra phát hiện sai sót.


- Thời gian thực hiện hợp lý


             - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra chủng loại, chất lượng thiết bị.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


- Biết cách thức lên phương án kiểm tra và chạy thử thiết bị


- Thực hiện kiểm tra và chạy thử đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn, sơ đồ đấu nối nguyên lý.


- Xác định tình trạng điện áp tại nơi lắp đặt.


- Tủ, bảng điều khiển, trên đó các thiết bị điều khiển đã được lắp đặt, đã được kết nối với các thiết bị công tác.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Trình tự thao tác kiểm tra theo đúng tiêu chuẩn đặt ra.


· Giải pháp, đề xuất chính xác.


· Sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ kiểm tra.


· Đảm bảo an toàn kiểm tra, chạy thử.

		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn và quy trình kiểm tra thiết bị trước vận hành.




· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật và yêu cầu công nghệ với các đề xuất phát sinh trong quá trình kiểm tra.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn khi kiểm tra có điện và không điện.


- TCXDVN 394-2007


    





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị chiếu sáng


Mã số Công việc: G1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Thực hiện công việc lấy dấu vị trí lắp đặt các thiết bị chiếu sáng, bao gồm việc lấy dấu vị trí cho việc dựng cột, lắp choá đèn và bóng và đi dây


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện các bước vạch dấu đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Kết hợp các dụng cụ vạch dấu, nối tiếp các đường vạch dấu trên mặt phẳng một cách thành thạo.


- Dấu, vị trí được lấy rõ ràng, chính xác.


- Đề xuất được phương án bổ xung nếu mặt bằng thi công khác với bản vẽ.


- Vệ sinh nơi lấy dấu sạch sẽ.


        - TCVN 185-1986.


        - TCVN 4400-1987


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


            - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


  - Đọc, triển khai bản vẽ.


  - Sử dụng dụng cụ lấy dấu như Compa, Thước kẻ, Quả rọi....


  - Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


2. Kiến thức:


             - Xác định chính xác vị trí lấy dấu lắp đặt thiết bị chiếu sáng


             - Thực hiện lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị chiếu sáng đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo tủ động lực (catalogue)


- Bản vẽ thi công.


- Các dụng cụ đo đạc, lấy dấu như thước cuộn, mũi vạch, bộ vạch dấu, thước đứng, phấn, bút và sổ ghi chép...


- Dụng cụ nghề điện dân dụng, máy cắt bêtông, khoan điện cầm tay, mũi khoan bê tông.


- Hiện trường lấy dấu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chuyển hoá từ bản vẽ thi công sang các vị trí lấy dấu. 


· Vị trí lấy dấu lắp đặt chính xác, rõ ràng theo qui trình, qui phạm.


· Đề xuất bổ xung hợp lý, sáng tạo.


· Thời gian thực hiện hợp lý

		· Theo dõi và đối chiếu việc lấy dấu vị trí và đề xuất trên mặt bằng thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thi công.


· Giám sát quá trình lấy dấu và khả năng sử dụng các dụng cụ hỗ trợ để đạt két quả yêu cầu theo quy trình công nghệ hiện có.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 4400-1987








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra thiết bị chiếu sáng


Mã số Công việc: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Thực hiện công việc kiểm tra các thiết bị chiếu sáng, bao gồm các hạng mục như kiểm tra tình trạng bên ngoài, số lượng thiết bị và tình trạng làm việc của các thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện các bước kiểm tra thiết bị đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Kết hợp Catalogue thiết bị và yêu cầu kỹ thuật của Hồ sơ thiết kế kiểm tra chất luợng thiết bị, hình dáng, mẫu mã thiết bị.


         - TCVN 185-1986.


         - TCVN 4400-1987


             - TCVN 7447-2005.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra chất luợng thiết bị theo trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra hình dáng, mẫu mã thiết bị.


             - Sử dụng các thiết bị đo kiểm.


2. Kiến thức:


- Biết được các yêu cầu cần kiểm tra đối với thiết bị chiếu sáng


- Thực hiện kiểm tra thiết bị và đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo thiết bị động lực (catalogue). 


- Các thiết bị chiếu sáng và phụ kiện lắp đặt kèm theo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Trình tự kiểm tra theo đúng các bước.


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ hỗ trợ công tác kiểm tra.


· Thời gian thực hiện hợp lý




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật cũng như yêu cầu công nghệ trong kiểm tra và sử dụng dụng cụ hỗ trợ kiểm tra thiết bị chiếu sáng.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 4400-1987


    - TCVN 7447-2005.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp cột đèn và giá đỡ


Mã số Công việc: G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Thực hiện công việc lắp đặt các cột đèn và giá đỡ vào các vị trí lấy dấu đã được xác định trước đó


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn. 


- Thiết bị lắp đặt chắc chắn, cân bằng, không nghiêng, không lệch.


- Tình trạng bên ngoài thiết bị được giữ nguyên.


- Vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


             - Thời gian thực hiện hợp lý.


         - TCVN 185-1986


             - TCVN 4400-1987


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt trên mặt bằng thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư....


- Sử dụng máy đo, máy trắc đạc...         


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


             - Lắp đặt các cột đèn và giá đỡ.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên phương án tổ chức thi công lắp đặt


- Thực hiện lắp cột đèn và giá đỡ đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn lắp đặt kèm theo.


- Đầy đủ cột đèn, giá đỡ và phụ kiện.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan. ốc vít, bulông và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt và móng cột đã đổ bêtông.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Vị trí lắp đặt chính xác, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


· An toàn trong thi công lắp đặt.




		· Theo dõi thao tác của người làm và so sánh theo tiêu chuẩn được quy định trong phiếu yêu cầu công nghệ đối với việc lắp đặt các thiết bị chiếu sáng.


· Theo dõi và đối chiếu với quy chuẩn an toàn trong khi thi công lắp đặt thiết bị chiếu sáng.


· TCVN 185-1986


· TCVN 4400-1987





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đèn sợi đốt


Mã số Công việc: G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Thực hiện công việc lắp đặt các đèn kiểu sợi đốt, bao gồm cả choá và bóng cũng như các phụ kiện kèm theo vào các vị trí lấy dấu đã được xác định trước đó


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đèn được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn. 


- Tình trạng bên ngoài thiết bị được giữ nguyên.


- Vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


- TCVN 4400-1987


- TCXDVN 253-2001


             - TCXDVN 333-2005


         - TCXDVN 259-2001



             - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt trên mặt bằng thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư....


- Sử dụng máy đo, máy trắc đạc...         


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


             - Lắp đặt đèn sợi đốt.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch tổ chức lắp đặt đèn sợi đốt


- Thực hiện lắp đèn sợi đốt đúng kỹ thuật và mỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn lắp đặt kèm theo.


- Đầy đủ đèn, choá và phụ kiện.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan.


ốc vít và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Giữ được nguyên vẹn hình thức bên ngoài của thiết bị lắp đặt.


· Vị trí lắp đặt chính xác, không kênh, lệch, mỹ thuật.


· Đèn vận hành tốt và điều khiển đúng yêu cầu

		· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn lắp dặt đèn chiếu sáng sợi đốt.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật và mỹ thuật lắp đặt đèn sợi đốt.


· Theo dõi và so sánh với các tiêu chuẩn kiểm tra và vận hành thử đối với đèn sợi đốt sau lắp đặt.


- TCVN 4400-1987


    - TCXDVN 253-2001


    - TCXDVN 333-2005


- TCXDVN 259-2001



    - TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đèn huỳnh quang


Mã số Công việc: G5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


          Thực hiện công việc lắp đặt đèn huỳnh quang, bao gồm cả máng và bóng cũng như các phụ kiện kèm theo vào các vị trí lấy dấu đã được xác định trước đó


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đèn được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn. 


- Tình trạng bên ngoài thiết bị được giữ nguyên.


- Vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


- Thời gian thực hiện hợp lý


         - TCVN 4400-1987.


         - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt trên mặt bằng thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư....


- Sử dụng máy đo, máy trắc đạc...         


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


             - Lắp đặt đèn huỳnh quang.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch tổ chức lắp đặt đèn huỳnh quang


- Thực hiện lắp đèn huỳnh quang đúng kỹ thuật và mỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn lắp đặt kèm theo.


- Đầy đủ đèn, máng và phụ kiện.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan.


ốc vít và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Giữ được nguyên vẹn hình thức bên ngoài của thiết bị lắp đặt.


· Vị trí lắp đặt chính xác, đạt yêu cầu mỹ thuật.


· Đèn hoạt động tốt và điều khiển đúng yêu cầu

		· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn lắp dặt đèn chiếu sáng huỳnh quang.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật và mỹ thuật lắp đặt đèn huỳnh quang.


· Theo dõi và so sánh với các tiêu chuẩn kiểm tra và vận hành thử đối với đèn huỳnh quang sau lắp đặt.


- TCVN 4400-1987.


- TCVN 185-1986.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Lắp đèn cao áp


Mã số Công việc: G 6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Thực hiện công việc lắp đặt đèn cao áp, bao gồm cả bộ phản xạ và bóng cũng như các phụ kiện kèm theo vào các vị trí lấy dấu đã được xác định trước đó


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đèn được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn. 


- Tình trạng bên ngoài thiết bị được giữ nguyên.


- Vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


- Thời gian thực hiện hợp lý


         - TCVN 4400-1987.


         - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt trên mặt bằng thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư....


- Sử dụng máy đo, máy trắc địa...         


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


             - Lắp đặt đèn cao áp.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch tổ chức lắp đặt đèn cao áp


- Thực hiện lắp đèn cao áp đúng kỹ thuật 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn lắp đặt kèm theo.


- Đầy đủ đèn, bộ phản xạ và phụ kiện.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


ốc vít và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Vị trí lắp đặt chính xác, và đạt yêu cầu mỹ thuật.


· Đèn vận hành tốt và điều khiển đúng yêu cầu


· Đảm bảo an toàn thi công.

		· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn lắp dặt đèn cao áp.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật và mỹ thuật lắp đặt đèn cao áp.


· Theo dõi và so sánh với các tiêu chuẩn kiểm tra và vận hành thử đối với đèn cap áp sau lắp đặt.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn thi công khi lắp đặt đèn cao áp.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 4400-1987.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp công tắc, thiết bị điều khiển


Mã số Công việc: G7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Thực hiện công việc lắp đặt công tắc, các thiết bị điều khiển như cầu dao, cầu chi, áptômát, đấu nối cáp điện điều khiển vào các vị trí lấy dấu đã được xác định trước đó


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị điều khiển được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được gá lắp chính xác và chắc chắn. 


- Tình trạng bên ngoài thiết bị được giữ nguyên.


- Sự chuyển hoá chính xác từ sơ đồ nguyên lý sang sơ đồ đi dây thực.


- Vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ


         - TCVN 4400-1987.


             - TCVN 185-1986.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định vị trí lắp đặt trên mặt bằng thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư....


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


            - Lắp đặt công tắc, các thiết bị điều khiển.


            - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch tổ chức lắp đặt các thiết bị điều khiển


- Thực hiện lắp đặt các thiết bị điều khiển đúng kỹ thuật


             - Cấu tạo các loại thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn lắp đặt cơ khí và điện.


- Đầy đủ các thiết bị điều khiển, côngtắc, áptômát, dây cáp, cầu đấu, đầu cốt,...


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan, ốc vít và các phụ kiện lắp đặt.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Vị trí lắp đặt chính xác, thuận tiện thao tác và đạt yêu cầu mỹ thuật.


· Thời gian thực hiện hợp lý




		· Theo dõi và so sánh với yêu cầu kỹ thuật trong bản vẽ thi công và sơ đồ nguyên lý mạch điện điều khiển chiếu sáng.


· Giám sát và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật trong lắp đặt thiết bị điều khiển.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 4400-1987.


- TCVN 185-1986.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thử thông mạch và đo cân pha


Mã số Công việc: G8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Thực hiện công việc đo đạc, kiểm tra điều kiện thông mạch của mạch điều khiển các thiết bị chiếu sáng cũng như đo cân pha tải trong hệ thống điện ba pha


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các điểm nối mạch chính xác và tiếp xúc tốt.


- Các pha được phân phối hợp lý.


- Thời gian thực hiện hợp lý


        - TCVN 185-1986.


        - TCVN 4400-1987.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tính toán mạch điện và sử dụng thiết bị đo kiểm .


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


- Biết cách xác định điểm đo và sử dụng các thiết bị đo cân pha và thông mạch


- Thực hiện đo cân pha và thông mạch chính xác, an toàn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ mạch điện nguyên lý điều khiển.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM, Mêga-ômmét.


- Tủ, bảng điều khiển hoàn chỉnh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các trạng thái tiếp xúc, thông mạch tốt.


· Ba pha được phân phối tải cân bằng.


· Sử dụng phối hợp các thiết bị đo thành thạo.


· Đảm bảo an toàn trong khi kiểm tra.




		· Giám sát người kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu quy trình công nghệ kiểm tra.


· Theo dõi và đối chiếu với yêu cầu kiểm tra trong việc sử dụng các thiết bị hỗ trợ cũng như quy chuẩn an toàn khi kiểm tra.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 4400-1987.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra và vận hành thử


Mã số Công việc: G9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Thực hiện các công việc kiểm tra, bao gồm cả kiểm tra điều kiện lắp ráp, thông mạch của mạch lực cũng như mạch điều khiển đối với từng thiết bị, cụm thiết bị chiếu sáng đơn lẻ cũng như toàn bộ hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kiểm tra đơn lẻ từng cụm thiết bị.


- Kiểm tra tổng thể cả hệ thống.


- Vận hành thử nghiệm tại hiện trường.


- Thời gian thực hiện hợp lý


        - TCVN 185-1986.


        - TCVN 4400-1987.


            - TCVN 394-2007.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tính toán mạch điện và sử dụng thiết bị đo kiểm .


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng mạch điện theo điều kiện tiêu chuẩn.


- Vận hành hệ thống, thiết bị điện.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra và vận hành thử hệ thống.


- Thực hiện kiểm tra, vận hành theo đúng Quy trình kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ mạch điện nguyên lý điều khiển.


- Các thiết bị chiếu sáng đã được lắp đặt.


- Tủ, bảng điều khiển hoàn chỉnh.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM, Ampe kìm, thiết bị đo độ rọi, Lux kế,...


- Các dụng cụ lắp ráp cơ khí cầm tay.


- Nguồn điện cung cấp đúng yêu cầu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tình trạng làm việc của các thiết bị chiếu sáng đơn lẻ và của toàn hệ thống.


· Các thông số kiểm tra đạt tiêu chuẩn về độ rọi, độ chói. 


· Tình trạng cân bằng giữa các pha đạt yêu cầu.


· Việc điều khiển hệ thống làm việc đúng theo yêu cầu và ổn định.


· Sử dụng phối hợp các thiết bị đo và kiểm tra thành thạo

		· Theo dõi và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật trong kỹ thuật chiếu sáng đối với từng thiết bị đơn lẻ và cả hệ thống chiếu sáng.


· Theo dõi và so sánh theo quy định sử dụng thiết bị kiểm tra đối với các thông số cần kiểm tra trong hệ thống chiếu sáng.


· Theo dõi và đối chiếu với yêu cầu vận hành hệ thống chiếu sáng trong hồ sơ thiết kế kỹ thuật.


- TCVN 185-1986.


- TCVN 4400-1987.


    - TCVN 394-2007.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đọc bản vẽ thiết kế


Mã số Công việc: H1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Đọc hiểu bản vẽ thiết kế, thuộc tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện trong hệ thống báo cháy tự động. Nắm vững các tính năng và điều kiện vận hành của các chi tiết, linh kiện trong hệ thống. Tìm tài liệu còn thiếu. Xây dựng được phác thảo quy trình lắp đặt hệ thống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


        - TCXD 215, 216, 217-1998


        - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thiết kế.


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ theo Quy định hiện hành.


2. Kiến thức:


- Thực hiện đọc và hiểu bản vẽ thiết kế hệ thống báo cháy tự động.


- Chuyển hoá từ sơ đồ nguyên lý sang sơ đồ lắp đặt thực tế


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Catalog và hướng dẫn sử dụng, lắp đặt các chi tiết, linh kiện trong hệ thống


- Máy tính, máy in


- Các phần mềm chuyên dụng hỗ trợ


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu


- Mạng máy tính


- Chỗ làm việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Nắm được nguyên lý làm việc của hệ thống báo cháy tự động.


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Nắm được các bước cơ bản lắp đặt hệ thống báo cháy.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


· Xây dựng được phác thảo quy trình lắp ráp hệ thống.

		· Theo dõi việc đọc và hiểu được bản vẽ thiết kế theo đúng tiêu chuẩn thi công và điều kiện công nghệ hiện có.


· Theo dõi và so sánh việc tổng hợp hóa sơ đồ lắp đặt theo đúng công nghệ thi công yêu cầu.


· Giám sát việc lập quy trình lắp ráp thiết bị đơn lẻ cũng như toàn hệ thống theo tiêu chuẩn kỹ thuật lắp đặt hệ thống trạm MBA.


- TCXD 215, 216, 217-1998


- TCVN 3991-1985





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn


Mã số Công việc: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Lấy dấu vị trí các thiết bị điện cảnh báo an toàn, bao gồm cả lấy dấu vị trí của thiết bị công tác và thiết bị điều khiển.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện các bước vạch dấu đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Kết hợp các dụng cụ vạch dấu, nối tiếp các đường vạch dấu trên mặt phẳng một cách thành thạo.


- Dấu, vị trí được lấy rõ ràng, chính xác.


- Đề xuất được phương án bổ xung nếu mặt bằng thi công khác với bản vẽ.


- Vệ sinh nơi lấy dấu sạch sẽ


         - TCVN 185-1986


         - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


  - Đọc, triển khai bản vẽ.


  - Sử dụng dụng cụ lấy dấu như Compa, Thước kẻ, Quả rọi....


  - Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí lấy dấu lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn


- Thực hiện lấy dấu vị trí lắp đặt thiết bị cảnh báo an toàn đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo tủ động lực (catalogue).


- Bản vẽ thi công.


- Các dụng cụ đo đạc, lấy dấu như thước cuộn, mũi vạch, bộ vạch dấu, thước đứng, phấn, bút và sổ ghi chép...


- Dụng cụ nghề điện dân dụng, khoan điện cầm tay, mũi khoan bê tông.


- Hiện trường lấy dấu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chuyển hoá từ bản vẽ thi công sang các vị trí lấy dấu 


· Vị trí lấy dấu lắp đặt theo qui trình, qui phạm


· Vị trí lấy dấu chính xác, rõ ràng


· Thời gian thực hiện hợp lý

		· Theo dõi và đối chiếu việc lấy dấu vị trí và đề xuất trên mặt bằng thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thi công.


· Giám sát quá trình lấy dấu và khả năng sử dụng các dụng cụ hỗ trợ để đạt két quả yêu cầu theo quy trình công nghệ hiện có.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 185-1986


- TCVN 3991-1985








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra thiết bị cảnh báo an toàn


Mã số Công việc: H3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Kiểm tra các thiết bị cảnh báo, bao gồm cả thiết bị cảm biến và thiết bị phụ kèm theo, trong đó bao  gồm các hạng mục như kiểm tra tình trạng bên ngoài, số lượng thiết bị và tình trạng làm việc của các thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tài liệu hướng dẫn đi kèm theo thiết bị đúng và đủ.


- Hình thức bên ngoài của thiết bị đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Số lượng các thiết bị và phụ kiện đi kèm đầy đủ và đúng chủng loại.


- Các thiết bị điện đảm bảo các điều kiện an toàn về điện và vận hành tốt.


- Vệ sinh nơi kiểm tra sạch sẽ, ngăn nắp


             - Thời gian thực hiện kiêm tra hợp lý


         - TCXD 215, 216, 217-1998


             - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra chất luợng thiết bị theo trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra hình dáng, mẫu mã thiết bị.


             - Sử dụng các thiết bị đo kiểm.


2. Kiến thức:


- Biết được các yêu cầu cần kiểm tra đối với thiết bị cảnh báo an toàn


- Thực hiện kiểm tra thiết bị và đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo thiết bị cảnh báo (catalogue).


- Các thiết bị cảnh báo và phụ kiện lắp đặt kèm theo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Trình tự kiểm tra theo đúng tiêu chuẩn và yêu cầu.


· Sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ hỗ trợ cho công tác kiểm tra.


· Thời gian thực hiện kiêm tra hợp lý




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật cũng như yêu cầu công nghệ trong kiểm tra và sử dụng dụng cụ hỗ trợ kiểm tra thiết bị cảnh báo an toàn.


· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


· TCXD 215, 216, 217-1998


· TCVN 3991-1985





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt thiết bị cảm biến


Mã số Công việc: H4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                     Lắp đặt các thiết bị cảm biến và thiết bị phụ kèm theo đã qua kiểm tra vào đúng vị trí đã được lấy dấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn 


- Thiết bị lắp đặt chắc chắn, đảm bảo mỹ thuật.


- Công việc thực hiện gọn gàng, ngăn nắp, vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


            - Thời gian thực hiện hợp lý


            - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


- Lắp đặt các thiết bị cảm biến.  


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí lấy dấu lắp đặt thiết bị cảm biến


- Thực hiện lắp đặt thiết bị cảm biến đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Vị trí lấy dấu đã có.


- Các thiết bị cảm biến và thiết bị phụ kèm theo.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan, ốc vít, và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thiết bị dùng để lắp đặt.


· Vị trí lắp đặt chính xác.


· Đảm bảo an toàn thi công.




		· Theo dõi thao tác của người làm và so sánh theo tiêu chuẩn được quy định trong phiếu yêu cầu công nghệ đối với việc lắp đặt các thiết bị cảm biến.


· Theo dõi và đối chiếu với quy chuẩn an toàn trong khi thi công lắp đặt thiết bị cảm biến.


- TCVN 3991-1985





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo


Mã số Công việc: H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo và thiết bị phụ kèm theo đã qua kiểm tra vào đúng vị trí đã được lấy dấu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn 


- Thiết bị lắp đặt chắc chắn, đảm bảo mỹ thuật.


- Công việc thực hiện gọn gàng, ngăn nắp, vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


             - Thời gian thực hiện hợp lý.


             - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


- Lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo.  


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí lắp đặt thiết bị điều khiển cảnh báo.


- Thực hiện lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo đúng kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Vị trí lấy dấu đã có


- Các thiết bị điều khiển cảnh báo và thiết bị phụ kèm theo.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan, ốc vít, và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Giữ được nguyên vẹn hình thức bên ngoài của thiết bị lắp đặt.


· Vị trí lắp đặt chính xác, và thuận tiện cho việc điều khiển.




		· Theo dõi thao tác của người làm và so sánh theo tiêu chuẩn được quy định trong phiếu yêu cầu công nghệ đối với việc lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo.


· Theo dõi và đối chiếu với quy chuẩn an toàn trong khi thi công lắp đặt thiết bị điều khiển cảnh báo.


· TCVN 3991-1985





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt thiết bị báo hiệu


Mã số Công việc: H6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Lắp đặt các thiết bị báo hiệu và thiết bị phụ kèm theo đã qua kiểm tra vào đúng vị trí đã được lấy dấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các thiết bị được lắp đặt đúng vị trí đã lấy dấu.


- Các phụ kiện đi kèm được lắp đặt chính xác và chắc chắn. 


- Thiết bị lắp đặt chắc chắn, đảm bảo mỹ thuật, dễ quan sát.


- Công việc thực hiện gọn gàng, ngăn nắp, vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


             - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


- Lắp đặt các thiết bị báo hiệu.  


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí lắp đặt thiết bị báo hiệu.


- Thực hiện lắp đặt các thiết bị báo hiệu đúng kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Vị trí lấy dấu đã có


- Các thiết bị báo hiệu và thiết bị phụ kèm theo.


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan điện cầm tay, mũi khoan, ốc vít, và các phụ kiện lắp đặt.


- Hiện trường lắp đặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chính xác trong lắp đặt các thiết bị và phụ kiện kèm theo.


· Giữ được nguyên vẹn hình thức bên ngoài của thiết bị lắp đặt.


· Lắp đặt chính xác, và ở vị trí dễ quan sát.


· Đảm bảo an toàn thi công.




		· Theo dõi thao tác của người làm và so sánh theo tiêu chuẩn được quy định trong phiếu yêu cầu công nghệ đối với việc lắp đặt các thiết bị điều khiển cảnh báo.


· Theo dõi và đối chiếu với quy chuẩn an toàn trong khi thi công lắp đặt thiết bị điều khiển cảnh báo.


· TCVN 3991-1985







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đấu nối hệ thống các thiết bị cảnh báo


Mã số Công việc: H7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                       Đấu nối về điện các thiết bị cảm biến, cảnh báo trong hệ thống theo đúng yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đấu nối các thiết bị cảm biến, cảnh báo chính xác và chắc chắn.


- Đấu nối đúng với nguồn điện cung cấp.


- Tình trạng bên ngoài thiết bị còn nguyên vẹn.


- Công việc thực hiện gọn gàng, ngăn nắp.


- Vệ sinh nơi lắp đặt sạch sẽ.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


             - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


  - Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra chủng loại, chấtb lượng thiết bị.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


   - Đấu nối mạch điện, thiết bị....


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí đấu nối hệ thống các thiết bị cảnh báo


- Thực hiện đấu nối hệ thống các thiết bị cảnh báo đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tài liệu, bản vẽ đấu nối các thiết bị.


-Các thiết bị báo hiệu, cảnh báo và thiết bị cảm biến đã được lắp đặt vào ví trí.


- Các phụ kiện đấu nối mạch điều khiển, bao gồm dây cáp điều khiển, các cầu đấu,...


- Các phụ kiện đấu nối mạch điện lực, như áptômát, dây điện, đầu cốt,....


- Nguồn điện điều khiển cung cấp.


- Hiện trường thiết bị đã lắp đặt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự chuyển hoá chính xác từ sơ đồ mạch nguyên lý sang sơ đồ đi dây thực tế.


· Sự chính xác trong đấu nối các thiết bị điều khiển và mạch lực.


· Thiết bị vận hành đúng yêu cầu thiết kế


· Thời gian thực hiện phù hợp




		· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn quy định trong bản vẽ kỹ thuật việc đấu nối giữa thiết bị điều khiển của toàn hệ thống cảnh báo.


· Theo dõi và đối chiếu các yêu cầu công nghệ thiết kế với thực tế lắp đặt.


· Đối chiếu thời gian thực hiện thực tế với thời gian ghi trên phiếu công nghệ.


- TCVN 3991-1985





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra và vận hành thử


Mã số Công việc: H8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Thực hiện các công việc kiểm tra, bao gồm cả kiểm tra điều kiện lắp ráp, thông mạch của mạch lực cũng như mạch điều khiển đối với từng thiết bị, cụm thiết bị cảnh báo, cảm biến đơn lẻ cũng như sự vận hành của toàn bộ hệ thống cảnh báo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kiểm tra đơn lẻ từng cụm thiết bị.


- Kiểm tra tổng thể cả hệ thống.


- Vận hành thử nghiệm tại hiện trường.


- Thời gian thực hiện hợp lý


             - TCVN 3991-1985


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, kiểm tra kích thước lắp đặt thực tế với bản vẽ thiết kế.


- Phát hiện vị trí lắp đặt sai hoặc đấu nối sai.


- Kiểm tra điện áp nguồn với điện áp phù hợp điện áp tủ điện.


- Kiểm tra nguội, kiểm tra nóng theo điều kiện tiêu chuẩn.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra và vận hành thử hệ thống


- Thực hiện kiểm tra, vận hành theo đúng quy trình kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ mạch điện nguyên lý điều khiển.


- Các thiết bị cảnh báo, cảm biến đã được lắp đặt.


- Tủ, bảng điều khiển các thiết bị cảnh báo hoàn chỉnh.


- Thiết bị đo điện vạn năng VOM, thiết bị đo cảm biến ánh sáng,....


- Các dụng cụ lắp ráp cơ khí cầm tay.


- Sổ, bút ghi chép,....


- Nguồn điện cung cấp đúng yêu cầu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tình trạng làm việc của các thiết bị cảnh báo, cảm biến đơn lẻ.


· Tình trạng làm việc của toàn hệ thống.


· Việc điều khiển hệ thống làm việc đúng theo yêu cầu và ổn định.


· Đề xuất giải pháp xử lý các sự cố về điều khiển đúng, nếu có.


· Sử dụng phối hợp các thiết bị đo và kiểm tra thành thạo và an toàn.

		· Theo dõi và so sánh với các yêu cầu trong bản vẽ thiết ké đối với kiểm tra tổng thể.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn kiểm tra từng thiết bị đơn lẻ và hoạt động của cả hệ thống.


· Theo dõi và đối chiếu theo tiêu chuẩn hiện có với các đề xuất, giải pháp phát sinh.


· Giám sát quá trình thực hiện kiểm tra theo yêu cầu công nghệ đặt ra và tiêu chuẩn an toàn điện khi kiểm tra.


- TCVN 3991-1985








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đọc bản vé thiết kế


Mã số Công việc: I1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


            Nghiên cứu bản vẽ thiết kế, thuộc tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện. Nắm vững các tính năng và điều kiện vận hành của các chi tiết, linh kiện trong hệ thống. Tìm tài liệu còn thiếu Xây dựng được phác thảo quy trình lắp đặt hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


         - TCXDVN 46-2007


             - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thiết kế.


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ theo Quy định hiện hành.


2. Kiến thức:


- Biết đọc và hiểu bản vẽ thi công


- Biết cách phác thảo được quy trình thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Catalog và hướng dẫn sử dụng, lắp đặt các chi tiết, linh kiện trong hệ thống


- Máy tính, máy in.


- Các phần mềm chuyên dụng hỗ trợ.


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu.


- Mạng máy tính, chỗ làm việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện


· Hệ thống hóa các tài liệu


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc


· Xây dựng được phác thảo quy trình lắp ráp hệ thống

		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn thi công đối với việc đọc hiểu bản vẽ và chuẩn bị tổ chức thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn đọc và chuyển hoá chính xác từ bản vẽ nguyên lý sang bản vẽ thi công.


- TCXDVN 46-2007


   - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lấy dấu lắp đặt hệ thống chống sét


Mã số Công việc: I2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 
Đánh dấu các vị trí lắp đặt thiết bị trên bản vẽ thiết kế và trên mặt bằng thực tế thi công. Đề xuất việc sửa đổi cho phù hợp giữa những sai lệch hoặc sự thiếu phù hợp giữa bản vẽ thiết kế và mặt bằng thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Xác định vị trí lắp đặt phù hợp mặt bằng thi công.


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


             - Sử dụng máy đo, máy trắc đạc...


2. Kiến thức:


             - Xác định chính xác vị trí lấy dấu lắp đặt hệ thống chống sét


             - Thực hiện lấy dấu vị trí lắp đặt hệ thống chống sét đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Hệ thống bản vẽ thiết kế.


- Mặt bằng thi công.


- Máy tính, máy in. 


- Các phần mềm chuyên dụng hỗ trợ.


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Đề xuất những sửa đổi hợp lý


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Giám sát việc lấy dấu và so sánh với tiêu chuẩn lắp đặt hệ thống chống sét với yêu cầu công nghệ hiện có.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện thực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCXDVN 46-2007


- TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đào hố chôn tiếp địa


Mã số Công việc: I3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Chuẩn bị thiết bị , dụng cụ phù hợp. Sử dụng thiết bị dụng cụ, đào hố chôn tiếp địa hệ thống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình và điều kiện thổ nhưỡng


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


            - Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ kĩ thuật thi công, sử dụng tài liệu xác định các công trình ngầm.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Lập phương án thi công phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công và phương tiện hiện có.


- Sử lý các tình huống đặc biệt.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện đào hố chôn cọc tiếp địa đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công.


- Sổ tay ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đào đúng kích thước với sai số cho phép


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Giám sát và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế.


· Theo dõi và đối chiếu với các quy định làm việc an toàn cũng như sử dụng dụng cụ hỗ trợ phù hợp trong thi công.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCXDVN 46-2007


    - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa


Mã số Công việc: I4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


            Chuẩn bị thiết bị , dụng cụ phù hợp. Sử dụng thiết bị dụng cụ, đóng các cọc tiếp địa theo quy định hoặc đặt tấm tiếp địa theo đúng yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


- Hiểu biết về công việc được giao


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


                - Sử dụng thiết bị dụng cụ.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công.


- Thực hiện đóng cọc tiếp địa đúng yêu cầu kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công.


- Mặt bằng thi công (Đã đào hố hoặc chuẩn bị đầy đủ các điều kiện công nghệ).


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công.


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công. Trang bị BHLĐ.


- Sổ tay ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đóng cọc đúng độ sâu và độ nghiêng theo quy định


· Đặt các tấm tiép địa đúng vị trí và yêu cầu kỹ thuật 


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định


· Thực hiện tốt các nội quy về ATLĐ và sử dụng trang thiết bị BHLĐ




		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn an toàn trong thi công. 


- TCXDVN 46-2007


    - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp kim thu lôi


Mã số Công việc: I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Chuẩn bị thiêt bị, dụng cụ phù hợp. Tiến hành lắp ráp các kim thu lôi vào đúng các vị trí trên mặt bằng công trình theo đúng yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng thiết bị, dụng cụ lắp đặt.


               - Hàn hồ quang.


               - Xây trát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện lắp kim thu lôi đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công (Đã đánh dấu vị trí xác định)


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công 


- Trang bị BHLĐ


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kim được lắp đúng vị trí và đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật đề ra.


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.




		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn an toàn trong thi công.


- TCXDVN 46-2007


    - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Rải dây liên kết


Mã số Công việc: I6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                    Chuẩn bị thiêt bị , dụng cụ phù hợp. Tiến hành rải dây và liên kết dây với các phần tử của hệ thống đã lắp ráp (cọc hoặc tấm tiếp địa, kim thu lôi .v.v). Kiểm tra lại mộ cách kỹ càng các mối liên kết, san lấp mặt bằng hố đặt cọc hoặc tấm tiếp địa.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


                - Sử dụng thiết bị, dụng cụ lắp đặt.


               - Hàn hồ quang.


               - Xây trát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện rải dây liên kết đúng yêu cầu kỹ thuật và kiểm tra sau thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công (đã đánh dấu vị trí xác định và lắp ráp các phần tử chi tiết của hệ thống)


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công. Trang bị BHLĐ.


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Dây được rải đúng hướng dẫn và bản vẽ mặt bằng. Các mối liên kết đảm bảo tiếp xúc tốt. Dây được đai giữ chặt chẽ và hợp lý.


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


· Hiểu biết về công việc được giao.


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.

		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn an toàn trong thi công.


- TCXDVN 46-2007


    - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra toàn bộ hệ thống chống sét sau lắp đặt


Mã số Công việc: I7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Chuẩn bị thiêt bị, dụng cụ phù hợp. Tiến hành kiểm tra bằng cảm quan: các mối lắp ghép, độ chắc chắn và an toàn của các chi tiết trong hệ thống. Kiểm tra đo điện trở tiếp địa bằng thiết bị đo chuyên dùng. Lập biên bản kiểm tra, ghi lại các vấn đề tồn tại cần giả quyết và đề xuất các hướng giải quyết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Sử dụng các thiết bị đo hợp chuẩn


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Đọc bản vẽ thi công, các tài lệu hướng dẫn.


             - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


             - Kiểm tra nguội cơ khí.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra toàn bộ hệ thống


- Thực hiện kiểm tra theo đúng quy trình kỹ thuật và ghi chép biên bản


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công.


- Mặt bằng thi công (Đã lắp ráp toàn bộ thiết bị và rải dây liên kết).

- Các thiết bị, dụng cụ đo vạn năng hoặc chuyên dùng.


- Trang bị BHLĐ.


- Sổ tay ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đánh giá đúng và chính xác chất lượng công trình sau thi công được thể hiện bằng văn bản.


· Các đề xuất hợp lý và có phương hướng giải quyết tốt phù hợp với hoàn cảnh thực tế


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu của hệ thống chống sét trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với thực tế để có điều chỉnh phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCXDVN 46-2007


- TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đọc bản vé thiết kế


Mã số Công việc: J1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                         Nghiên cứu bản vẽ thiết kế, thuộc tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện. Nắm vững các tính năng và điều kiện vận hành của các chi tiết, linh kiện trong hệ thống. Tìm tài liệu còn thiếu. Xây dựng được phác thảo quy trình lắp đặt hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý


             - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


         - TCXDVN 46-2007


         - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thiết kế.


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ theo Quy định hiện hành.


2. Kiến thức:


- Biết đọc và hiểu bản vẽ thi công


- Biết cách phác thảo được quy trình thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Catalog và hướng dẫn sử dụng, lắp đặt các chi tiết, linh kiện trong hệ thống


- Máy tính, máy in


- Các phần mềm chuyên dụng hỗ trợ. Mạng máy tính


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu, chỗ làm việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


· Xây dựng được phác thảo quy trình lắp ráp hệ thống.




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn thi công đối với việc đọc hiểu bản vẽ và chuẩn bị tổ chức thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn đọc và chuyển hoá chính xác từ bản vẽ nguyên lý sang bản vẽ thi công.


- TCXDVN 46-2007


- TCXDVN 394-2007







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Lấy dấu lắp đặt hệ thống tiếp địa


Mã số Công việc: J2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Đánh dấu các vị rí lắp đặt thiết bị trên bản vẽ thiết kế và trên mặt bằng thực tế thi công. Đề xuất việc sửa đổi cho phù hợp giữa những sai lệch hoặc sự thiếu phù hợp giữa bản vẽ thiết kế và mặt bằng thi công


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


        - TCXDVN 46-2007


            - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


             - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


  - Đọc, triển khai bản vẽ.


  - Sử dụng dụng cụ lấy dấu như Compa, Thước kẻ, Quả rọi....


  - Xác định các kích thước cần lấy dấu, đánh dấu vị trí.


2. Kiến thức:


- Xác định chính xác vị trí lấy dấu lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ


- Thực hiện lấy dấu vị trí lắp đặt hệ thống tiếp địa bảo vệ đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Mặt bằng thi công


- Máy tính, máy in 


- Các phần mèm chuyên dụng hỗ trợ


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Đề xuất những sửa đổi hợp lý


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Giám sát việc lấy dấu và so sánh với tiêu chuẩn lắp đặt hệ thống tiếp địa với yêu cầu công nghệ hiện có.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện thực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCXDVN 46-2007


- TCXDVN 394-2007








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đào hố chôn tiếp địa


Mã số Công việc: J3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ phù hợp. Sử dụng thiết bị dụng cụ, đào hố chôn tiếp địa hệ thống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình và điều kiện thổ nhưỡng


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


             - Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ kĩ thuật thi công, sử dụng tài liệu xác định các công trình ngầm.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Lập phương án thi công phù hợp với điều kiện mặt bằng thi công và phương tiện hiện có.


- Sử lý các tình huống đặc biệt.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện đào hố chôn cọc tiếp địa đúng kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đào đúng kích thước với sai số cho phép


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


· Hiểu biết về công việc được giao.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị BHLĐ.


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.

		· Giám sát và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế.


· Theo dõi và đối chiếu với các quy định làm việc an toàn cũng như sử dụng dụng cụ hỗ trợ phù hợp trong thi công.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCXDVN 46-2007


    - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Đóng cọc hoặc đặt tấm tiếp địa


Mã số Công việc: J4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


           Chuẩn bị thiết bị , dụng cụ phù hợp. Sử dụng thiết bị dụng cụ, đóng các cọc tiếp địa theo quy định hoặc đặt tấm tiếp địa theo đúng yêu cầu kỹ thuật


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị.


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


         - TCXDVN 46-2007


         - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng thiết bị dụng cụ.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện đóng cọc tiếp địa đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công (Đã đào hố hoặc chuẩn bị đầy đủ các điều kiện công nghệ)


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công. Trang bị BHLĐ


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đóng cọc đúng độ sâu và độ nghiêng theo quy định.


· Đặt các tấm tiếp địa đũng vị trí và yêu cầu kỹ thuật.


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.




		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn an toàn trong thi công.


- TCXDVN 46-2007


- TCXDVN 394-2007








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Rải dây liên kết


Mã số Công việc: J5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


              Chuẩn bị thiêt bị, dụng cụ phù hợp. Tiến hành rải dây và liên kết dây với các phần tử của hệ thống đã lắp ráp (cọc hoặc tấm tiếp địa,v.v). Kiểm tra lại một cách kỹ càng các mối liên kết, san lấp mặt bằng hố đặt cọc hoặc tấm tiếp địa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


        - TCXDVN 46-2007


       - TCXDVN 394-2007


            - TCVN 185-1988.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng thiết bị, dụng cụ lắp đặt.


               - Hàn hồ quang.


               - Xây trát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện rải dây liên kết đúng yêu cầu kỹ thuật và kiểm tra sau thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công (Đã đánh dấu vị trí xác định và lắp ráp các phần tử chi tiết của hệ thống)


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công 


- Trang bị BHLĐ


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Dây được rải đúng hướng dẫn và bản vẽ mặt bằng.


· Các mối liên kết đảm bảo tiếp xúc tốt.


· Dây được đai giữ chặt chẽ và hợp lý.


· Hiểu biết về công việc được giao.


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.

		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu rải dây trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn an toàn trong thi công.


- TCXDVN 46-2007


- TCXDVN 394-2007


    - TCVN 185-1988.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên Công việc: Kiểm tra toàn bộ hệ thống tiếp địa bảo vệ sau lắp đặt


       Mã số Công việc: J6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ phù hợp. Tiến hành kiểm tra bằng cảm quan : các mối lắp ghép, độ chắc chắn và an toàn của các chi tiết trong hệ thống. Kiểm tra đo điện trở tiếp địa bằng thiết bị đo chuyên dùng. Lập biên bản kiểm tra, ghi lại các vấn đề tồn tại cần giả quyết và đề xuất các hướng giải quyết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình.


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế.


- Sử dụng các thiết bị đo hợp chuẩn. 


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


         - TCXDVN 46-2007


             - TCVN 185-1988.


             - TCVN 319-2004

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Đọc bản vẽ thi công, các tài lệu hướng dẫn.


             - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


             - Kiểm tra nguội cơ khí.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra toàn bộ hệ thống.


               - Thực hiện kiểm tra theo đúng quy trình kỹ thuật và ghi chép biên bản.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công.


- Mặt bằng thi công (Đã lắp ráp toàn bộ thiết bị và rải dây liên kết).


- Các thiết bị, dụng cụ đo điện trở tiếp địa hoặc thiết bị chuyên dùng chuyên dùng.


- Trang bị BHLĐ.


- Sổ tay ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đánh giá đúng và chính xác chất lượng công trình sau thi công được thể hiện bằng văn bản 


· Các đề xuất hợp lý và có phương hướng giải quyết tốt phù hợp với hoàn cảnh thực tế


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị BHLĐ


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu của hệ thống chống sét trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với thực tế để có điều chỉnh phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCXDVN 46-2007


    - TCVN 185-1988.


    - TCVN 319-2004





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đấu thiết bị điện với hệ thống tiếp địa 


Mã số Công việc: J7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


          Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, bản vẽ. Tiến hành đấu nối các thiết bị điện trong hệ thống vào hệ thống tiếp địa chung đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Kiểm tra lại tiếp địa toàn hệ thống sau đấu nối và lập biên bản kết quả kiểm tra.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Sử dụng các thiết bị đo hợp chuẩn


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCVN 185-1988.


            - TCVN 319-2004.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


              - Sử dụng dụng cụ đo kiểm, dụng cụ thi công.


2. Kiến thức:


- Biết cách xác định các thiết bị đấu nối với hệ thống tiếp địa


- Thực hiện đấu nối thiết bị với hệ thống tiếp địa


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công (Đã lắp ráp toàn bộ thiết bị điện và các vị trí tiếp địa chờ kết nối)


- Vật tư, dụng cụ sử dụng cho việc đấu nối


- Các thiết bị, dụng cụ đo vạn năng hoặc chuyên dùng


- Trang bị BHLĐ


             - Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đấu nối đúng kỹ thuật và bản vẽ thiết kế


· Kết quả kiểm tra điện trở tiếp địa và các mối nối sau khi  đấu nối đạt yêu cầu kỹ thuật hoặc phù hợp tiêu chuẩn hiện hành


· Thời gian thực hiện hợp lý trong khoảng cho phép


· Sử dụng thiết bị đo kiểm đúng quy trình, quy phạm


· Tuân thủ và thực hiện tốt nội quy an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.

		· Theo dõi và đối chiếu để xác định các số liệu cần kiểm tra của hệ thống với các tiêu chuẩn yêu cầu trong bản thiết kế.


· Theo dõi việc đo và so sánh với yêu cầu công nghệ trong việc sử dụng và đo đạc các số liệu cần kiểm tra.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn trong việc sử dụng thiết bị đo và bảo hộ lao động.


· TCVN 185-1988.

· TCVN 319-2004





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ phễu cáp dầu


Mã số Công việc: K1


 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                          Chuẩn bị vật tư dụng cụ cho việc đổ phễu: Phễu cáp bằng tôn hoặc gang, Côliê, Dây đồng bện, Cồn công nghiệp, xăng, rẻ lau, dao kéo, phễu, chất cách điện… Tiến hành bóc tách cáp, làm đầu cáp, băng đầu, lắp phễu cáp, côliê, đổ chất cách điện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý


- Đảm bảo các điều kiện đã quy định trong bản vẽ thiết kế hoặc quy định hiện hành


        - TCVN 185-1986.


            - 11 TCN 19-2006


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


                  - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


               - Đo kiểm.


               - Thực hiện theo Quy trình.


               - Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết chuẩn bị đầy đủ vật liệu, dụng cụ và quy trình đổ phễu cáp dầu


- Biết cách sử dụng dụng cụ và thực hiện đổ phễu cáp dầu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Có đầy đủ vật tư, trang thiết bị cần thiết cho công việc


- Người thực hiện phải nắm vững quy trình tiến hành công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thực hiện đúng các bước theo quy trình.


· Có thao tác hợp lý chính xác.


· Chất lượng sản phẩm đạt yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật.


· Đáp ứng thời gian quy định.




		· Giám sát hoạt động của người thực hiện và đối chiếu với các quy định, tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu trong việc thực hiện đổ phễu cáp dầu.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· TCVN 185-1986.


· 11 TCN 19-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Ép đầu cốt


Mã số Công việc: K2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Đánh dấu các vị rí lắp đặt thiết bị trên bản vẽ thiết kế và trên mặt bằng thực tiế thi công. Đề xuất việc sửa đổi cho phù hợp giữa những sai lệch hoặc sự thiếu phù hợp giữa bản vẽ thiết kế và mặt bằng thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình


             - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành


         - TCVN 185-1986.


              - 11 TCN 19-2006


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


                  - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


               - Sử dụng dụng cụ. 


               - Đo kiểm.


               - Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết chuẩn bị đầy đủ  dụng cụ và quy trình ép đầu cốt


- Thực hiện sử dụng dụng cụ và ép đầu cốt đúng kỹ thuật, đảm bảo mỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Mặt bằng thi công


- Máy ép thuỷ lực hoặc ép đầu cốt (hoặc kìm ép đầu cốt)


- Máy tính, phần mềm hỗ trợ


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Đề xuất những sửa đổi hợp lý


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định




		· Giám sát người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật và việc sử dụng dụng cụ hỗ trợ phù hợp khi ép đầu cốt.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCVN 185-1986.


- 11 TCN 19-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Uốn khuyết đầu dây


Mã số Công việc: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


       Chuẩn bị thiêt bị , dụng cụ phù hợp cho việc uốn khuyết các đầu dây nhỏ. Tiến hành uốn khuyết các đầu dây theo đúng yêu cầu của bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


            - Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCVN 185-1986.


            - 11 TCN 19-2006


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


                  - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


               - Sử dụng dụng cụ. 


               - Đo kiểm.


               - Đánh dấu đầu dây. 


               - Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết chuẩn bị đầy đủ  dụng cụ và quy trình uốn khuyết đầu dây


- Thực hiện sử dụng dụng cụ và uốn khuyết đấu dây đúng kỹ thuật, mỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công


- Bộ đánh số đầu cốt, gen cách điện, băng dính cách điện.


- Thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Uốn đúng kích thước, đảm bảo kỹ thuật, mỹ thuật


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động

		· Giám sát người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật và việc sử dụng dụng cụ hỗ trợ phù hợp khi ép đầu cốt.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn trong việc sử dụng thiết bị hộ trợ thi công và trang phục bảo hộ lao động.


- TCVN 185-1986.


- 11 TCN 19-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đánh dấu đầu cáp


Mã số Công việc: K4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Chuẩn bị thiêt bị , dụng cụ phù hợp với công việc. Nguyên vật liệu cho thi công, thực hiện tốt, hiệu quả và chính xác việc đánh dấu đầu dây phù hợp với yêu cầu thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


             - TCVN 185-1986.


             - 11 TCN 19-2006.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


               - Sử dụng dụng cụ. 


- Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách đọc bản vẽ và chuyển sang bản vẽ thi công đánh dấu đầu cáp. 


- Thực hiện đánh dấu đầu cáp đúng yêu cầu bản vẽ thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công 


- Trang bị BHLĐ


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đánh dấu đầu dây, đầu cáp đúng tiêu chuẩn, chính xác với thiết kế.


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động

		· Theo dõi người đánh dấu đầu cáp và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu đối với việc đánh dấu đầu cáp.


· Giám sát và đối chiếu với yêu cầu công nghệ hiện có để sử dụng dụng cụ hỗ trợ thích hợp.


· Theo dõi và so sánh giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn trong việc sử dụng thiết bị đo và bảo hộ lao động.


· TCVN 185-1986.


· 11TCN 19-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đấu cáp vào các thiết bị phân phối


Mã số Công việc: K5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


              Chuẩn bị thiết bị , dụng cụ phù hợp. Đấu các đầu cáp, dây đấu đã bóp  cốt hoặc uốn khuyết vào các vị trí của các thiết bị phù hợp với bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


         - TCVN 185-1986.


             - 11 TCN 19-2006


             - 11 TCN 18-2006


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


               - Sử dụng dụng cụ. 


- Quan sát.


               - Đo kiểm.


2. Kiến thức:


- Biết cấch đọc và chuyển sang bản vẽ thi công đấu cáp với các thiết bị phân phối


- Thực hiện đấu cáp với các thiết bị phân phối đúng kỹ thuật, mỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công 


- Các đầu cáp đã được bóp cốt hoặc uốn khuyết và đã được đánh dấu chính xác.


- Trang bị BHLĐ


             - Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Cáp được đấu đúng vị trí, không bị chồng chéo.


· Các mối liên kết đảm bảo tiếp xúc tốt.


· Dây hoặc cáp sau khi đấu được đai giữ chặt chẽ và hợp lý.


· Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động

		· Giám sát việc đấu nối cáp và đối chiếu với các yêu cầu trong bản vẽ thiết kế kỹ thuật, với tiêu chuẩn kỹ thuật điện và tiêu chuẩn đảm bảo độ bền cơ khí các mối ghép nối.


· Theo dõi và đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật đối với việc sử dụng các thiết bị hỗ trợ thi công.


· Theo dõi và so sánh giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn an toàn trong việc sử dụng thiết bị đo và bảo hộ lao động.


- TCVN 185-1986.


    - 11 TCN 19-2006


    - 11 TCN 18-2006





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra tổng thể


Mã số Công việc: L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


          Kiểm tra toàn bộ hệ thống thiết bị sau lắp đặt bằng cảm quan và bằng thiết bị kiểm tra tại những vị trí cần thiết và trọng yếu, Lập biên bản tình trạng hệ thống khi kiểm tra, những lỗi còn tồn tại cần khắc phục trứơc khi đưa hệ thống vào vận hành thử không tải.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý.


- Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành.


- Kết quả kiểm tra cảm quan đầy đủ và trọng tâm.


- Kết quả kiểm tra bằng dụng cụ đo thể hiện được sự hiểu biết về hệ thống và biết sử dụng tốt dụng cụ, thiết bị đo.


         - TCXDVN 394-2007


         - TCVN 185-2006


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


               - Sử dụng dụng cụ đo kiểm. 


- Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra tổng thể hệ thống


               - Thực hiện kiểm tra tổng thể hệ thống đúng quy trình kỹ thuật và an toàn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế và lắp đặt hoàn công.


- Catalog và hướng dẫn sử dụng, lắp đặt các chi tiết, linh kiện, thiết bị trong hệ thống.


- Dụng cụ đo lường chuyên dụng và vạn năng.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Sổ ghi chép, bút, mẫu biên bản.


- Máy tính, máy in, thiết bị văn phòng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống.


· Thực hiện tốt các  công đoạn kiểm tra theo quy trình.


· Sử dụng thành thạo thiết bị đo.


· Lập biên bản đúng và chính xác.


· Các kết luận kiểm tra có tính thuyết phục bằng các số liệu minh chứng cụ thể.


· Nắm được nội dung yêu cầu kiểm tra trong hệ thống quản lý chất lượng hiện đang áp dụng tại cơ sở.

		· Theo dõi người kiểm tra đọc và xác định số liệu và quy trình kiểm tra hệ thống theo đúng tiêu chuẩn kiểm tra hệ thống trước khi vận hành.


· Theo dõi việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ công tác kiểm tra và việc trình bày văn bản kiểm tra theo đúng nội dung kiểm tra trong phiếu công nghệ yêu cầu.


· Giám sát và đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật thiết kế với các kết luận sau kiểm tra.


- TCXDVN 394-2007


- TCVN 185-2006








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nghiên cứu quá trình kiểm tra


Mã số Công việc: L2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Nghiên cứu các tài liệu liên quan đến hệ thống, nắm bắt được sơ đồ lắp đặt hệ thống trên bản vẽ và mặt bằng thực tế. Nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành thiết bị và hệ thống để không được phép xảy ra nhầm lẫn trong thao tác vận hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình


             - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng các tiêu chuẩn , quy định  hiện hành


         - TCXDVN 185-1986


         - TCXDVN 394-2007


              - QCVN 01-2008


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ


               - Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lập kế hoạch nghiên cứu quá trình vận hành hệ thống


- Thực hiện nghiên cứu quá trình vận hành hệ thống và viết quy trình vận hành


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, bản vẽ hoàn công


- Catalog của các thiết bị trong hệ thống


- Quy trình vận hành từng thiết bị và vận hành hệ thống


- Máy tính, mạng dùng tra cuáu tài liệu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành từng thiết bị và hệ thống

		· Giám sát người vận hành hệ thống và đối chiếu với quy chuẩn vận hành hệ thống.


· Theo dõi và so sánh các thao tác với yêu cầu kỹ thuật vận hành hệ thống. 


- TCXDVN 185-1986


- TCXDVN 394-2007


- QCVN 01-2008





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra  thử thiết bị không tải


Mã số Công việc: L3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Cho lần lượt từng thiết bị hoạt động không tải độc lập. Đo lường các thông số không tải, đánh giá tính năng và tiên lượng độ an toàn của thiết bị nếu vận hành có tải.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế và hướng dẫn sử dụng, vận hành.


· Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị đo lường, kiểm tra


· Tiêu chuẩn quản lý chất lượng hiện hành


- TCXDVN 185-1986


             - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ


               - Sử dụng các thiết bị đo kiểm


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch thử nghiệm thiết bị không tải


- Thực hiện vận hành thử thiết bị không tải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các thiết bị đã được lắp đặt đúng vị trí và có biên bản kiểm tra tình trạng sau lắp đặt cho phép được chạy thử không tải.


· Người công nhân phải nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành thiết bị


· Có đầy đủ trang thiết bị bảo hộ lao động cần thiết


Các thiết bị đo kiểm đánh giá tính năng thiết bị khi vận hành không tải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thực hiện đúng quy trình hoặc hướng dẫn vận hành


· Sử dụng thành thạo các thiết bị đo kiểm để đánh giá tình trạng hoạt động của thiết bị.


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động


· Lập biên bản đánh giá đúng hiện trạng hoạt động của thiết bị khi vận hành không tải

		· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định cho việc vận hành thiết bị không tải.


· Giám sát và đối chiếu với quy định sử dụng thiết bị hỗ trợ vận hành thử và các trang thiết bị BHLĐ an toàn trong quá trình thử nghiệm thiết bị chạy không tải.


· Theo dõi và đối chiếu với quy định an toàn trong các thao tác thử nghiệm không tải thiết bị.


· Theo dõi việc lập biên bản đánh giá hoạt động của thiết bị và so sánh với các tiêu chuẩn hiện hành. 


- TCXDVN 185-1986


    - TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra  hệ thống không tải


Mã số Công việc: L4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                  Cho hệ thống hoạt động không tải một cách đồng bộ. Theo dõi, đo đạc, lập biên bản và đánh giá sự hoạt động và an toàn của   hệ thống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tiêu chuẩn thuộc hệ thống quản lý chất lượng hiện hành đang áp dụng 


· Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế, các quy định trong thao tác vận hành hệ thống 


· Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCXDVN 185-1986


        - TCXDVN 394-2007


             - QCVN 01-2008


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ


               - Sử dụng các thiết bị đo kiểm


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch thử nghiệm hệ thống không tải


- Thực hiện vận hành thử hệ thống không tải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tất cả các thiết bị trong hệ thống đã được vận hành thử không tải và có biên bản cho phép hoạt động chung vào hệ thống.


· Người vận hành phải nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành hệ thống


· Có đầy đủ tài liệu liên quan đến quy trình vận hành, lắp đặt, kiểm tra hệ thống


- Đầy đủ trang thiết bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tác phong làm việc công nghiệp, trang phục đúng quy định


· Nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành hệ thống


· Thao tác đúng quy trình, quy phạm


· Biết đo lường và đánh giá chính xác tình trạng hoạt động không tải của hệ thống


· Sử dụng tốt các dụng cụ đo, trang thiết bị bảo hộ lao động

		· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định cho việc vận hành hệ thống không tải.


· Giám sát và đối chiếu với quy định sử dụng thiết bị hỗ trợ vận hành thử và các trang thiết bị BHLĐ an toàn trong quá trình thử nghiệm hệ thống chạy không tải.


· Theo dõi và đối chiếu với quy định an toàn trong các thao tác thử nghiệm không tải hệ thống.


· Theo dõi việc lập biên bản đánh giá hoạt động của hệ thống và so sánh với các tiêu chuẩn hiện hành.


- TCXDVN 185-1986


- TCXDVN 394-2007

    - QCVN 01-2008





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra  thiết bị có tải


Mã số Công việc: L5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Cho lần lượt từng thiết bị hoạt động mang tải độc lập. Đo lường các thông số ở một số điểm tải và đánh giá tính năng và tiên lượng độ an toàn của thiết bị nếu đưa vào phục vụ sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế và hướng dẫn sử dụng, vận hành.


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị đo lường, kiểm tra


- Tiêu chuẩn quản lý chất lượng hiện hành


         - TCXDVN 185-1986


         - TCXDVN 394-2007


             - QCVN 01-2008


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ


               - Sử dụng các thiết bị đo kiểm


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch thử nghiệm thiết khi có tải


- Thực hiện vận hành thử thiết bị khi có tải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các thiết bị đã được chạy thử không tải tốt và có biên bản cho phép vận hành có tải.


· Người công nhân phải nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành thiết bị khi có tải


· Có đầy đủ trang thiết bị bảo hộ lao động cần thiết


Các thiết bị đo kiểm đánh giá tính năng thiết bị khi vận hành với tải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thực hiện đúng quy trình hoặc hướng dẫn vận hành thiết bị


· Sử dụng thành thạo các thiết bị đo kiểm để đánh giá tình trạng hoạt động của thiết bị.


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động


· Lập biên bản đánh giá đúng hiện trạng hoạt động của thiết bị khi vận hành có tải chính xác và phù hợp với các tiêu chuẩn hoặc quy định hiện hành

		· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định cho việc vận hành thiết bị khi có tải.


· Giám sát và đối chiếu với quy định sử dụng thiết bị hỗ trợ vận hành thử và các trang thiết bị BHLĐ an toàn trong quá trình thử nghiệm thiết bị chạy khi có tải.


· Theo dõi và đối chiếu với quy định an toàn trong các thao tác thử nghiệm thiết bị khi có tải .


· Theo dõi việc lập biên bản đánh giá hoạt động của thiết bị và so sánh với các tiêu chuẩn hiện hành.


- TCXDVN 394-2007


    - QCVN 01-2008





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra hệ thống có tải 


Mã số công việc: L6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Cho hệ thống hoạt động mang tải một cách đồng bộ. Theo dõi, đo đạc, lập biên bản và đánh giá sự  hoạt động và an toàn của hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tiêu chuẩn thuộc hệ thống quản lý chất lượng hiện hành đang áp dụng 


· Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế, các quy định trong thao tác vận hành hệ thống 


· Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


· Sử dụng tốt các dụng cụ đo, trang thiết bị bảo hộ lao động.


             - TCXDVN 394-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ thi công.


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ


               - Sử dụng các thiết bị đo kiểm


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch thử nghiệm hệ thống có tải


- Thực hiện vận hành thử hệ thống khi có tải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tất cả các thiết bị trong hệ thống đã được vận hành thử có tải và có biên bản cho phép hoạt động chung vào hệ thống.


· Hệ thống đã hoạt động đồng bộ không tải tốt và được thể hiện bằng văn bản.


· Người vận hành phải nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành hệ thống


· Có đầy đủ tài liệu liên quan đến quy trình vận hành, lắp đặt, kiểm tra hệ thống


   - Đầy đủ trang thiết bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tác phong làm việc công nghiệp, trang phục đúng quy định


· Nắm vững và thấu hiểu quy trình vận hành hệ thống khi có tải


· Thao tác đúng quy trình, quy phạm


· Biết đo lường và đánh giá chính xác tình trạng hoạt động có tải của hệ thống


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị BHLĐ

		· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định cho việc vận hành hệ thống có tải.


· Giám sát và đối chiếu với quy định sử dụng thiết bị hỗ trợ vận hành thử và các trang thiết bị BHLĐ an toàn trong quá trình thử nghiệm hệ thống chạy có tải.


· Theo dõi và đối chiếu với quy định an toàn trong các thao tác thử nghiệm hệ thống có tải.


· Theo dõi việc lập biên bản đánh giá hoạt động của hệ thống và so sánh với các tiêu chuẩn hiện hành.


· TCXDVN 394-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Bàn giao sau kiểm tra 


Mã số Công việc: L7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Lập biên bản bàn giao trên cơ sở kết quả vận hành của tất cả các thiết bị và hệ thống.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


          - Theo quy định của hệ thống chất lượng đang áp dụng

      - QCVN 01-2008


          - TCVN 185-1986


           - TCVN 4252-1988


           - TCVN 5640-1991


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu nghiệm thu và bản vẽ


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách tổ chức lập biên bản bàn giao sau vận hành


- Thực hiện bàn giao sau vận hành thiết bị và hệ thống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Toàn bộ các thiết bị trong hệ thống đã được vận hành thử không tải và có tải theo đúng quy định có biên bản kèm theo


· Hệ thống đã dược vận hành không tải và có tải một cách đồng bộ có biên bản kèm theo


· Các hệ thống bản vẽ thiết kế, bản vẽ hoàn công, các tài liệu khác có liên quan


· Quy trình vận hành các thiết bị và hệ thống


· Tính năng kỹ thuật thiết kế và vận hành thực tế


- Xuất xứ và bảo hành, bảo dưỡng, bảo trì thiết bị và hệ thống


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tác phong làm việc khoa học, hiệu quả cao.


· Tập hợp tài liệu một cách hệ thống theo đúng quy định hiện hành.


· Lập biên bản bàn giao đúng theo quy định.


· Thời gian thực hiện công việc đáp ứng yêu cầu đặt ra.




		· Theo dõi người bàn giao và so sánh với các quy định yêu cầu cần có khi bàn giao hệ thống thiết bị sau khi vận hành thử.


· Giám sát và đối chiếu với tiêu chuẩn tác phong làm việc của người bàn giao.


Theo dõi và so sánh giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu.                 


- QCVN 01-2008


    - TCVN 185-1986


    - TCVN 4252-1988


- TCVN 5640-1991





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lập bản vẽ hoàn công 


Mã số Công việc: L8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Sửa chữa hoàn thiện các bản vẽ thiết kế, bản vẽ thi công theo đúng thực tế để lưu lại làm hồ sơ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo quy định của hệ thống chất lượng đang áp dụng


- QCVN 01-2008


             - TCVN 185-1986


             - TCVN 4252-1988


             - TCVN 5640-1991


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu nghiệm thu và bản vẽ


               - Sử dụng phần mềm máy tính.


2. Kiến thức:


- Biết cách tổ chức lập biên bản hoàn công.


- Thực hiện bàn giao hoàn công thiết bị và hệ thống.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tất cả các bản vẽ thi công đã sửa đổi khi tiến hành công việc thực tế.


- Các hệ thống bản vẽ thiết kế cũ, các tài liệu khác có liên quan.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Không bỏ sót, để sai lệch giữa bản vẽ lưu trong hồ sơ với thực tế thi công tại công trường.


· Thực hiện việc sửa chữa thiết kế đúng quy định.


· Làm việc khoa học, chính xác và hiệu quả.




		· Theo dõi và đối chiếu giữa yêu cầu thiết kế với thực tế thi công để lập bản vẽ hoàn công chính xác.


· Giám sát và so sánh với các quy trình công nghệ và yêu cầu thực tế để lập hồ sơ hoàn công đúng tiêu chuẩn hiện hành.


- QCVN 01-2008


    - TCVN 185-1986


    - TCVN 4252-1988


    - TCVN 5640-1991





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị điều kiện lắp đặt.

Mã số Công việc: M1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 
Nghiên cứu bản vẽ thiết kế, thuộc tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện. Nắm vững các tính năng và điều kiện vận hành của các chi tiết, linh kiện trong hệ thống. Tìm tài liệu còn thiếu. Xây dựng được phác thảo quy trình lắp đặt hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý.


             - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ đúng quy định hiện hành.


         - TCVN 6395-1998


              - TCVN 5744-1993


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Đọc, hiểu các bản vẽ thiết kế thi công.


             - Kiểm tra bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công.


- Phát hiện sai sót thiết kế  với thực tế của mặt bằng thi công  .


- Xác định các công trình liên quan .


- Đề suất các phương án giải phóng mặt bằng.


             - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


2. Kiến thức:


- Biết đọc và hiểu bản vẽ thi công.


- Biết cách phác thảo được quy trình thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế


- Catalog và hướng dẫn sử dụng, lắp đặt các chi tiết, linh kiện trong hệ thống. Máy tính, máy in


- Các phần mềm chuyên dụng hỗ trợ. Mạng máy tính


- Bút, sổ ghi chép, bút dấu, chỗ làm việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


· Xây dựng được phác thảo quy trình lắp ráp hệ thống.




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn thi công đối với việc đọc hiểu bản vẽ và chuẩn bị tổ chức thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với tiêu chuẩn đọc và chuyển hoá chính xác từ bản vẽ nguyên lý sang bản vẽ thi công.


- TCVN 6395-1998


- TCVN 5744-1993





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt mạch điện thang máy.    

Mã số Công việc: M2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Chuẩn bị thiết bị , dụng cụ phù hợp. Sử dụng thiết bị dụng cụ theo quy định, theo đúng yêu cầu kỹ thuật. Nghiệm thu trước khi lắp đặt. Đưa vật tư, thiết bị lên bưồng thang máy. Lắp đặt cáp động lực, lắp đặt cáp điều khiển cho các cửa tầng, ca bin. Lắp đặt tủ điều khiển, các thiết bị điều khiển, khống chế cho các cửa tầng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình 


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị.


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Chuẩn bị dụng cụ, vật tư.


- Đọc, triển khai bản vẽ.


- Lấy dấu vị trí lắp đặt.


- Lắp đặt mạch điện.  


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch và chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thi công


- Thực hiện việc lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công


- Mặt bằng thi công 


- Các máy móc và thiết bị chuyên dùng hoặc vạn năng phù hợp điều kiện thi công 


- Vật tư, trang thiết bị cho thi công. Trang bị BHLĐ


- Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đóng cọc đúng độ sâu và độ nghiêng theo quy định.


· Đặt các tấm tiếp địa đũng vị trí và yêu cầu kỹ thuật.


· Hiểu biết về công việc được giao


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định.


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.




		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với việc sử dụng các dụng cụ hỗ trợ phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn an toàn trong thi công.


- TCVN 6395-1998


- TCVN 5744-1993







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Hiệu chỉnh sau lắp đặt 


Mã số Công việc: M3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ phù hợp. Tiến hành kiểm tra bằng cảm quan : các mối lắp ghép, độ chắc chắn và an toàn của các chi tiết trong hệ thống. Kiểm tra đo điện trở tiếp địa bằng thiết bị đo chuyên dùng. Lập biên bản kiểm tra, ghi lại các vấn đề tồn tại cần giải quyết và đề xuất các hướng giải quyết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của công trình.


- Các quy định hoặc yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ thiết kế.


- Sử dụng các thiết bị đo hợp chuẩn. 


- Sử dụng tốt các trang thiết bị hỗ trợ sản xuất mang lại hiệu quả.


- Các quy phạm về an toàn lao động và sử dụng thiết bị


        - TCVN 5744-1993


            - TCVN 6904-2001


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ.


               - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.              


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lên kế hoạch kiểm tra toàn bộ hệ thống.


- Thực hiện kiểm tra theo đúng quy trình kỹ thuật và ghi chép biên bản.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống bản vẽ thiết kế, thi công.


- Mặt bằng thi công. 


- Các thiết bị, dụng cụ đo điện trở tiếp địa hoặc thiết bị chuyên dùng chuyên dùng.


- Trang bị BHLĐ.


- Sổ tay ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đánh giá đúng và chính xác chất lượng công trình sau thi công được thể hiện bằng văn bản 


· Các đề xuất hợp lý và có phương hướng giải quyết tốt phù hợp với hoàn cảnh thực tế


· Thực hiện tốt các nội quy về an toàn lao động và sử dụng trang thiết bị BHLĐ


· Thời gian thực hiện công việc theo quy định

		· Giám sát và đối chiếu với các tiêu chuẩn kỹ thuật yêu cầu của hệ thống trong khi thi công.


· Theo dõi và đối chiếu với các yêu cầu kỹ thuật trong bản thiết kế đối với thực tế để có điều chỉnh phù hợp.


· Theo dõi và đối chiếu giữa thời gian thực hiện trực tế với thời gian yêu cầu ghi trên phiếu công nghệ.


- TCVN 5744-1993


- TCVN 6904-2001





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Theo dõi phát hiện sự cố 


Mã số Công việc: N1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Theo dõi trong suốt quá trình vận hành. Quan sát các hiện tượng làm việc không bình thường và các thiết bị kiểm tra phát hiện sự cố, kịp thời có biện pháp sử lí.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sủ dụng các thiết bị kiểm tra hợp chuẩn.


· Quan sát các thông số trên các thiết bị đo lường 


· Xác định chính xác sự cố của máy.


· Ghi chú các hiện tượng và tìm ra nguyên nhân sự cố.


· Phân tích nguyên nhân gây ra sự cố


· Có biện pháp xử lí kịp thời và các bước khắc phục.


· Theo dõi trong suốt quá trình vận hành máy


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ.


               - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.              


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách theo dõi phát hiện sự cố thiết bị và hệ thống chính xác


- Biết cách xử lý các sự cố hoặc lập biên bản ghi sự cố


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy điện (catalogue)


· Dụng cụ nghề điện, các thiết bị công nghệ và thiết bị kiểm tra.


· Đồng hồ đo điện vạn năng. 


· Sổ tay, bút ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tinh thần thái độ theo dõi phát hiện sự cố.


· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra.


· Tính khoa học trong tổ chức lao động.


· Các số liệu ghi chép đầy đủ




		· Theo dõi và đối chiếu với quy chuẩn các thao tác thực hiện khi theo dõi phát hiện sự cố.


· Giám sát và so sánh với tiêu chuẩn tinh thần, thái độ làm việc. 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Dừng máy

Mã số Công việc: N2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Khi có quyết định dùng máy. Xác định biện pháp dừng máy hợp lí. Thực hiện dừng máy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Thực hiện đúng trình tự công việc và đảm báo không làm hư hỏng các chi tiết, bộ phận khác.


· An toàn cho người và thiết bị.


· Tác phong nhanh nhẹn chính xác.


· Thời gian thực hiện công việc hợp lý


       - QCVN 01-2008


           - TCVN 185-1986


           - TCVN 391-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU-


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ.


               - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.              


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách dừng máy trong mọi chế độ vận hành máy điện


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy điện (catalogue)


· Dụng cụ nghề điện.


· Thiết bị bảo vê an toàn. 


· Không gian thực hiện công việc


· Đồng hồ đo điện vạn năng.


· Sổ tay ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· An toàn cho người và thiết bị.


· Thực hiện đúng trình tự.


· Độ chính xác của các yêu cầu kỹ thuật

		· Giám sát và so sánh với quy trình vận hành và dừng máy trong mọi trường hợp.


· Theo dõi và đối chiếu với quy trình vận hành và dừng máy an toàn, chính xác.


- QCVN 01-2008


    - TCVN 185-1986


- TCVN 391-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xác định nguyên nhân


Mã số Công việc: N3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Xác định nguyên nhân dẫn đến những sự cố khi vận hành máy điện. Có biện pháp xử lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định được đúng nguyên nhân gây sai hỏng thiết bị điện.


· Tìm ra phương án hữu hiệu nhất để xử lí sự cố.


· Phát hiện và xử lý nhanh, an toàn các sự cố cơ, điện có thể xẩy ra trong khi vận hành.


· Có ý thức thực hiện công tác bảo dưỡng thường xuyên


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ.


               - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.              


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


             - Biết cách và xác định đúng nguyên nhân sự cố máy điện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu hướng dẫn sử  dụng kèm theo máy điện (catalogue).


· Qui trình vận hành máy phát điện.


· Sổ tay, bút ghi chép.


- Các loại thiết bị đo cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ thành thạo về sử dụng thiết bị kiểm tra cơ, điện máy khi khám máy.


· Khả năng phân tích hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.


· Tinh thần thái độ nghiêm túc




		· Theo dõi người vận hành và đối chiếu với tiêu chuẩn xác định nguyên nhân sự cố từng thiết bị đơn lẻ và cả hệ thống.


· Giám sát người vận hành và so sánh với tiêu chuẩn xử lý khi phát hiện có nguyên nhân gây sự cố.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Sử lý sự cố trong phạm vi cho phép


Mã số Công việc: N4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                 Xác dịnh nguyên nhân sự cố, phân loại sự cố. Xử lí những sự cố hư hỏng nằm trong pham vi cho phép, trong điều kiện về dụng cụ nhà xưởng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Thực hiện đúng và đầy đủ các biện pháp an toàn cần thiết trong trường hợp có sự cố 


· Chọn vật tư nhiên liệu đúng chủng loại, đặc điểm kỹ thuật.


· Người thực hiện phải nắm vững quy trình tiến hành công việc.


· Sửa chữa đúng qui trình.


· Ghi chép lập biên bản.


· Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của sự cố


      - QCVN 01-2008


          - TCVN 185-1986


- TCVN 391-2007


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


               - Sử dụng hệ thống tài liệu và bản vẽ.


               - Sử dụng dụng cụ đo kiểm.              


               -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Xác định được các sự cố và phân loại được các sự cố.


- Biết cách xử lý các sự cố trong phạm vi cho phép


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Xác định được nguyên nhân gây sự cố.


· Tài liệu hướng dẫn sử dụng bảo quản máy của nhà chế tạo (catalogue máy).


· Có đầy đủ các thiết bị để sửa chữa thay thế và kiểm tra.


· Sổ tay, bút ghi chép.


· Xưởng sửa chữa

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Khả năng chọn vật tư nhiên liệu.


· Khả năng phân tích hiện tượng và nguyên nhân hư hỏng.


· Qui trình tháo lắp các chi tiết/ bộ phận.


· Các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ.


· Sau khi sửa chữa máy hoạt động đạt yêu cầu kỹ thuật.




		· Theo dõi người xác định và xử lý sự cố trong phạm vi cho phép theo quy định vận hành hệ thống hiện hành.


· Theo dõi và so sánh theo quy chuẩn công nghệ hiện hành đối với việc xử lý các sự cố trong phạm vi cho phép.


· Theo dõi và đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật vận hành hệ thống sau khi xử lý sự cố.  


- QCVN 01-2008


    - TCVN 185-1986


    - TCVN 391-2007





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


            Tên Công việc: Báo cáo người có trách nhiệm khi sự cố vượt quá   thẩm quyền


Mã số Công việc: N5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Xác dịnh nguyên nhân sự cố, phân loại sự cố. Báo cáo người có trách nhiệm khi sự cố vượt quá thẩm quyền.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo an toàn khi khi sự cố xảy ra.


· ý thức trách nhiệm trong sử lý sự cố.


· Báo cáo kịp thời cho người có trách nhiệm để sử lí sự cố.


· Lập biên bản.


· Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của sự cố


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


                - Sử dụng hệ thống tài liệu, văn bản và bản vẽ.


                 -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách phân biệt sự cố vượt qua thẩm quyền xử lý để đề đạt, báo cáo người có thẩm quyền cao hơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Xác định được nguyên nhân gây sự cố.


· Tài liệu hướng dẫn sử dụng bảo quản máy của nhà chế tạo (catalogue máy).


· Sổ tay, bút ghi chép, phấn, phiếu kiểm tra.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ chính xác khi xác đinh nguyên nhân sự cố và lập phiếu kiểm tra.


· Vai trò cá nhân hoàn thành nhiêm vụ, chức năng được giao.


· Tính khoa học trong tổ chức lao động.


· Các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ




		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn vận hành và thẩm quyền xử lý sự cố hiện hành của người vận hành.


· Giám sát và so sánh với quy định an toàn cho người và thiết bị trong việc xử lý sự cố.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lập biên bản sử lý sự cố


Mã số Công việc: N6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Lập biên bản xử lý sự cố theo đúng quy định. Trong đó nêu được nguyên nhân sự cố, thời gian xảy ra sự cố, hiện trường xảy ra sự cố. Các bước tiến hành xử lý, hiệu quả của xử lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Xác định được nguyên nhân gây sự cố.


· Lập biên bản nhanh chóng chính xác, đúng quy định.


· Thông tin rõ ràng.


· Thời gian thực hiện công việc hợp lý tùy theo độ phức tạp của sự cố


          - QCVN 01-2008


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


                 - Sử dụng hệ thống tài liệu, văn bản và bản vẽ.


                 -  Quan sát.


2. Kiến thức:


- Biết cách lập biên bản xử lý các sự cố theo đúng quy định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Xác định được nguyên nhân gây sự cố.


· Hiện trường xảy ra sự cố.


· Tài liệu hướng dẫn sử dụng bảo quản máy của nhà chế tạo (catalogue máy).


· Sổ tay, bút ghi chép.


· Hiện trường xảy ra sự cố, đương sự.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ chính xác của biên bản.


· Tập trung đương sự và người có trách nhiệm.


· Các số liệu ghi rõ ràng.


· Tính khoa học trong tổ chức lao động

		· Theo dõi và so sánh với tiêu chuẩn lập biên bản báo cáo sự cố theo tiêu chuẩn hiện hành.


· Theo dõi và đối chiếu các số liệu báo cáo theo tiêu chuẩn yêu cầu báo cáo sự cố.


· Theo dõi và so sánh thời gian báo cáo thực tế với thời gian yêu cầu.


· QCVN 01-2008





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị dụng cụ 


Mã số Công việc: O1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Thống kê số lượng thiết bị và dụng cụ Yêu cầu cung cấp các dụng cụ và thiết bị còn thiếu Lập kế hoạch sử dụng dụng cụ. Lập kế hoạch bảo quản dụng cụ. Bàn giao tổ đội lắp, lưu giữ và sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện các bước chuẩn bị dụng cụ đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


         - TCVN 5862-1995 


             - TCVN 5180-1990

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Đọc, hiểu các bản vẽ thiết kế thi công.


             - Kiểm tra bản vẽ thiết kế thi công và mặt bằng thi công.


- Phát hiện sai sót thiết kế  với thực tế của mặt bằng thi công  .


- Chuẩn bị vật tư, dụng cụ.


             - Lập kế hoạch sử dụng dụng cụ.


          - Hệ thống hóa các tài liệu.


2. Kiến thức:


- Kiến thức đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ, thiết bị nâng chuyển.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu thiết bị nâng chuyển, dụng cụ lắp đặt.


- Các thiết bị nâng chuyển. 


- Các thiết bị điều khiển yêu cầu, như áptômát, côngtắctơ, rơle nhiệt, dây nối, cầu đấu,...


- Thiết bị lấy dấu vị trí như thước cuộn, thước vạch, mũi vạch,...


- Sổ ghi chép, bút,...


- Các thiết bị lắp ráp cơ khí cầm tay, khoan dân dụng cầm tay, mũi khoan.


- Hiện trường lấy dấu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của hệ thống, thiết bị.


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


· Xây dựng được phác thảo quy trình lắp ráp hệ thống.

		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên mặt bằng thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bản vẽ thi công.


· Giám sát quá trình và khả năng sử dụng các dụng cụ hỗ trợ để đạt két quả yêu cầu theo quy trình công nghệ hiện có.


- TCVN 5862-1995 


    - TCVN 5180-1990





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Thao tác các nút nối, buộc, móc, khoá cáp.


Mã số công việc: O2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                Đọc hiểu bản vẽ nguyên lý theo tiêu chuẩn đấu nối, thực hiện việc đấu nối theo tiêu chuẩn việt Nam hiện hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Số lượng thiết bị, chủng loại đầy đủ và đúng theo thiết kế


· Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


· Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


· Thời gian thực hiện hợp lý


- TCVN 5862-1995 


- TCVN 5180-1990


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Chuẩn bị dụng cụ.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


            - Kiến thức về hệ thống nâng chuyển


            - Kiến thức an toàn  thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các tài liệu hướng dẫn và yêu cầu kèm theo.


· Tủ, bảng, thiết bị điều khiển và phụ kiện lắp đặt kèm theo, các thiết bị nâng chuyển.


· Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


· Sổ ghi chép, bút,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra . Thực hiện nút nối, buộc, móc, khóa cáp


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu.




		· Theo dõi và đối chiếu theo tiêu chuẩn kiểm tra thiết bị trước lắp đặt.


· Theo dõi và so sánh theo tiêu chuẩn an toàn đối với các thao tác thực hiện kiểm tra.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 5862-1995 


- TCVN 5180-1990





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nâng hạ thiết bị bằng Kích


Mã số Công việc: O3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Sử dụng kích nâng chuyển thiết bị, thực hiện việc nâng chuyển theo tiêu chuẩn việt Nam hiện hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Số lượng thiết bị, chủng loại đầy đủ và đúng theo thiết kế


· Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


· Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


· Thời gian thực hiện hợp lý


· TCVN 5862-1995 


· TCVN 5864-1995

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Chuẩn bị dụng cụ.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


              - Đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ


              - Về hệ thống nâng hạ bằng kích.


              - An toàn  thi công.


              - Về dụng cụ kích tay, máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các tài liệu hướng dẫn và yêu cầu kèm theo.


· Tủ, bảng, thiết bị điều khiển và phụ kiện lắp đặt kèm theo, các thiết bị kích.


· Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


· Sổ ghi chép, bút,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra. Thực hiện nâng chuyển thiết bị bằng kích.


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu.




		· Theo dõi và đối chiếu theo tiêu chuẩn kiểm tra thiết bị trước khi nâng chuyển.


· Theo dõi và so sánh theo tiêu chuẩn an toàn đối với các thao tác thực hiện kiểm tra.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


· TCVN 5862-1995 


· TCVN 5864-1995





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nâng hạ thiết bị bằng Palăng


Mã số Công việc: O4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                  Sử dụng Palăng nâng chuyển thiết bị, thực hiện việc nâng chuyển theo tiêu chuẩn Việt Nam hiện hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Số lượng thiết bị, chủng loại đầy đủ và đúng theo thiết kế


· Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


· Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


· Thời gian thực hiện hợp lý


- TCVN 5180-1990


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Chuẩn bị dụng cụ.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


           - Hệ thống nâng hạ bằng Palăng.


           - An toàn  thi công.


           - Về dụng cụ Palăng.


           - An trong thi công


           - Đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các tài liệu hướng dẫn và yêu cầu kèm theo.


· Tủ, bảng, thiết bị điều khiển và phụ kiện lắp đặt kèm theo, các thiết bị Palăng.


· Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


· Sổ ghi chép, bút,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra. Thực hiện nâng chuyển thiết bị bằng Palăng.


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu.




		· Theo dõi và đối chiếu theo tiêu chuẩn kiểm tra thiết bị trước khi nâng chuyển.


· Theo dõi và so sánh theo tiêu chuẩn an toàn đối với các thao tác thực hiện kiểm tra.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


- TCVN 5180-1990








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nâng hạ thiết bị bằng Tời


Mã số Công việc: O5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                   Sử dụng Tời  nâng chuyển thiết bị, thực hiện việc nâng chuyển theo tiêu chuẩn Việt Nam hiện hành


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Số lượng thiết bị, chủng loại đầy đủ và đúng theo thiết kế


· Chất lượng thiết bị theo tiêu chuẩn thiết kế.


· Vệ sinh, ngăn nắp sau khi kiểm tra.


· Thời gian thực hiện hợp lý


· TCVN 5863-1995 


· TCVN 5864-1995


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Chuẩn bị dụng cụ.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


           - Đọc và hiểu các ký hiệu thiết bị trên sơ đồ


           - Về hệ thống nâng hạ bằng Tời.


           - An toàn  thi công.


           - Về dụng cụ Tời.


           - An trong thi công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các tài liệu hướng dẫn và yêu cầu kèm theo.


· Tủ, bảng, thiết bị điều khiển và phụ kiện lắp đặt kèm theo, các thiết bị Tời.


· Các thiết bị sử dụng để kiểm tra, đồng hồ đo vạn năng VOM


· Sổ ghi chép, bút,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sử dụng thành thạo các thiết bị kiểm tra. Thực hiện nâng chuyển thiết bị bằng Tời.


· Trình tự công việc được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn sở tại.


· Thời gian kiểm tra theo yêu cầu.




		· Theo dõi và đối chiếu theo tiêu chuẩn kiểm tra thiết bị trước khi nâng chuyển.


· Theo dõi và so sánh theo tiêu chuẩn an toàn đối với các thao tác thực hiện kiểm tra.



· Theo dõi thời gian làm việc thực tế và đối chiếu với thời gian quy định trên phiếu công nghệ.


· TCVN 5863-1995 


· TCVN 5864-1995





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Làm quen với bộ lập trình PLC            


Mã số Công việc: P1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


        Giới thiệu về PLC, Cấu trúc cơ bản các đầu vào ra của PLC. Đặc tính kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện các bước chuẩn bị dụng cụ đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


- Tiêu chuẩn về thiết kế bộ điều khiển logic.

- Thời gian thực hiện hợp lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


               - Đọc và hiểu ứng dụng PLC, hệ nhị phân. 


               - Cấu trúc cơ bản các đầu vào ra của PLC S7-200 CPU224.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn sử dụng bộ PLC.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


- Bộ PLC S7-200 CPU224.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu nguyên lý hoạt động của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.




		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Giám sát quá trình và khả năng sử dụng các dụng cụ hỗ trợ để đạt két quả yêu cầu theo quy trình công nghệ hiện có.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Ngôn ngữ lập trình                                               

Mã số Công việc: P2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


                Nghiên cứu các phương pháp lập trình. Làm quen với phần mềm Mircowin 3.2    


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


- Kỹ năng làm việc với máy tính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


              - Về ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi.


              - Phần mềm lập trình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các tài liệu hướng dẫn sử dụng bộ PLC.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


        - Các phần mềm lập trình.


        - Máy vi tính. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi..


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.




		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Các lệnh cơ bản, các bộ đếm, thời gian.                                                    

Mã số Công việc: P3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Tìm hiểu các lệnh cơ bản,  các bộ đếm, thời gian.  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen, châu âu.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


- Kỹ năng làm việc với máy tính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


               - Ký hiệu, ý nghĩa các đầu vào ra.


               - Nguyên lý hoạt động của Rơle thời gian.


               - Nguyên lý hoạt động của Sensor. 


               - Toán học đại số.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC S7-200 CPU224.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


         - Các phần mềm lập trình.


             - Máy vi tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hiểu lệnh tiếp điểm thường đóng, thường mở.


· Hiểu về bộ thời gian trễ không có nhớ.


· Hiểu về lệnh chuyển tiếp âm dương.


· Hiểu về bộ thời gian trễ có nhớ.


· Hiểu về bộ đếm tiến.


· Hiểu về bộ đếm tiến/lùi.


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.




		· Theo dõi và đối chiếu việc thực hiện các lệnh trên  bộ PLC S7-200 CPU224.


· Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen..





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB                       xoay chiều 3 pha bằng khởi động từ đơn.                  


Mã số Công việc: P4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


               Nghiên cứu các phương pháp lập trình. Lập trình điều khiển động cơ.                  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


- Kỹ năng làm việc với máy tính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


             - Lắp đặt mạch điện.


2. Kiến thức:


               - Máy điện, mạch điện, khí cụ điện, cấu trúc PLC.


               - Ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi.


               - Phàn mềm lập trình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch khởi động từ đơn.


- Các tài liệu hướng dẫn sử dụng bộ PLC.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


        - Các phần mềm lập trình.


        - Máy vi tính, bàn thực hành PLC, các bộ khởi động từ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc sơ đồ mạch điện.


· Hiểu ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi..


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


- sử dụng máy tính, lắp ráp mạch điện..

		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen..





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Lập trình điều khiển mở máy động cơ KĐB                          xoay chiều 3 pha kiểu đổi nối sao-tam giác.                                                    


Mã số Công việc: P5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Nghiên cứu các phương pháp lập trình. Lập trình điều khiển động cơ.                  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


- Kỹ năng làm việc với máy tính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


             - Lắp đặt mạch điện.


2. Kiến thức:


               - Máy điện, mạch điện, khí cụ điện, cấu trúc PLC.


               - Ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi.


               - Phần mềm lập trình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch khởi động từ đơn.


- Các tài liệu hướng dẫn sử dụng bộ PLC.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


        - Các phần mềm lập trình.


        - Máy vi tính, bàn thực hành PLC, các bộ khởi động từ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc sơ đồ mạch điện.


· Hiểu ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi..


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


- sử dụng máy tính, lắp ráp mạch điện..

		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen..





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Lập trình điều khiển đảo chiều quay động cơ KĐB xoay chiều 3 pha.                                                    


Mã số Công việc: P6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


         Nghiên cứu các phương pháp lập trình. Lập trình điều khiển động cơ.                  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


- Kỹ năng làm việc với máy tính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


             - Lắp đặt mạch điện.


2. Kiến thức:


               - Máy điện, mạch điện, khí cụ điện, cấu trúc PLC.


               - Ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi.


               - Phần mềm lập trình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch khởi động từ đơn.


- Các tài liệu hướng dẫn sử dụng bộ PLC.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


        - Các phần mềm lập trình.


        - Máy vi tính, bàn thực hành PLC, các bộ khởi động từ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc sơ đồ mạch điện.


· Hiểu ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi..


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


- sử dụng máy tính, lắp ráp mạch điện..

		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen..





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: 
Lập trình điều khiển quá trình tự động mở máy động cơ theo trình tự.                                           

Mã số Công việc: P7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


             Nghiên cứu các phương pháp lập trình. Lập trình điều khiển động cơ.                  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen.


- Thời gian thực hiện hợp lý.


- Kỹ năng làm việc với máy tính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


             - Sử dụng tài liệu, bản vẽ.


             - Sử dụng các phần mềm máy tính.


             - Quan sát.


             - Làm việc theo nhóm.


             - Lắp đặt mạch điện.


2. Kiến thức:


               - Máy điện, mạch điện, khí cụ điện, cấu trúc PLC.


               - Ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi.


               - Phần mềm lập trình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Đầy đủ các tài liệu hướng dẫn sử dụng mạch khởi động từ đơn.


- Các tài liệu hướng dẫn sử dụng bộ PLC.


- Sổ, bút ghi chép, bút dấu tài liệu hướng dẫn sử dụng PLC, bộ PLC.


        - Các phần mềm lập trình.


        - Máy vi tính, bàn thực hành PLC, các bộ khởi động từ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Đọc sơ đồ mạch điện.


· Hiểu ký hiệu các loại tiếp điểm, thiết bị ngoại vi..


· Nắm được tên gọi kỹ thuật của các chi tiết, linh kiện.


· Hệ thống hóa các tài liệu.


· Sử dụng được các phần mềm chuyên dụng giúp cho thực hiện công việc.


- sử dụng máy tính, lắp ráp mạch điện.

		· Theo dõi và đối chiếu việc chuẩn bị dụng cụ trên thực tế với tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ PLC S7-200 CPU224.


· Theo tiêu chuẩn về thiết kế của Siemen..
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NGHỀ : VẬN HÀNH THIẾT BỊ SẢN XUẤT XI MĂNG

       MÃ SỐ NGHỀ: 50510701

Hà Nội, 3/2011

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG:

      Ban chủ nhiệm xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Vận hành thiết bị sản xuất xi măng được thành lập theo Quyết định số 672/QĐ – BXD ngày 15 tháng 6 năm 2009 của Bộ trưởng Bộ xây dựng. 


       Sau khi thành lập ban soạn thảo đã tiến hành khảo sát thu thập thông tin từ các đối tượng là công nhân trực tiếp sản xuất, trưởng ca, quản đốc các phân xưởng, trưởng phòng quản lý nhân sự, giám đốc, phó giám đốc phụ trách sản xuất tại các nhà máy sản xuất xi măng Tam Điệp – Ninh Bình, xi măng Bút Sơn – Hà Nam, xi măng Bỉm Sơn – Thanh Hóa, xi măng Thăng Long - Quảng Ninh. Bổ sung hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc; xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng. Trên cơ sở đó, biên soạn bộ phiếu phân tích công việc và bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Sau từng phần công việc đã tổ chức hội thảo lấy ý kiến đóng góp của các chuyên gia, cán bộ quản lý, cán bộ kỹ thuật và công nhân trực tiếp sản xuất. Tiêu chuẩn kỹ năng nghề là cơ sở để xây dựng chương trình đào tạo, xây dựng bộ đề thi đánh giá bậc trình độ kỹ năng nghề quốc gia cho người hành nghề và tạo điều kiện thuận lợi cho doanh nghiệp sử dụng lao động. 


        Bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề- nghề vận hành thiết bị sản xuất xi măng gồm có 98 công việc của 15 nhiệm vụ (xếp theo thứ tự từ A đến P). Mặc dù đã có rất nhiều cố gắng, bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề không tránh khỏi những thiếu sót, ban soạn thảo rất mong được sự đóng góp ý kiến bổ sung để tập Tiêu chuẩn kỹ năng nghề - nghề Vận hành thiết bị sản xuất xi măng ngày càng hoàn thiện hơn.


                 Xin trân trọng cảm ơn!


                                                             Nhóm biên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG 


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông Nguyễn Đăng Sỹ

		P. Hiệu trưởng Trường CĐ nghề LILAMA 1;Chủ nhiệm



		2

		Ông Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính  - Vụ TCCB – BXD; P.Chủ nhiệm



		3

		Ông Lê Đức Mậu

		GĐ TT Đào tạo & Bồi dưỡng CB ngành LM; Thư ký



		4

		Ông Nguyễn Văn Vượng

		Phó GĐ Công ty xi măng Thăng Long; UV



		5

		Ông Ngô Kim Bình

		Phòng ĐT Tổng công ty LM Việt Nam; UV



		6

		Ông Trần Văn Mạnh

		GV Trường trung cấp nghề kỹ thuật XM ; UV



		7

		Ông Phùng Tất Thắng

		GV Trường CĐ nghề LILAMA I; UV



		8

		Ông Phạm Ngọc Hạnh

		GV Trường CĐ nghề LILAMA I; UV



		9

		Ông Nguyễn Văn Trung

		Công ty xi măng Tam Điệp; UV





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN HỘI ĐỒNG THẨM ĐỊNH :


Hội đồng thẩm định tiêu chuẩn kỹ năng nghề Vận hành thiết bị sản xuất xi măng thành lập theo Quyết định số 672/QĐ – BXD, ngày 15 tháng 6 năm 2009 của Bộ trưởng Bộ xây dựng

		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông Võ Quang Diệm

		Phó Vụ trưởng Vụ Vật liệu xây dựng; Chủ tịch Hội đồng



		2

		Ông Nguyễn Đức Trí

		Giám đốc TTNCCL và phát triển chương trình nghề nghiệp và đại học - Viện khoa học giáo dục Việt Nam


;P. Chủ tịch



		3

		Ông Bùi Văn Dũng

		Chuyên viên Vụ Tổ chức cán bộ ;  Thư Ký



		4

		Ông Vũ Quang Hải

		Trưởng phòng ĐT Trường trung cấp nghề kỹ thuật XM


; UV



		5

		Ông Phạm Văn Mạnh

		Chuyên viên vụ đào tạo nghề, Tổng cục dạy nghề


; UV



		6

		Ông Lê Thành Long

		Trưởng phòng kỹ thuật sản xuất công ty XM Hoàng Thạch;  UV



		7

		Ông Nguyễn Thế Hùng

		Phòng Kỹ thuật Công ty Xi măng Bút Sơn ;  UV





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ: VẬN HÀNH THIẾT BỊ SẢN SUẤT XI MĂNG

MÃ SỐ NGHỀ: 50510701

     Vận hành thiết bị sản xuất xi măng là nghề vận hành thiết bị ở các công đoạn trong dây chuyền vận hành thiết bị sản xuất xi măng gồm: tạo bột phối liệu; nung và làm nguội clinker, nghiền xi măng; đóng bao và xuất sản phẩm.

    Người hành nghề vận hành thiết bị sản xuất xi măng được bố trí làm việc trực tiếp tại các thiết bị hoặc trung tâm điều khiển cục bộ, vận hành thiết bị ở các công đoạn trong dây chuyền sản xuất với các nhiệm vụ chính sau: Vận hành thiết bị gia công nguyên liệu; vận hành thiết bị vận chuyển nguyên liệu; vận hành thiết bị rải nguyên liệu; vận hành thiết bị phân ly; vận hành tháp trao đổi nhiệt; vận hành thiết bị lò quay; vận hành thiết bị làm sạch khí công nghiệp; vận hành trung tâm điều khiển cục bộ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động

    Điều kiện để thực hiện các công việc của nghề Vận hành thiết bị sản xuất xi măng bao gồm: Các thiết bị vận hành được lắp đặt hoàn chỉnh trong dây chuyền công nghệ, các dụng cụ đo kiểm tra, bảo dưỡng, sổ giao ca. 

      Người hành nghề Vận hành thiết bị sản xuất xi măng cần có kiến thức chuyên môn và năng lực thực hành các công việc của nghề trong lĩnh vực vận hành, có khả năng làm việc độc lập sang tạo và phối hợp làm việc theo tổ nhóm, có đạo đức lương tâm nghề nghiệp, tác phong công nghiệp, có đủ sức khỏe để làm việc trong môi trường luôn tiềm ẩn các sự cố mất an toàn lao động và bệnh nghề nghiệp. Có năng lực tiếp cận với sự phát triển của khoa học công nghệ đáp ứng yêu cầu của sự nghiệp công nghiệp hóa hiện đại hóa đất nước

DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ:VẬN HÀNH THIẾT BỊ SẢN XUẤT XI MĂNG

		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc


1

		Bậc


2

		Bậc


3

		Bậc


4

		Bậc


5



		

		A

		Vận hành các thiết bị gia công nguyên liệu

		

		

		

		

		



		1

		A1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		2

		A2

		Bảo dưỡng thiết bị kẹp hàm

		

		x

		

		

		



		3

		A3

		Bảo dưỡng thiết bị đập búa

		

		x

		

		

		



		4

		A4

		Bảo dưỡng thiết bị cán trục

		

		x

		

		

		



		5

		A5

		Bảo dưỡng thiết bị đập nón

		

		x

		

		

		



		6

		A6

		Bảo dưỡng thiết bị va đập phản hồi

		

		x

		

		

		



		7

		A7

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		8

		A8

		Vận hành liên động 

		

		

		x

		

		



		9

		A9

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		B

		Vận hành các thiết bị vận chuyển 

		

		

		

		

		



		10

		B1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		

		x

		

		

		



		11

		B2

		Bảo dưỡng thiết bị máng khí động

		x

		

		

		

		



		12

		B3

		Bảo dưỡng thiết bị gầu nâng

		x

		

		

		

		



		13

		B4

		Bảo dưỡng thiết bị băng tải 

		x

		

		

		

		



		14

		B5

		Bảo dưỡng thiết bị vít tải

		x

		

		

		

		



		15

		B6

		Bảo dưỡng thiết bị băng tải tấm

		

		x

		

		

		



		16

		B7

		Bảo dưỡng thiết bị cân băng định lượng

		

		x

		

		

		



		17

		B8

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		18

		B9

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		19

		B10

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		C

		Vận hành thiết bị rải nguyên liệu

		

		

		

		

		



		20

		C1

		Kiểm tra thiết bị 

		x

		

		

		

		



		21

		C2

		Bảo dưỡng thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		22

		C3

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		23

		C4

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		24

		C5

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		D

		Vận hành thiết bị rút nguyên liệu

		

		

		

		

		



		25

		D1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		26

		D2

		Bảo dưỡng thiết bị trước khi vận hành

		

		x

		

		

		



		27

		D3

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		28

		D4

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		29

		D5

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		E

		Vận hành các thiết bị nghiền

		

		

		

		

		



		30

		E1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		31

		E2

		Bảo dưỡng thiết bị nghiền bi

		

		x

		

		

		



		32

		E3

		Bảo dưỡng thiết bị nghiền con lăn

		

		x

		

		

		



		33

		E4

		Bảo dưỡng thiết bị nghiền horomill

		

		

		x

		

		



		34

		E5

		Bảo dưỡng thiết bị lò đốt phụ

		

		x

		

		

		



		35

		E6

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		36

		E7

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		37

		E8

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		F

		Vận hành thiết bị phân ly

		

		

		

		

		



		38

		F1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		39

		F2

		Bảo dưỡng thiết bị phân ly tĩnh

		x

		

		

		

		



		40

		F3

		Bảo dưỡng thiết bị phân ly động.

		x

		

		

		

		



		41

		F4

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		x

		

		

		

		



		42

		F5

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		43

		F6

		Giao ca, nhận ca

		

		x

		

		

		



		

		G

		Vận hành thiết bị tháp trao đổi nhiệt và tiền nung

		

		

		

		

		



		44

		G1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		45

		G2

		Bảo dưỡng thiết bị tháp trao đổi nhiệt kiểu treo

		x

		

		

		

		



		46

		G3

		Bảo dưỡng thiết bị tháp trao đổi nhiệt chuỗi đơn có buồng phân hủy trong nhánh

		x

		

		

		

		



		47

		G4

		Bảo dưỡng thiết bị tháp trao đổi nhiệt chuỗi kép có buồng phân hủy song song với ống thải khí lò

		x

		

		

		

		



		48

		G5

		Bảo dưỡng thiết bị tiền nung (canxiner)

		

		x

		

		

		



		49

		G6

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		50

		G7

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		51

		G8

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		H

		Vận hành thiết bị lò nung Clinker

		

		

		

		

		



		52

		H1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		

		x

		

		

		



		53

		H2

		Bảo dưỡng thiết bị lò nung Clinker

		

		x

		

		

		



		54

		H3

		Bảo dưỡng thiết bị vòi đốt lò

		

		x

		

		

		



		55

		H3

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		56

		H4

		Vận hành liên động 

		

		

		x

		

		



		57

		H5

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		I

		Vận hành thiết bị làm nguội Clinker

		

		

		

		

		



		58

		I1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		

		x

		

		

		



		59

		I2

		Bảo dưỡng thiết bị làm nguội kiểu ghi

		

		x

		

		

		



		60

		I3

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		61

		I4

		Vận hành liên động 

		

		

		x

		

		



		62

		I5

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		K

		Vận hành thiết bị quạt và các thiết bị làm sạch khí công nghiệp

		

		

		

		

		



		63

		K1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		64

		K2

		Bảo dưỡng thiết bị quạt

		x

		

		

		

		



		65

		K3

		Bảo dưỡng thiết bị đường lắng, buồng lắng

		x

		

		

		

		



		66

		K4

		Bảo dưỡng thiết bị Cyclon

		x

		

		

		

		



		67

		K5

		Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi tĩnh điện

		

		x

		

		

		



		68

		K6

		Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi túi

		x

		

		

		

		



		69

		K7

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		x

		

		

		

		



		70

		K8

		Vận hành liên động 

		

		

		x

		

		



		71

		K9

		Giao ca, nhận ca




		

		

		x

		

		



		

		L

		Vận hành thiết bị đóng bao xi măng

		

		

		

		

		



		72

		L1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		73

		L2

		Bảo dưỡng thiết bị đóng bao tĩnh

		x

		

		

		

		



		74

		L3

		Bảo dưỡng thiết bị đóng bao quay tròn

		

		x

		

		

		



		75

		L4

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		x

		

		

		



		76

		L5

		Vận hành liên động 

		

		x

		

		

		



		77

		L6

		Giao ca, nhận ca

		

		

		x

		

		



		

		M

		Vận hành các thiết bị xuất sản phẩm Clinker và xi măng

		

		

		

		

		



		78

		M1

		Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		x

		

		

		

		



		79

		M2

		Bảo dưỡng thiết bị xuất xi măng bao

		x

		

		

		

		



		80

		M3

		Bảo dưỡng thiết bị xuất xi măng rời

		x

		

		

		

		



		81

		M4

		Bảo dưỡng thiết bị xuất Clinker

		x

		

		

		

		



		82

		M5

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		x

		

		

		

		



		83

		M6

		Vận hành liên động 

		x

		

		

		

		



		84

		M7

		Giao ca, nhận ca

		

		x

		

		

		



		

		N

		Vận hành trung tâm điều khiển cục bộ

		

		

		

		

		



		85

		N1

		Kiểm tra thiết bị qua màn hình vi tính

		

		

		x

		

		



		86

		N2

		Kiểm tra tín hiệu đâù vào của nguyên liệu

		

		x

		

		

		



		87

		N3

		Vận hành thiết bị tại chỗ

		

		

		x

		

		



		88

		N4

		Vận hành liên động 

		

		

		

		x

		



		89

		N5

		Giao ca, nhận ca

		

		

		

		x

		



		

		O

		Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động

		

		

		

		

		



		90

		O1

		Thực hiện các quy định về trang phục BHLĐ

		x

		

		

		

		



		91

		O2

		Thực hiện các biện pháp ATLĐ

		x

		

		

		

		



		92

		O3

		Sơ cứu người bị TNLĐ




		x

		

		

		

		



		

		P

		Phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		

		



		93

		P1

		Giao tiếp với cộng đồng

		x

		

		

		

		



		94

		P2

		Trao đổi với đồng nghiệp

		x

		

		

		

		



		95

		P3

		Tham dự tập huấn chuyên môn

		x

		

		

		

		



		96

		P4

		Kèm cặp thợ mới

		

		

		

		x

		



		97

		P5

		Tham dự thi tay nghề (nâng bậc)

		x

		

		

		

		



		98

		P6

		Báo cáo kết quả công việc

		

		x

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc:A1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành thiết bị gia công nguyên liệu thực hiện theo trình tự như: Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần kiểm tra


- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Xử lý thông số


- Thông báo cho điều khiển trung tâm

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Các cửa kiểm tra, cửa thăm được đóng kín


- Độ căng, độ mòn dây đai chuyền động, mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn, trong thiết bị không còn lượng nguyên liệu thừa

- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ 


- Nguyên liệu phải đảm bảo đủ theo yêu cầu của dây chuyền

- Các công việc chuẩn bị đã hoàn tất, không còn báo động máy và mô tơ 

- Nhận được các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Kiểm tra đúng các thông báo kỹ thuật liên quan từ trung tâm


- Các sensor giám sát, chuông, còi, đèn báo động hoạt động tốt

- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung, đầy đủ

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc, trách nhiệm cao và chính xác

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát thiết bị 


- Kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra

2. Kiến thức:.

- Quy trình kiểm tra


- Sơ đồ hệ thống điều khiển tại chỗ 


- Các tín hiệu của hệ thống điều khiển 

- Thông số kỹ thuật của thiết bị

- Các kí hiệu, quy ước trong bản vẽ sơ đồ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị gia công nguyên liệu


- Thuyết minh kỹ thuật của thiết bị


- Bản vẽ sơ đồ vị trí các nút trên tủ điều khiển


- Dụng cụ kiểm tra


- Trang bị bảo hộ lao động


- Tủ điều khiển


- Sổ ghi chép, bút


- Thiết bị thông tin

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định tình trạng cơ khí của thiết bị 

		- Kiểm tra đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật theo tài liệu hướng dẫn thiết bị



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống điều khiển trên tủ điều khiển tại chỗ 

		- Quan sát các nút vận hành phải đúng vị trí, các công tắc vận hành còn hoạt động tốt



		- Kỹ năng kiểm tra các thiết bị an toàn

		- Quan sát các thiết bị cảnh báo như còi, đèn báo các thiết bị giám sát còn hoạt động tốt



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Sự đầy đủ và chính xác về trình tự kiểm tra

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng trình tự kiểm tra của thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ kiểm tra dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ kiểm tra thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ KẸP HÀM 



Mã số công việc:A2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành đảm bảo thiết bị hoạt động êm không có tín hiệu báo lỗi công việc bảo dưỡng thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị kẹp hàm theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Xác định bộ phận bảo dưỡng

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu


- Bảo dưỡng thiết bị đập hàm


- Kiểm tra sau khi bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Độ căng, độ mòn của dây đai truyền động, mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy trình bảo dưỡng


- Khe hở giữa má tĩnh và má động, chiều rộng khe liệu ra ở trạng thái mở 180mm. Giới hạn điều chỉnh chiều rộng của khe liệu ra khi các tấm đập bị mòn 120 mm


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’

- Bảo dưỡng thiết bị kẹp hàm đạt yêu cầu kỹ thuật

- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ cấu tạo thiết bị kẹp hàm


- Đo được khe hở giữa má tĩnh và má động


- Kiểm tra các bộ phận thiết bị kẹp hàm


- Bảo dưỡng thiết bị kẹp hàm


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng

2. Kiến thức:


- Các ký hiệu, quy ước trong bản vẽ sơ đồ 


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động thiết bị kẹp hàm



- Quy trình kiểm tra


- Tính chất dầu mỡ bôi trơn


- Phương pháp bôi trơn

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị kẹp hàm


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị kẹp hàm


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Dụng cụ kiểm tra 


- Bản vẽ sơ đồ cụm dẫn động


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống bôi trơn


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống điều khiển trên tủ điều khiển tại chỗ của thiết bị

		- Các công tắc vận hành đúng vị trí và còn hoạt động tốt



		- Kỹ năng kiểm tra các thiết bị an toàn

		- Quan sát các thiết bị cảnh báo như còi, đèn báo các thiết bị giám sát còn hoạt động tốt



		- Kỹ năng kiểm tra khe hở giữa má tĩnh và má động

		- Khe hở giữa má tĩnh và má động phải nằm trong tiêu chuẩn cho phép 



		- Xác định vị trí bôi trơn, kiểm tra vị trí bôi trơn

		- Quan sát, so sánh với tài liệu kỹ thuật của thiết bị, lượng dầu, mỡ phải đủ về số lượng và chất theo quy định của nhà sản xuất



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Mức độ thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ ĐẬP BÚA 



Mã số công việc: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành đảm bảo thiết bị hoạt động êm không có tín hiệu báo lỗi công việc bảo dưỡng thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị đập búa theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Thống kê dầu việc bảo dưỡng

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng

- Bảo dưỡng thiết bị đập búa


- Kiểm tra thiết bị sau khi bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Độ căng, độ mòn của dây đai truyền động, mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật  


- Bu lông móc ghi, bu lông tấm đỡ ghi được vặn chặt 2 lần trong một ngày


- Hệ thống bôi trơn đủ dầu, mỡ theo quy định của nhà sản xuất


- Độ mòn của búa H
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 2/3B đảo búa. Cân búa trọng lượng 75 
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80% so với khối lượng ban đầu thay búa mới

- Độ mòn của thanh ghi liệu ra nếu chiều dày của thanh ghi mòn từ 20
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30 mm  phải thay ghi mới

- Điều chỉnh khoản cách từ bề mặt đập của quả búa đến bề mặt làm việc của thanh ghi ra liệu tại đáy trong khoảng 20
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25mm, điều chỉnh khoảng cách từ bề mặt đập của quả búa đến bề mặt làm việc của hàng tấm lót đe đứng từ 30
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35mm, điều chỉnh khoảng cách từ bề mặt đập của búa đến bề mặt làm việc của thanh ghi ra liệu phía đầu cửa ra luôn ở trong khoảng 30
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35mm, điều chỉnh khoảng cách từ bề mặt đập của búa đến bề mặt làm việc của thanh ghi ra liệu phía cuối đầu ra trong khoảng 12
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15mm


- Vệ sinh vật liệu bám dính trên roto để hạn chế mất cân bằng của máy


- Các chốt an toàn, thiết bị giám sát tốc độ, giám sát nhiệt độ bảo vệ cho thiết bị hoạt động tốt

- Bảo dưỡng thiết bị đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Ghi sổ đúng nội dung đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị đập búa


- Kiểm tra các bộ phận thiết bị đập búa  


- Bảo dưỡng thiết bị đập búa đúng quy trình


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng


2. Kiến thức:


- Các ký hiệu quy ước trong bản vẽ sơ đồ 


- Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị đập búa



- Quy trình bảo dưỡng thiết bị đập búa

- Đặc tính kỹ thuật cụm dẫn động


- Tính chất các loại dầu mỡ bôi trơn


- Phương pháp kiểm tra

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị đập búa


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Thiết bị đập búa


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống bôi trơn


- Dụng cụ kiểm tra


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép, bút



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng kiểm tra về tình trạng cơ khí

		- Đối chiếu với chỉ dẫn và quy trình kiểm tra



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Quan sát, đối chiếu với tiêu chuẩn của nhà sản xuất dầu, mỡ phải đủ về số lượng, chất theo quy định nhà sản xuất



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng thiết bị, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Kỹ năng bảo dưỡng thiết bị đập búa trước khi vận hành

		- Đối chiếu với chỉ dẫn và quy trình bảo dưỡng



		- Thời gian kiểm tra và bảo dưỡng đúng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ CÁN TRỤC  



Mã số công việc: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành đảm bảo thiết bị hoạt động êm không có tín hiệu báo lỗi công việc bảo dưỡng thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị cán trục theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau: 

- Xác định bộ phận bảo dưỡng

- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Điều chỉnh khe hở thiết bị cán trục


- Bảo dưỡng thiết bị cán trục


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy được xiết chặt theo đúng quy định

- Hệ thống bôi trơn đủ dầu, mỡ theo quy định của nhà sản xuất


- Độ căng, độ mòn của dây đai dẫn động, mô tơ dẫn động đảm bảo đúng tiêu chuẩn của catalog

- Độ mòn của răng đĩa trên hai trục thiết bị cán đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Điều chỉnh khoảng cách giữa hai trục thiết bị cán đảm bảo thông số

- Phải đảm bảo thanh gạt luôn ở vị trí để làm sạch đường chạy trên bề mặt cán của rulô cán

- Ghi sổ đúng nội dung đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị cán trục


- Kiểm tra các bộ phận của thiết bị cán trục


- Bảo dưỡng thiết bị cán trục


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


2. Kiến thức:


- Các ký hiệu quy ước trong bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị cán trục


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị cán trục


- Đặc tính kỹ thuật cụm dẫn động


- Tính chất các loại dầu mỡ bôi trơn


- Phương pháp kiểm tra

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng  thiết bị cán trục


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Thiết bị cán trục


- Dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Nhà xưởng


- Sổ theo dõi


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Hệ thống bôi trơn làm việc tốt, đủ về số lượng và chất lượng theo quy định của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra về tình trạng cơ khí

		- Đối chiếu với chỉ dẫn và quy trình kiểm tra



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Mức độ thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ ĐẬP NÓN


Mã số công việc:A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành đảm bảo thiết bị hoạt động êm không có tín hiệu báo lỗi công việc bảo dưỡng thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị đập nón theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh, lau chùi, bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau: 


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị dụng cụ thiết bị, nguyên vật liệu


- Bảo dưỡng thiết bị đập nón

- Kiểm tra sau khi bảo dưỡng 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Khe hở giữa nón và vách đập nằm trong tiêu chuẩn cho phép

- Hệ thống bôi trơn phải đủ dầu, mỡ theo quy định của nhà sản xuất


- Độ căng, độ mòn của dây đai chuyền động, mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog

- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ


- Các sensơ giám sát, chuông, còi, đèn báo động hoạt động tốt


- Bảo dưỡng thiết bị đập nón theo chỉ dẫn


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ cấu tạo

- Bảo dưỡng 

- Đo, đọc được kích thước khe hở trên dụng cụ đo 


- Kiểm tra hệ thống bôi trơn


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng


2. Kiến thức:


- Các ký hiệu, quy ước trên bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc 


- Các thông số khe hở của thiết bị



- Nguyên lý cấu tạo của cơ cấu bôi trơn 


- Tính chất của dầu mỡ bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bảng quy trình bảo dưỡng thiết bị đập nón


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống bôi trơn


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Thiết bị đập nón


- Dụng cụ kiểm tra bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra, theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Quan sát, theo dõi hệ thống bôi trơn dầu, mỡ đủ về số lượng và chất lượng theo quy định của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra khe hở giữa nón và vách đập

		- Quan sát khe hở phải đảm bảo nằm trong giới hạn cho phép



		- Kỹ năng kiểm tra về tình trạng cơ khí

		- Quan sát, đối chiếu với chỉ dẫn và quy trình kiểm tra, bảo dưỡng



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian bảo dưỡng đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ ĐẬP VA ĐẬP PHẢN HỒI


Mã số công việc:A6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành đảm bảo thiết bị hoạt động không có tín hiệu báo lỗi công việc bảo dưỡng thực hiện theo trình tự như Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị đập va đập phản hồi theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh, bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau: 


- Thống kê các công việc bảo dưỡng


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị đập va đập phản hồi


- Kiểm tra sau bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các bu lông của tấm va đập phải chắc chắc, độ mòn của tấm va đập nằm trong tiêu chuẩn cho phép của nhà sản xuất

- Điều chỉnh ghi phải đúng vị trí đảm bảo yêu cầu 

- Đảm bảo đủ về số lượng và chất lượng của dầu, mỡ trong hệ thống bôi trơn theo quy định

- Độ căng, độ mòn dây đai truyền động, mô tơ dẫn động, hộp số đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog

- Bảo dưỡng thiết bị va đập phản hồi theo chỉ dẫn


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra các chi tiết, bộ phận thiết bị va đập phản hồi


- Bảo dưỡng thiết bị 


- Kiểm tra hệ thống bôi trơn


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, dụng cụ bảo dưỡng


2. Kiến thức:


- Các ký hiệu, quy ước trên bản vẽ sơ đồ


- Nguyên lý cấu tạo của cơ cấu bôi trơn 


- Tính chất của dầu mỡ bôi trơn


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị


- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị đập va đập phản hồi


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động và đặc tính kỹ thuật của ghi


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng  thiết bị đập va đập phản hồi


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống bôi trơn


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Thiết bị va đập phản hồi


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra, theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng kiểm tra các tấm va đập

		- Quan sát tấm lót và đối chiếu với tiêu chuẩn của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Quan sát, theo dõi hệ thống bôi trơn dầu, mỡ phải hoạt động tốt, đủ về số lượng và chất lượng theo quy định của nhà sản xuất



		- Kỹ năng bảo dưỡng

		- Quan sát đối chiếu với quy trình bảo dưỡng của thiết bị



		- Kỹ năng kiểm tra sử dụng dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện. 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ


Mã số công việc:A7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành liên động đảm bảo thiết bị hoạt động êm không có tín hiệu báo lỗi công việc chạy tại chỗ thực hiện theo trình tự như sau:  Khởi động cho thiết bị hoạt động kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Điều chỉnh công tắc điều khiển tại chỗ


- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Theo dõi vận hành tại chỗ


- Xử lý sự cố 


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Phải chắc chắn không còn vật lạ bên trong thiết bị, không còn cản trở bên trong và bên ngoài thiết bị


- Công việc chuẩn bị đã được hoàn tất

- Nguồn điện cung cấp đã sẵn sàng cho thiết bị

- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển tại chỗ về đúng vị trí vận hành tại chỗ

- Tín hiệu báo chạy máy ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Theo dõi thiết bị chạy tại chỗ


- Thu nhập được tín hiệu thông báo


- Thao tác khởi động


- Dừng thiết bị


2. Kiến thức


- Các tín hiệu, thông số thông báo trên panel 


- Điều kiện khởi động thiết bị


- Phương pháp điều khiển và hiệu chỉnh thiết bị 

- Quy trình dừng thiết bị.


- Các thông số vận hành của thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị gia công nguyên liệu


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng trình tự khi dừng thiết bị


- Sổ ghi chép, bút


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết các thông số trên bảng điều khiển tại chỗ

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ. 



		- Điều kiện khởi động

		- Quan sát thiết bị trong công đoạn chắc chắn hoạt động tốt và đảm bảo độ tin cậy, nguồn điện đã sẵn sàng cung cấp điện đến nhà máy cho thiết bị 



		- Kỹ năng giám sát chạy tại chỗ

		- Quan sát các thiết bị cảnh báo, các thiết bị an toàn trong quá trình chạy thiết bị tại chỗ đối chiếu với quy trình vận hành  tại chỗ.



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp, sắp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG


Mã số công việc: A8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Là công việc được thực hiện khi ca trực vận hành công đoạn cung cấp nguyên liệu cho thiết bị hoặc kho chứa công việc vận hành liên động được thực hiện theo trình tự như: Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo

- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Kết nối liên động 


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Nguồn cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền

- Thông báo cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật

- Pháp hiện sự cố sau khi thiết bị khởi động 

- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt

- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Thu nhập thông số trên bảng điều khiển tại chỗ


- Thu nhập tín hiệu thông báo


- Kết nối, hiệu chỉnh các thông số


- Thao tác sử dụng bộ đàm 


2. Kiến thức:


- Quy tắc chạy liên động từ xa



- Phương pháp vận hành 


- Thông số điều khiển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị gia công nguyên liệu


- Bảng đặc tính kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng thông số


- Bảng quy tắc khi dừng thiết bị


- Máy tính


- Sổ theo dõi


- Quy trình chạy liên động từ xa


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết các thông số, điều kiện chạy liên động từ xa

		- Kiểm tra đối chiếu bảng thông số tín hiệu



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành



		- Kỹ năng quản lý thiết bị và sử lý các sự cố thông thường

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người quản lý đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng quản lý thiết bị và xử lý các sự cố thông thường

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người quản lý đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:A9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc bàn  giao ca được thực hiện sau khi hết ca làm việc. Người hành nghề cần phải ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xem xét kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca

- Kiểm tra các thông số
- Ghi sổ bàn giao, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Thực hiện đúng quy trình, thứ tự các bước công việc giao ca, nhận ca


- Kế hoạch giao ca, nhận ca chi tiết, chuẩn xác

- Xem ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


- Nội dung biên bản nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa. Có chữ ký của người phụ trách 


- Có tác phong công nghiệp, chuyên môn hóa 


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao nhận ca


- Quan sát, ghi chép 


- Kiểm tra theo dõi trực ca và thông báo


- Lập biên bản


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị gia công nguyên liệu


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca


- Bút


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với mẫu văn  bản hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca






		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc:B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành thiết bị vận chuyển thực hiện theo trình tự như: Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần kiểm tra

- Kiểm tra thiết bị vận chuyển nguyên liệu


- Xử lý sự cố


- Thông báo cho điều khiển trung tâm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc kiểm tra

- Mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Đủ chất lượng, số lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy định ở các gối đỡ

- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo còn hoạt động tốt


- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ

- Nguyên liệu phải đảm bảo đủ theo yêu cầu của dây chuyền

- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của thiết bị


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra hệ thống điều khiển


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị


- Kiểm tra thiết bị


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra


2. Kiến thức


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ



- Quy trình kiểm tra thiết bị vận chuyển


- Sơ đồ, hệ thống tín hiệu trên bảng điều khiển tại chỗ


- Đặc tính kỹ thuật


- Trình tự và phương pháp kiểm tra hệ thống cung cấp liệu


- Xác định ngôn ngữ của hệ thống điều khiển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị vận chuyển


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra


- Sổ theo dõi


- Quy trình kiểm tra thiết bị vận chuyển


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình kiểm tra của thiết bị



		- Khả năng đọc bản vẽ, chuẩn bị thiết bị, dụng cụ

		- So sánh với sơ đồ bản vẽ của thiết bị



		- Kỹ năng quản lý thiết bị vận chuyển và xử lý các sự cố thông thường

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người quản lý đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng thao tác sử dụng thiết bị, dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng thiết bị, dụng cụ, và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ MÁNG KHÍ ĐỘNG


Mã số công việc: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị máng khí động 

- Kiểm tra máng khí động sau bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Đọc thành thạo bản vẽ sơ đồ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máng khí động


- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Kiểm tra tình trạng cơ khí theo đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra vách ngăn giữa hai khoang đảm bảo kín, không phì bột liệu

- Hệ thống cấp khí đảm bảo đúng, đủ áp suất

- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ máng khí động 


- Kiểm tra cụm dẫn động


- Bảo dưỡng máng khí động 


- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động


2. Kiến thức


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ máng khí động


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máng khí động


- Quy trình bảo dưỡng


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máng khí động


- Bảng đặc tính kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Quy trình kiểm tra máng khí động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra vách ngăn giữa hai khoang

		- Kiểm tra vải máng xem có bị thủng rách không nếu thấy khoang dưới máng có bột liệu nhiều điều chứng tỏ vải máng bị rách



		- Kiểm tra độ kín khít của vỏ thiết bị

		- Quan sát lớp vỏ bên ngoài thiết bị nếu thấy có khí và bụi thổi ra phải làm kín bằng cách dán lớp cinicon



		- Kiểm tra hệ thống cấp khí

		- Áp suất khí khoang dưới và khoang trên đảm bảo đúng với tiêu chuẩn quy định



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy trình kiểm tra

		- Quan sát, đối chiếu người thực hiện với quy trình kiểm tra



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ GẦU NÂNG  



Mã số công việc: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của gầu nâng theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh, bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ nguyên vật liệu dung cho bảo dưỡng

- Bảo dưỡng gầu nâng 


- Kiểm tra gầu nâng sau bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Đọc được bản vẽ sơ đồ

- Các cơ cấu khớp nối, phanh hãm, hộp giảm tốc được bôi trơn, chất bôi trơn được lọc sạnh, đúng kiểu loại theo các hướng dẫn bôi trơn


- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Đảm bảo đúng chiều quay của môtơ và các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, ngẽn


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy được xiết chặt đúng theo quy định


- Độ căng, độ mòn của xích phải đúng tiêu chuẩn cho phép của thiết bị

- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa cao


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ cấu tạo gầu nâng


- Phân loại nhiên liệu bôi trơn


- Kiểm tra bộ phận cơ khí, hệ thống bôi trơn gầu nâng


- Bảo dưỡng gầu nâng


- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động


2. Kiến thức


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của gầu nâng


- Cấu tạo của hệ thống bôi trơn


- Quy trình kiểm tra, bảo dưỡng  gầu nâng


- Tính chất dầu mỡ bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị gầu nâng


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo thiết bị


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Sổ ghi chép


- Quy trình bảo dưỡng gầu nâng


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu số lượng và nhãn, mác của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Quan sát mức dầu, mỡ bôi trơn phải đủ cả về số lượng và chất lượng theo tiêu chuẩn 



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống giám sát thiết bị

		- Quan sát so sánh quá trình kiểm tra đối chiếu với quy phạm kỹ thuật của thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình bảo dưỡng

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, Không gian thao tác, gọn gàng ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Thời gian bảo dưỡng

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ BĂNG TẢI 



Mã số công việc:  B4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của băng tải theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng băng tải 


- Kiểm tra tình trạng chung của băng tải


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Áo côn và nhiệt độ vòng bi < 600c

- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng

- Hệ thống căn băng đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật 

- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Hệ thống rơ le giám sát làm việc đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ băng tải


- Kiểm tra cụm dẫn động


- Bảo dưỡng được băng tải


- Thu nhập phát hiện những sự cố


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra và bảo dưỡng


2. Kiến thức


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của băng tải


- Sơ đồ cấu tạo của hệ thống bôi trơn


- Quy trình bôi trơn 


- Quy trình vận hành cụm dẫn động


- Quy trình bảo dưỡng băng tải


- Chỉ ra được vị trí, chủng loại, số lượng, tần suất dầu mỡ bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Băng tải


- Thuyết minh kỹ thuật, thông số kỹ thuật


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Dầu, mỡ, giẻ lau


- Bản quy trình kiểm tra


- Bản vẽ sơ đồ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra đối chiếu với catalog



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Hệ thống bôi trơn phải đảm bảo vận hành tốt, phải đủ về số lượng và chất lượng theo quy định của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra cụm dẫn động

		- Theo dõi đối chiếu với trình tự thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bối trí khu vực làm việc, không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp



		- Thời gian bảo dưỡng   

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ VÍT TẢI 



Mã số công việc:   B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của vít tải theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh, bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Bảo dưỡng vít tải


- Kiểm tra tình trạng chung của vít tải


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Các cơ cấu khớp nối, hộp giảm tốc được bôi trơn đầy đủ cả lượng và chất đúng kiểu loại theo các hướng dẫn bôi trơn


- Áo côn và nhiệt độ vòng bi < 600c


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Phải đảm bảo đúng chiều quay của động cơ và các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, ngẽn


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy được xiết chặt đúng theo quy định


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát phát hiện sự cố


- Đọc bản vẽ sơ đồ vít tải


- Kiểm tra cụm dẫn động


- Bảo dưỡng vít tải

- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động



2. Kiến thức

- Sơ đồ cấu tạo vít tải 


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của vít tải


- Cấu tạo nguyên lý hoạt động của hệ thống bôi trơn


- Chủng loại, vị trí, tần suất dẫu mỡ bôi trơn 


- Quy trình kiểm tra

- Quy phạm kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vít tải


- Bảng thông số kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của vít tải


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo hệ thống bôi trơn


- Dụng cụ dùng kiểm tra, bảo dưỡng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Quan sát, kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ, kiểm tra hoạt động của các chi tiết

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Kỹ năng kiểm tra dầu mỡ trong quá trình bảo dưỡng

		- Quan sát, theo dõi dầu, mỡ phải đủ về chất lượng và số lượng theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất



		- Thời gian bảo dưỡng   

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ BĂNG TẢI TẤM


Mã số công việc:  B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của băng tải theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng băng tải 


- Kiểm tra tình trạng chung của băng tải


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Áo côn và nhiệt độ vòng bi < 600c


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Hệ thống căng băng của băng tải tấm đảm bảo đúng theo yêu cầu của catalog


- Bu lông đai ốc được xiết chặt đúng yêu cầu kỹ thuật của thiết bị


- Vận chuyển nguyên liệu độ dốc < 300

- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ băng tải tấm

- Kiểm tra cụm dẫn động


- Bảo dưỡng được băng tải tấm

- Thu nhập phát hiện những sự cố


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra và bảo dưỡng


2. Kiến thức


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của băng tải tấm

- Sơ đồ cấu tạo của hệ thống bôi trơn


- Quy trình bôi trơn 


- Quy trình vận hành cụm dẫn động


- Quy trình bảo dưỡng băng tải tấm

- Chỉ ra được vị trí, chủng loại, số lượng, tần suất bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Băng tải tấm

- Thuyết minh kỹ thuật, thông số kỹ thuật


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Dầu, mỡ, giẻ lau


- Bản quy trình kiểm tra


- Bản vẽ sơ đồ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra đối chiếu với catalog



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Hệ thống bôi trơn phải đảm bảo vận hành tốt, phải đủ về số lượng và chất lượng theo quy định của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra cụm dẫn động

		- Theo dõi đối chiếu với trình tự thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bối trí khu vực làm việc, không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp



		- Thời gian bảo dưỡng   

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ CÂN BĂNG ĐỊNH LƯỢNG


Mã số công việc:  B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Là công việc được thực hiện trước khi vận hành và trong quá trình vận hành thực hiện theo trình tự như: Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của băng tải theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng cân băng định lượng

- Kiểm tra tình trạng chung của băng cân định lượng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Áo côn và nhiệt độ vòng bi < 600c


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Vít căng băng đủ mỡ bôi trơn tại chân ren 


- Bảo quản đầu ren vít căng băng cân định lượng đúng kỹ thuật


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Đầu đo khối lượng làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật của dây chuyền


- Các cửa đổ nguyên liệu thông thoáng đảm bảo đúng thiết kế


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ cân băng định lượng

- Kiểm tra cụm dẫn động


- Bảo dưỡng được cân băng định lượng

- Thu nhập phát hiện những sự cố


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra và bảo dưỡng


2. Kiến thức


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cân băng định lượng

- Sơ đồ cấu tạo của hệ thống bôi trơn


- Quy trình bôi trơn 


- Quy trình vận hành cụm dẫn động


- Quy trình bảo dưỡng cân băng định lượng

- Chỉ ra được vị trí, chủng loại, số lượng, tần suất bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cân băng định lượng

- Thuyết minh kỹ thuật, thông số kỹ thuật


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Dầu, mỡ, giẻ lau


- Bản quy trình kiểm tra


- Bản vẽ sơ đồ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra đối chiếu với catalog



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Hệ thống bôi trơn phải đảm bảo vận hành tốt, phải đủ về số lượng và chất lượng theo quy định của nhà sản xuất



		- Kỹ năng kiểm tra cụm dẫn động

		- Theo dõi đối chiếu với trình tự thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bối trí khu vực làm việc, không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp



		- Thời gian bảo dưỡng   

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ


Mã số công việc: B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Kiểm tra tình trạng chung của toàn bộ thiết bị 


- Khởi động thiết bị tại chỗ

- Quan sát kiểm tra nhiệt độ ổ trục


- Quan sát kiểm tra dầu trong hệ thống bôi trơn


- Phát hiện sự cố


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đủ các điều kiện thực hiện đã được hoàn tất


- Các cửa đổ đã được thông tắc đảm bảo thông thoáng

- Thông báo chính xác cho điều khiển trung tâm và trưởng ca về tình trạng thiết bị

- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát thiết bị 


- Thu nhập tín hiệu thông báo


- Khởi động thiết bị


- Hiệu chỉnh thay đổi thông số


- Dừng thiết bị


2. Kiến thức


- Các tín hiệu thông báo trên Panen điều khiển


- Điều kiện để khởi động thiết bị 

- Các thông số vận hành



- Quy trình vận hành 


- Những điểm chú ý khi dừng thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị vận chuyển nguyên liệu


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng quy trình chạy thử thiết bị 


- Dụng cụ, thiết bị


- Thiết bị thông tin


- Sổ ghi chép


- Bút


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết tín hiệu thông báo

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ 



		- Kỹ năng giám sát chạy thử thiết bị tại chỗ

		- Quan sát thiết bị hoạt động và đối chiếu với quy trình vận hành chạy thử tại chỗ



		- Thay đổi công tắc điều khiển trên tủ điều khiển tại chỗ

		- Quan sát theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chạy thử tại chỗ của thiết bị



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bối trí khu vực làm việc, không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp



		- Dừng thiết bị

		- Quan sát thao tác vận hành, đối chiếu với quy định vận hành của thiết bị



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 



Mã số công việc:   B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo

- Kiểm tra tình trạng chung của toàn bộ thiết bị


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Kết nối liên động


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Cung cấp đầy đủ nguyên liệu cho dây chuyền


- Thông báo cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm 


- Quan sát, lắng nghe tiếng kêu lạ sau khi thiết bị khởi động phát hiện các sự cố thông thường trong quá trình vận hành, thông báo và xử lý các sự cố chính xác cho vận hành trung tâm và trưởng ca

- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát thiết bị trong quá trình vận hành liên động


- Thu nhận tín hiệu thông báo


- Thao tác kết nối, điều chỉnh


2. Kiến thức:


- Quy tắc chạy liên động


- Phương pháp vận hành


- Quy trình kết nối liên động


- Thông số điều khiển


- Quy trình dừng thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị vận chuyển nguyên liệu 


- Bảng quy trình kỹ thuật


- Bảng thông số


- Thiết bị thông tin


- Máy tính


- Sổ ghi chép

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết tín hiệu thông báo

		- Quan sát kiểm tra đối chiếu với quy tắc chạy liên động từ xa 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:B10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Xem xét kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số của thiết bị so với báo cáo

- Xem ghi chép trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca và thông báo


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị vận chuyển nguyên liệu


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu

		- Kiểm tra, đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca.

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH

Mã số công việc: C1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống điều khiển hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy trình vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát thống kê bộ phận cần kiểm tra

- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Nhận chính xác đầy đủ các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


 - Đưa thiết bị rải liệu về đúng vị trí làm việc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn đúng theo quy định của nhà sản xuất thiết bị


- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ


- Các sensor giám sát, chuông, còi, đèn báo động còn hoạt động tốt


- Công tắc giới hạn hành trình của từng đống làm việc đúng hướng dẫn của catalog


- Nguyên liệu đảm bảo đủ theo yêu cầu của dây chuyền


- Chuẩn bị hoàn tất các điều kiện vận hành

- Kiểm tra thiết bị đạt yêu cầu kỹ thuật


- Ghi sổ theo dõi nội dung đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc, chính xác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát kiểm tra, đối chiếu


- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Kiểm tra thiết bị

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra


2. Kiến thức


- Ký hiệu quy ước trong bản vẽ sơ đồ


- Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị rải liệu


- Trình tự kiểm tra


- Các thông báo của hệ thống điều khiển

- Thông số kỹ thuật


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị rải liệu


- Bản vẽ sơ đồ


- Bảng thông số kỹ thuật


- Bảng quy trình kiểm tra


- Bản vẽ cấu tạo


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Kiểm tra đối chiếu với Catolog 



		- Kỹ năng kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		- Quan sát người kiểm tra so sánh với quy trình kiểm tra thiết bị của máy



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đôi chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


    
  Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị rải liệu theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát thiết bị qua màn hình điều khiển ở vị trí Local test

- Thống kê đầu việc bảo dưỡng thiết bị rải nguyên liệu


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị rải nguyên liệu


- Kiểm tra thiết bị sau khi bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Độ căng, độ mòn của dây đai truyền động, mô tơ dẫn động đúng chiều quay, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy trình bảo dưỡng


- Nhiệt độ của dầu trong hệ thống thủy lực đảm bảo đúng thông số của catalog

- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Bảo dưỡng thiết bị rải liệu đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật


- Ghi sổ theo dõi nội dung đầy đủ, chính xác

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị rải nguyên liệu 


- Kiểm tra cụm dẫn động


- Bảo dưỡng thiết bị rải nguyên liệu


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, dụng cụ bảo dưỡng


2. Kiến thức

- Ký hiệu quy ước trong bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị rải nguyên liệu


- Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cơ cấu bôi trơn


- Phương pháp bảo dưỡng


- Sử dụng dầu mỡ bôi trơn, phương pháp bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị rải nguyên liệu


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị rải nguyên liệu


- Sổ ghi chép


- Bút


- Dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ sơ đồ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, gá lắp, định vị, kiểm tra, bảo dưỡng

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo dưỡng



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống bôi trơn

		- Quan sát thao tác của người thực hiện so sánh với tiêu chuẩn của nhà thiết kế, hệ thống bôi trơn phải đủ về lượng và chất theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, gọn gàng, ngăn nắp 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: C3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra và hiệu chỉnh các thông số và dừng 
thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện khởi động 

- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Điều chỉnh thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Kiểm tra thiết bị trong quá trình vận hành


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận chính xác thông báo của trung tâm điều khiển thông qua bộ đàm


- Thông báo chính xác đầy đủ cho điều khiển trung tâm và trưởng ca chuyển thiết bị về vị trí chạy tại chỗ 

- Khóa liên động của thiết bị cào và thiết bị rải biểu hiện đúng vị trí trên bảng điều khiển

- Xác định chính xác vị trí giới hạn kho


- Chuyển thiết bị về vị trí làm việc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Tín hiệu báo chạy máy ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Thao tác khởi động thiết bị rải nguyên liệu


- Điều chỉnh thông số vận hành


- Dừng thiết bị


2. Kiến thức


- Quy trình vận hành thiết bị tại chỗ


- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành thiết bị rải liệu


- Ngôn ngữ điều khiển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị rải nguyên liệu


- Sơ đồ dây chuyền


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi


- Nguồn điện


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Sổ ghi chép


- Bút.


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng kiểm tra theo chỉ dẫn điều khiển chạy thử thiết bị tại chỗ

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị tại chỗ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình vận hành thiết bị chạy tại chỗ 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ đối chiếu với Catolog của thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc đối chiếu với quy phạm kỹ thuật an toàn của thiết bị



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, không gian thao tác, gọn gàng ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ khoa học





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 




Mã số công việc: C4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo

- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ

- Kết nối liên động

- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo chính xác cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Phát hiện kịp thời, chính xáccác sự cố thông thường trong quá trình vận hành, thông báo và xử lý các sự cố chính xác cho vận hành trung tâm và trưởng ca


- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Thu nhập tín hiệu thông báo từ điều khiển trung tâm


- Kết nối, điều chỉnh chế độ thiết bị về vị trí chạy liên động  


- Theo dõi thiết bị qua màn hình điều khiển


- Sử dụng bộ đàm


2. Kiến thức


- Quy tắc chạy liên động 


- Trình tự dừng thiết bị


- Phương pháp vận hành kết nối liên động

- Xác định được thông số điều khiển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng thông số


- Bảng quy trình dừng thiết bị


- thiết bị rải nguyên liệu


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết quy tắc khi chạy liên động.

		- Kiểm tra đối chiếu chỉ dẫn điều khiển.



		- Kỹ năng vận hành kết nối thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   C5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Xem xét kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số của thiết bị so với báo cáo


- Xem ghi chép trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca và thông báo


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị rải nguyên liệu


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính kỹ thuật

- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống điều khiển hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy trình vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát thống kê bộ phận cần kiểm tra

- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bộ dẫn động xích cào, gầu cào làm việc êm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của thiết bị


- Công việc thay thế sửa chữa, lắp đặt trong thiết bị công đoạn đúng yêu cầu kỹ thuật 


- Nhận chính xác các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


 - Đưa thiết bị cào liệu về đúng vị trí đống nguyên liệu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn, nhiệt độ của dầu đảm bảo đúng theo quy định của nhà sản xuất thiết bị


- Các nút bấm, công tắc vận hành hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo động còn hoạt động tốt


- Ghi sổ theo dõi nội dung đầy đủ, chính xác

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát kiểm tra, đối chiếu thiết bị

- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Kiểm tra thiết bị

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra

- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Ký hiệu, quy ước trong bản vẽ sơ đồ


- Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị cào liệu


- Trình tự kiểm tra thiết bị

- Nhận biết thông báo của hệ thống điều


- Thông số kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị cào liệu


- Bản vẽ sơ đồ


- Bảng thông số kỹ thuật


- Bảng quy trình kiểm tra


- Bản vẽ cấu tạo


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Kiểm tra đối chiếu với thiết bị trong dây truyền 



		- Kỹ năng sử dụng thiết bị, dụng cụ, thiết bị dùng cho quá trình thực hiện.

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng kiểm tra bộ phận xích cào

		- Quan sát người thực hiện so sánh với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra thiết bị trước khi vận hành.

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí, nơi làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: không gian thao tác, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- An toàn trong việc sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật theo quy định hiện hành



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ TRƯỚC KHI 

                                                                 VẬN HÀNH                                                                       

Mã số công việc: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát thiết bị qua màn hình điều khiển ở vị trí Local test

- Thống kê đầu việc bảo dưỡng thiết bị cào nguyền liệu

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị cào nguyên liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Điều chỉnh chính xác màn hình touch view trong ca bin về vị trí Local test đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Đọc bản vẽ thành thạo

- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Mô tơ dẫn động đúng chiều quay, nhiệt độ giới hạn của mô tơ chuyền động <600c

- Hộp số, các khớp nối đủ dầu mỡ đúng theo quy trình bảo dưỡng thiết bị 


- Gối đỡ đủ dầu mỡ bôi trơn theo đúng hướng dẫn của catalog


- Nhiệt độ của dầu trong hệ thống thủy lực đảm bảo đúng thông số của thiết bị 

- Áp lực dầu đúng tiêu chuẩn của thiết bị theo Catalog 


- Khe hở giữa lớp cao su và băng tải xấp xỉ 0,5mm

- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Bảo dưỡng thiết bị cào liệu đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật


- Ghi sổ theo dõi nội dung đầy đủ, chính xác

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Kiểm tra được cụm dẫn động


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị cào liệu 


- Sử dụng  thành thạo dụng cụ kiểm tra, dụng cụ bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị cào liệu


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


- Kỹ năng xử lý 


2. Kiến thức


- Nhận biết ký hiệu, quy ước trong bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị cào liệu


- Nguyên lý hoạt động của cơ cấu bôi trơn


- Phương pháp bảo dưỡng


- Sử dụng dầu mỡ bôi trơn, phương pháp bôi trơn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


-Thiết bị cào nguyên liệu


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị cào liệu


- Sổ ghi chép


- Bút


 - Dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, gá lắp, định vị, kiểm tra

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo dưỡng.



		- Độ chính xác trong việc đo, kiểm tra thiết bị 

		- Quan sát, so sánh thao tác của người kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng bảo dưỡng thiết bị 

		- Quan sát đối chiếu với quy trình bảo dưỡng thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng dụng cụ thiết bị bảo dưỡng

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy định an toàn của thiết bị



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vận hành cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều chỉnh công tắc điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ

- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Theo dõi vận hành tại chỗ


- Xử lý sự cố 


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận thông báo chính xác của trung tâm điều khiển thông qua bộ đàm


- Thông báo kịp thời cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Hoàn tất các công việc chuẩn bị, không còn báo động thiết bị trên bảng điều khiển tại chỗ

- Xác định chính xác vị trí giới hạn kho thông qua màn hình điều khiển

- Tín hiệu báo chạy máy ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng

- Kích hoạt hệ thống thủy lực khởi động đạt yêu cầu kỹ thuật theo đúng thiết kế của nhà cung cấp

- Nhiệt độ dầu bôi trơn đúng theo catalog của thiết bị


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Chuyển thiết bị về vị trí làm việc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Khởi động thiết bị cào nguyên liệu 


- Điều chỉnh thông số vận hành


- Thao tác ấn nút đúng quy trình

- Sử dụng bộ đàm


- Kỹ năng giao tiếp


- Kỹ năng xử lý


2. Kiến thức


- Chức năng, nhiệm vụ của thợ vận hành thiết bị cào nguyên liệu


- Quy trình vận hành thiết bị tại chỗ


- Ngôn ngữ điều khiển.


- Liệt kê các quy tắc điều chỉnh

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị cào nguyên liệu


- Sơ đồ dây truyền


- Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi


- Nguồn điện


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Sổ ghi chép


- Bút

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng kiểm tra theo chỉ dẫn điều khiển chạy thử thiết bị tại chỗ. 

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu.



		- Quan sát thao tác vận hành tại chỗ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn của thiết bị



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ trong quá trình vận hành

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc, không gian thao tác, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH  LIÊN ĐỘNG



Mã số công việc: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị  hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Kết nối liên động


- Dừng thiết bị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kiểm tra chính xác theo chỉ dẫn điều khiển


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo ổn đinh, đạt độ tin cậy cao


- Cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo chính xác cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Kết nối liên động theo đúng quy trình


- Hiệu chỉnh thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ phù hợp với quy trình vận hành


- Phát hiện tiếng kêu lạ sau khi thiết bị khởi động và các sự cố thông thường trong quá trình vận hành, thông báo và xử lý kịp thời các sự cố 

- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Dừng thiết bị theo đúng quy trình


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát thiết bị hoạt động


- Thu thập tín hiệu thông báo từ điều khiển trung tâm


- Kết nối, điều chỉnh chế độ của thiết bị về vị trí chạy liên động 


2. Kiến thức


- Quy tắc chạy liên động 


- Trình tự dừng thiết bị


- Phương pháp vận hành


- Nhận biết thông số điều khiển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng thông số


- Bảng quy trình dừng thiết bị


- Thiết bị cào nguyên liệu


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


- Máy tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết tín hiệu khi chạy liên động.

		- Kiểm tra đối chiếu chỉ dẫn điều khiển.



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   D5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca

- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo

- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị cào nguyên liệu


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc:  KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Thu thập số liệu kỹ thuật

- Xác định bộ phận cần kiểm tra


- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị

- Xử lý thông số


- Thông báo 


- Ghi sổ theo dõi thiết bị 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các cửa kiểm tra, cửa sửa chữa được đóng kín


- Động cơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy định của thiết bị


- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ 


- Đảm bảo đủ nguyên liệu theo yêu cầu của dây chuyền


- Hoàn tất các công việc chuẩn bị, không còn báo động máy và mô tơ 


- Nhận được các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo động còn hoạt động tốt


- Áp lực, nhiệt độ dầu, nhiệt độ nước phải phù hợp với các chỉ số ghi trong lý lịch thiết bị theo thiết kế chế tạo


- Ghi sổ theo dõi nội dung, đầy đủ, chính xác

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị

- Quan sát thiết bị và thông số trên màn hình điều khiển


- Kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

- Thu nhập tín hiệu báo lỗi của thiết bị 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị và bảo hộ lao động

 2. Kiến thức:


- Cách đọc bản vẽ sơ đồ 

- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị nghiền


- Quy trình kiểm tra thiết bị


- Sơ đồ và hệ thống tín hiệu trên bảng điều khiển



- Ngôn ngữ của hệ thống điều khiển


- Cấu tạo, tính năng thiết bị an toàn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị nghiền


- Bảng quy trình kỹ thuật.


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra


- Trang bị bảo hộ lao động


- Màn hình điều khiển


- Sổ theo dõi


- Sổ ghi chép


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình của thiết bị



		- Kỹ năng nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Đối chiếu với tài liệu kỹ thuật của thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Kỹ năng kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		- Quan sát đối chiếu người thực hiện so sánh với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO  DƯỠNG THIẾT BỊ NGHIỀN BI


Mã số công việc: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát thống kê bộ phận cần kiểm tra

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị nghiền bi


- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị nghiền bi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Động cơ dẫn động làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định đúng theo thiết kế 

- Hộp số đủng dầu bôi trơn, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy được xiết chặt theo đúng quy định


- Gối đỡ đủ dầu, mỡ bôi trơn theo đúng quy trình bảo dưỡng


- Hệ thống nước làm mát cho thiết bị đúng theo tiêu chuẩn thiết kế


- Khối lượng bi đạn trong khoang máy nghiền đúng theo catalog của thiết bị


- Bảo dưỡng thiết bị kẹp hàm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Ghi sổ theo dõi nội dung đầy đủ, chính xác

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị 

- Phát hiện chi tiết chi tiết cần khắc phục sửa chữa.


- Kiểm tra các bộ phận thiết bị nghiền bi 


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng 


- Bảo dưỡng thiết bị nghiền bi  

- Kỹ năng phối hợp nhóm 


- Kỹ năng giao tiếp 

- Kỹ năng xử lý


2. Kiến thức:


- Cách đọc bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị nghiền bi

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống bôi trơn


- Quy trình kiểm tra


- Quy trình bảo dưỡng


- Liệt kê được chủng loại, số lượng, tần suất dầu, mỡ bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị nghiền bi


- Đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Dầu, mỡ, giẻ lau


- Sổ theo dõi


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ nhật ký

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh với sơ đồ thiết bị thực tế



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu kết quả với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống cấp liệu 

		- Theo dõi thao tác của người kiểm tra đối chiếu với quy trình 



		- Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ NGHIỀN CON LĂN 



Mã số công việc:   E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị nghiền con lăn theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị nghiền con lăn 


- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị nghiền con lăn

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Chiều cao của lớp lót bàn nghiền 200mm

- Nhiệt độ dầu trong thùng phải 500c – 700c

- Nhiệt độ dầu trong két <400c


- Áp lực bàn nghiền 70 – 130 bar


- Nhiệt độ dầu thủy lực >150c

- Các bộ tích áp nạp N2 tới mức áp suất nạp chuẩn theo thiết kế


- Nhiệt độ đường dầu hồi đúng theo tiêu chuẩn của thiết bị


- Bảo dưỡng thiết bị đạt yêu cầu kỹ thuật theo đúng quy trình bảo dưỡng

- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị nghiền con lăn


- Phát hiện những hỏng hóc.


- Kiểm tra bộ phận thiết bị nghiền con lăn 


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng 


- Bảo dưỡng thiết bị nghiền con lăn đạt yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức:


- Cách đọc bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị nghiền con lăn

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống bôi trơn


- Quy trình kiểm tra


- Quy trình bảo dưỡng


- Chủng loại, vị trí, số lượng dầu  mỡ tần suất bôi trơn

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị nghiền con lăn


- Đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Dầu mỡ, giẻ lau


- Sổ theo dõi


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ nhật ký.

		- Quan sát, kiểm tra, theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh với sơ đồ thiết bị thực tế 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống cung cấp dầu

		- Quan sát theo dõi qua áp suất dầu trên tủ điều khiển so sánh với áp suất dầu theo thiết kế của thiết bị



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ NGHIỀN HOROMILL


Mã số công việc:   E4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị nghiền con lăn theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị nghiền horomill

- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị nghiền horomill

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’

- Nhiệt độ đường dầu hồi đúng theo tiêu chuẩn của thiết bị


- Bảo dưỡng thiết bị đạt yêu cầu kỹ thuật theo đúng quy trình bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị nghiền horomill

- Phát hiện những hỏng hóc.


- Kiểm tra bộ phận thiết bị nghiền horomill 


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng 


- Bảo dưỡng thiết bị nghiền horomill đạt yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức:


- Cách đọc bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị nghiền horomill 

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống bôi trơn


- Quy trình kiểm tra


- Quy trình bảo dưỡng


- Chủng loại, vị trí, số lượng tần suất dầu, mỡ bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị nghiền horomill

- Đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Dầu mỡ, giẻ lau


- Sổ theo dõi


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ nhật ký.

		- Quan sát, kiểm tra, theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh với sơ đồ thiết bị thực tế 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống cung cấp dầu

		- Quan sát theo dõi qua áp suất dầu trên tủ điều khiển so sánh với áp suất dầu theo thiết kế của thiết bị



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ LÒ ĐỐT PHỤ 



Mã số công việc:   E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị nghiền con lăn theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị lò đốt phụ

- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị lò đốt phụ

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Nhiệt độ dầu trong thùng phải đúng tiêu chuẩn cho phép

- Áp suất dầu đạt đủ 7 bar theo đúng catalog của thiết bị

- Các nút điều khiển nhậy, không kẹt 


- Các van đóng mở điều chỉnh hoạt động tốt

- Bảo dưỡng thiết bị đạt yêu cầu kỹ thuật theo đúng quy trình bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị lò đốt phụ

- Phát hiện những hỏng hóc.


- Kiểm tra bộ phận thiết bị lò đốt phụ 


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng 


- Bảo dưỡng thiết bị lò đốt phụ đạt yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức:


- Cách đọc bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị lò đốt phụ

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của hệ thống bôi trơn


- Quy trình kiểm tra


- Quy trình bảo dưỡng


- Chủng loại, vị trí, số lượng dầu mỡ tần suất bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị lò đốt phụ

- Đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Dầu mỡ, giẻ lau


- Sổ theo dõi


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ nhật ký.

		- Quan sát, kiểm tra, theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh với sơ đồ thiết bị thực tế 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng kiểm tra hệ thống cung cấp dầu

		- Quan sát theo dõi qua áp suất dầu trên tủ điều khiển so sánh với áp suất dầu theo thiết kế của thiết bị



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ


Mã số công việc:E6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Khởi động cho thiết bị hoạt động kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều chỉnh công tắc điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ

- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Theo dõi vận hành tại chỗ


- Xử lý sự cố


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vânh hành thiết bị chắc chắn không còn vật lạ bên trong thiết bị, không còn cản trở bên trong và bên ngoài thiết bị


- Chuẩn bị đủ các điều kiện trước khi vận hành

- Thông báo chính xác điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển tại chỗ về đúng vị trí vận hành tại chỗ

- Tín hiệu báo chạy máy ở vị trí tại chỗ và đèn báo nguồn điện đã sẵn sàng

- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Khởi động thiết bị tại chỗ theo đúng quy trình vận hành tại chỗ

- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Chạy thử thiết bị tại chỗ


- Thu nhập chỉ số nhiệt độ, áp suất dầu trên bảng điều khiển tại chỗ


- Kiểm tra thiết bị 


- Khởi động thiết bị


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo hộ lao động.


2. Kiến thức


- Quy trình vận hành


- Điều kiện cần và đủ để khởi động thiết bị 



- Các ngôn ngữ, thông số điều khiển trên bảng điều khiển.


- Chú ý khi khởi động thiết bị tại chỗ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị nghiền


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Bảng quy trình


- Màn hình điều khiển tại chỗ


- Thiết bị thông tin


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng nhận biết điều kiện khởi động

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ nhật ký

		- Quan sát, kiểm tra, theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành.



		- Kỹ năng quan sát thiết bị khi chạy tại chỗ

		- Quan sát thiết bị vận hành và đối chiếu với quy trình vận hành chạy thử thiết bị tại chỗ



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 




Mã số công việc: E7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo

- Thay đổi thông số trên bảng điều khiển tại chỗ


- Kết nối liên động


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thông báo kịp thời, chính xác cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền

- Quan sát chính xác thiết bị qua màn hình điều khiển


- Phát hiện tiếng kêu lạ khi thiết bị khởi động, phát hiện các sự cố của thiết bị thông báo và khắc phục sự cố đạt yêu cầu kỹ thuật theo đúng quy trình kết nối trung tâm


- Đặt tay trên nút dừng khẩn cấp để dừng ngay thiết bị khi phát hiện những sự cố lớn

- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo độ tin cậy cao

- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát, so sánh,


- Nhận biết tín hiệu


- Thao tác kết nối, điều chỉnh.


- Kỹ năng phối hợp theo nhóm


2. Kiến thức


- Quy trình vận hành liên động


- Các thông số điều khiển.


- Quy tắc khi dừng thiết bị nghiền


- Phương pháp kết nối chạy liên động  thiết bị nghiền



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Quy tắc khi dừng thiết bị


- Thiết bị nghiền


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


- Máy tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, kết nối chạy liên động từ xa

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc chạy liên động. 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc: E8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị nghiền


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị. 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định bàn giao ca và nhận ca.





		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc:  KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần kiểm tra

- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Xử lý thông số 

- Thông báo cho trung tâm điều khiển và trưởng ca

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ  thành thạo


- Thực hiện  đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Các cửa kiểm tra, cửa sửa chữa đã được đóng kín, khít đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Các công việc chuẩn bị đã hoàn tất, không còn báo động thiết bị và mô tơ dẫn động

- Các nút bấm, công tắc vận hành hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ 

- Độ mòn của cánh phân ly nằm trong tiêu chuẩn cho phép của catalog


- Nhận đầy đủ, chính xác các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Các sen sor giám sát còn hoạt động tốt


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung, đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc, trách nhiệm cao, chính xác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu 


- Quan sát ghi chép sổ theo dõi


- Kiểm tra thiết bị

- Kỹ năng phối hợp nhóm


2. Kiến thức:


- Sơ đồ cấu tạo

- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị phân ly


- Quy trình kiểm tra thiết bị


- Thông số điều khiển trên bảng điều khiển



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị phân ly


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Bảng thông số kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra


- Sổ ghi chép


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình của thiết bị.



		- Kỹ năng nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Đối chiếu với tài liệu kỹ thuật của thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian kiểm tra 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ PHÂN LY TĨNH


Mã số công việc:   F2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát, thống kê các bộ phận bảo dưỡng

- Bảo dưỡng thiết bị phân ly tĩnh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Bảo dưỡng thiết bị phân li tĩnh đạt yêu cầu kỹ thuật


- Vị trí nơi làm việc gọn gàng, khoa học


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị phân ly tĩnh

- Nhận biết loại nhiên liệu bôi trơn 


- Bảo dưỡng thiết bị phân ly tĩnh.


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng, trang bị bảo hộ lao động.


2. Kiến thức:


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị phân ly tĩnh



- Quy trình kiểm tra thiết bị

- Cấu tạo của hệ thống cung cấp khí


- Liệt kê thông số kỹ thuật, chủng loại dầu, mỡ bôi trơn của nhà cung cấp.


- Trình tự bảo dưỡng thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng  thiết bị phân ly tĩnh


- Thiết bị phân ly tĩnh


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo thiết bị phân ly tĩnh


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra


- Giẻ lau, dầu, mỡ


- Trang bị bảo hộ lao động


- Nhà xưởng


- Sổ ghi chép


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc sơ đồ thiết bị

		- So sánh quá trình thực hiện với sơ đồ thiết bị thực tế



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng. 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành và đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ PHÂN LY ĐỘNG


Mã số công việc:   F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần bảo dưỡng

- Chuẩn bị dụng cụ thiết bị nguyên vật liệu


- Kiểm tra các cánh phân ly


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc chính xác bản vẽ sơ đồ cấu tạo thiết bị phân ly động


- Động cơ dẫn động làm việc đủ pha 


- Bạc lót,  gối đỡ đủ dầu, mỡ bôi trơn theo quy trình bảo dưỡng thiết bị

- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy được xiết chặt theo đúng quy định


- Hộp số đủng dầu bôi trơn, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Độ mòn của cánh phân ly nằm trong tiêu chuẩn cho phép của catalog


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Bảo dưỡng thiết bị phân ly động đạt yêu cầu kỹ thuật


- Ghi sổ theo dõi nội dung đầy đủ, chính xác

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ sơ đồ phân ly động


- Quan sát, kiểm tra


- Nhận biết ký hiệu loại nhiên liệu bôi trơn


- Bảo dưỡng thiết bị phân ly động


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng, trang bị bảo hộ lao động

2. Kiến thức


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ.


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc thiết bị phân ly động


- Quy trình kiểm tra thiết bị

- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống cung cấp khí


- Thông số kỹ thuật, chủng loại dầu, mỡ bôi trơn của nhà cung cấp


- Trình tự bảo dưỡng

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị phân ly ly động 


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ kiểm tra


- Thiết bị thông tin


- Giẻ lau, dầu, mỡ


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc sơ đồ thiết bị

		- So sánh quá trình thực hiện với sơ đồ thiết bị thực tế



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng 

		-So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Mức độ thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: F4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo 

- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Theo dõi thiết bị trong quá trình vận hành tại chỗ


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thông báo chinh xác cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Công việc chuẩn bị đã được hoàn tất


- Nguồn điện cung cấp đã sẵn sàng cho thiết bị


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển tại chỗ về đúng vị trí vận hành tại chỗ


- Tín hiệu báo chạy thiết bị ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị đúng quy trình 

- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát và phán đoán


- Kiểm tra trước khi vận hành


- Khởi động thiết bị

- Dừng thiết bị

2. Kiến thức


- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Quy trình vận hành thiết bị


- Điều kiện khởi động


- Quy trình kiểm tra


- Những điểm chú ý khi vận hành thiết bị ở chế độ chạy tại chỗ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Bảng quy trình kiểm tra


- Thiết bị phân ly


- Sổ nhật trình


- Bút


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết điều kiện khởi động.

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ. 



		- Khả năng quan sát thiết bị khi chạy tại chỗ

		- Quan sát thiết bị hoạt động và đối chiếu với quy trình vận hành chạy thử thiết bị tại chỗ



		- Khả năng quan sát, nhận biết điều kiện khởi động.

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ. 



		- Mức độ thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 




Mã số công việc: F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện kết nối chạy liên động 


- Kết nối liên động


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thông báo kịp thời, chính xác cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Phát hiện kịp thời, chính xác các sự cố của thiết bị thông báo và khắc phục sự cố đạt yêu cầu kỹ thuật 

- Dừng ngay thiết bị khi phát hiện những sự cố lớn


- Độ rung động của thiết bị nằm trong tiêu chuẩn cho phép của nhà cung cấp thiết bị


- Nhiệt độ tại các ổ đỡ đảm bảo đúng catalog


- Theo dõi thiết bị kết hợp với vận hành trung tâm điều khiển thiết bị vận hành đạt yêu cầu kỹ thuật


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát thiết bị 

- Thu nhập tín hiệu thông báo từ điều khiển trung tâm


- Kết nối, điều chỉnh chế độ của thiết bị về vị trí chạy liên động từ xa


- Tổ chức theo dõi thiết bị qua màn hình điều khiển


- Dừng thiết bị


2. Kiến thức


- Quy tắc chạy liên động từ xa 


- Trình tự dừng thiết bị


- Phương pháp vận hành liên động


- Thông số điều khiển thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng quy trình dừng thiết bị


- Thiết bị phân ly


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết quy tắc khi chạy liên động.

		- Kiểm tra đối chiếu chỉ dẫn điều khiển.



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   F5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị phân ly không khí


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca





		- Kỹ năng lập kế hoạch, lập biên bản biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Thông qua nội dung, độ chính xác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc:   G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần kiểm tra


- Quan sát kiểm tra các van đối trọng


- Kiểm tra tháp trao đổi nhiệt


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc đ ược bản vẽ sơ đồ cấu tạo 


- Thực hiện đúng thao tác kiểm tra


- Các cửa kiểm tra, cửa sửa chữa được đóng kín


-  Sử dụng dụng cụ kiểm tra thiết bị theo đúng quy trình kiểm tra


- Quan sát các sensor giám sát, các thiết bị cảnh báo hoạt động đúng yêu cầu của thiết bị

- Độ mòn của các tấm đỉnh, bộ chuyển tiếp, phần trụ, phần côn, lớp lót < 10% độ dày ban đầu của thiết bị


- Hộp tán liệu được vệ sinh sạch sẽ đúng tiêu chuẩn


- Quan sát vật liệu lót của cửa chia thông qua của kiểm tra phải đúng tiêu chuẩn cho phép theo đúng thiết kế


- Theo dõi các van đối trọng làm việc đúng yêu cầu kỹ thuật

- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát ghi chép sổ theo dõi.


- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu thiết bị


- Kiểm tra bộ phận của thiết bị .



2. Kiến thức:


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ


- Thông số kỹ thuật


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của tháp trao đổi nhiệt


- Nguyên lý cấu tạo hệ thống cung cấp liệu


- Phương pháp kiểm tra, quy trình kiểm tra

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tháp trao đổi nhiệt.


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng.


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Nhà xưởng.


- Sổ theo dõi.


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình của thiết bị



		- Khả năng đọc sơ đồ bản vẽ thành thạo

		- Theo dõi việc đọc sơ đồ bản vẽ đối chiếu với thiết bị thực tế



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình kiểm tra

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc



		- Kỹ năng nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Đối chiếu với tài liệu kỹ thuật của máy



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ THÁP TRAO ĐỔI NHIỆT 

                                                        KIỂU TREO

Mã số công việc:   G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí theo các thông số kỹ thuật của các van, hệ thống súng bắn khí và cung cấp khí, vệ sinh lau chùi thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Thống kê đầu việc bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt kiểu treo

- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị tháp trao đổi nhiệt kiểu treo

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt kiểu treo đúng quy trình bảo dưỡng thiết bị

- Con lăn định tâm và con lăn đỡ đủ lượng mỡ bôi trơn theo đúng hướng dẫn của catalog

- Các bu lông đai ốc được xiết chặt đúng quy định


-  Sử dụng đúng, đủ dụng cụ bảo dưỡng thiết bị 


- Các con lăn đỡ và con lăn định tâm khi quay đảm bảo êm, không có tiếng ồn

- Tra đúng, đủ mỡ qua núm vú mỡ của ổ liên kết

- Các van lật hoạt động đúng tiêu chuẩn của nhà cung cấp thiết bị

- Cannon bắn khí đạt được áp suất đúng theo thiết kế của dây chuyền


 Các cửa kiểm tra, được đóng kín


- Các thiết bị giám sát hoạt động tốt


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường

- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ tháp trao đổi nhiệt kiểu treo


- Bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt kiểu treo 

- Thu nhập được những sự cố phát sinh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


2. Kiến thức:


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Sơ đồ cấu tạo của van


- Quy trình bảo dưỡng


- Thông số kỹ thuật thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tháp trao đổi nhiệt kiểu treo

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo 


- Dụng cụ bảo dưỡng

- Sổ ghi chép

- Bút


- Giẻ lau

- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc sơ đồ bản vẽ thành thạo

		- Theo dõi việc đọc sơ đồ bản vẽ đối chiếu với thiết bị thực tế



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình bảo dưỡng 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: không gian thao tác, xếp đặt dụng cụ khoa học



		- Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT  BỊ THÁP TRAO ĐỔI NHIỆT 

                     CHUỖI ĐƠN CÓ BUỒNG PHÂN HỦY TRONG NHÁNH

Mã số công việc: G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí theo các thông số kỹ thuật của các van, hệ thống súng bắn khí và cung cấp khí, vệ sinh lau chùi thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng 


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt chuỗi đơn có buồng phân hủy trong nhánh


- Kiểm tra tình trạng chung của tháp trao đổi nhiệt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt kiểu treo đúng quy trình bảo dưỡng thiết bị


- Xiết chặt đai ốc đúng quy định


-  Sử dụng hợp lý dụng cụ bảo dưỡng thiết bị 


- Các con lăn đỡ và con lăn định tâm khi quay đảm bảo êm, không có tiếng ồn


- Tra đúng, đủ mỡ qua vú mỡ của ổ liên kết


- Các van lật hoạt động đúng tiêu chuẩn của nhà cung cấp thiết bị


- Cannon bắn khí đạt được áp suất đúng theo thiết kế của dây chuyền


- Các cửa kiểm tra được đóng kín


- Các thiết bị giám sát hoạt động tốt


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ, chính xác

- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ tháp trao đổi nhiệt chuỗi đơn có buồng  phân huỷ trong nhánh

- Bảo dưỡng thiết bị


- Thu nhập phát hiện những sự cố 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng

- Kỹ năng phối hợp theo nhóm


2. Kiến thức:


- Sơ đồ cấu tạo của van


- Quy trình bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt chuỗi đơn có buồng phân hủy trong nhánh

-Thông số kỹ thuật thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tháp trao đổi nhiệt chuỗi đơn có buồng  phân huỷ trong nhánh

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Dụng cụ bảo dưỡng

- Sổ ghi chép

- Bút


- Giẻ lau

- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc sơ đồ bản vẽ thành thạo

		- Theo dõi việc đọc sơ đồ bản vẽ đối chiếu với thiết bị thực tế



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình bảo dưỡng

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIÊT BỊ THÁP TRAO ĐỔI NHIỆT CHUỖI KÉP CÓ BUỒNG PHÂN HỦY SONG SONG VỚI ỐNG THẢI KHÍ LÒ 

Mã số công việc: G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí theo các thông số kỹ thuật của các van, hệ thống súng bắn khí và cung cấp khí, vệ sinh lau chùi thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng tháp trao đổi nhiệt chuỗi kép có buồng phân hủy trong nhánh


- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Bảo dưỡng tháp trao nhiệt chuỗi kép có buồng  phân huỷ song song với ống thải khí lò nung đúng quy trình bảo dưỡng thiết bị


- Con lăn định tâm và con lăn đỡ đủ lượng mỡ bôi trơn theo đúng hướng dẫn của catalog


- Cannon bắn khí đạt được áp suất đúng theo thiết kế của dây chuyền


- Xiết chặt đai ốc đúng quy định


-  Sử dụng hợp lý dụng cụ bảo dưỡng thiết bị 


- Các con lăn đỡ và con lăn định tâm khi quay đảm bảo êm, không có tiếng ồn


- Tra đúng, đủ mỡ qua vú mỡ của ổ liên kết


- Các van lật hoạt động đúng tiêu chuẩn của nhà cung cấp thiết bị


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Bảo dưỡng được thiết 

- Thu nhập quan sát phát hiện những sự cố 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


2. Kiến thức:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị


- Sơ đồ cấu tạo của van


- Quy trình bảo dưỡng


- Thông số kỹ thuật của thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tháp trao đổi nhiệt chuỗi kép có buồng  phận huỷ song song với ống thải khí lò nung


- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Dụng cụ bảo dưỡng.


- Sổ ghi chép.


- Bút


- Giẻ lau.


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc sơ đồ bản vẽ thành thạo

		- Theo dõi việc đọc sơ đồ bản vẽ đối chiếu với thiết bị thực tế



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình bảo dưỡng

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ TIỀN NUNG  (CANXINER)


Mã số công việc: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát hệ thống cung cấp nhiên liệu


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị dụng cụ thiết bị dụng cụ cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng buồng phân hủy


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Bảo dưỡng buồng phận hủy (Canxiner) đúng quy trình bảo dưỡng thiết bị


- Các bu lông đai ốc được xiết chặt đúng quy định


-  Sử dụng đúng, đủ cụ bảo dưỡng thiết bị 


- Tra đúng, đủ mỡ qua núm vú mỡ của ổ liên kết


- Các van đóng, mở đúng quy trình đảm bảo êm, nhẹ nhàng

- Các cửa kiểm tra, được đóng kín


- Các thiết bị giám sát hoạt động tốt


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ sơ đồ canxiner


- Phân biệt loại nhiên liệu bôi trơn


- Bảo dưỡng được canxiner


- Sử dụng dụng cụ thiết bị bảo dưỡng.


2. Kiến thức:


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ cấu tạo buồng phận hủy (canxiner)


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của canxiner


- Quy trình bảo dưỡng


- Hướng dẫn sử dụng dầu mỡ của nhà cung cấp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Buồng phân hủy (canxiner)


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ dùng để bảo dưỡng


- Sổ ghi chép


- Dầu mỡ, giẻ lau


- Quy trình bảo dưỡng buồng phận hủy (canxiner).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc sơ đồ bản vẽ thành thạo

		- Theo dõi việc đọc sơ đồ bản vẽ đối chiếu với thiết bị thực tế



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình bảo dưỡng

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự các bước công việc



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ


Mã số công việc: G6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


          Kiểm tra điều kiện vận hành thiết bị tại chỗ, vận hành thiết bị hoạt động và        hiệu chỉnh thông số. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo của trung tâm điều khiển


- Điều chỉnh công tắc điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Theo dõi vận hành tại chỗ


- Xử lý sự cố


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Nhận thông báo chính xác của trung tâm điều khiển thông qua bộ đàm


- Chuẩn bị các điều kiện thực hiện đảm bảo các yêu cầu trước khi vận hành

- Không được mở nắp lỗ vệ sinh khi có bột liệu sau nắp cửa vệ sinh


- Các cannon phải dừng trong quá trình thông tắc và vệ sinh các Cyclon


- Thông chọc vệ sinh bên trong tháp phải trang bị bảo hộ lao động, các thiết bị an toàn


- Khởi động thiết bị công nhân vận hành tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn vệ sinh lao động

- Dừng thiết bị


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU.


1. Kỹ năng:


- Quan sát và kiểm tra thiết bị

- Thao tác khởi động trong quá trình chạy tại chỗ


- Hiệu chỉnh các thông số


- Dừng thiết bị

- Sử dụng bộ đàm


2. Kiến thức:


- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Quy trình vận hành thiết bị


- Những điểm chú ý khi vận hành thiết bị tại chỗ

- Trình tự dừng thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Thiết bị thông tin


- Sổ ghi chép

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết điều kiện chạy thử tại chỗ

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy thử tại chỗ



		- Khả năng quan sát thiết bị khi chạy tại chỗ

		- Quan sát thiết bị hoạt động và đối chiếu với quy trình vận hành thiết bị tại chỗ



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình chạy tại chỗ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự vận hành



		- Bố trí vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, xếp đặt dụng cụ khoa học hợp lý 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 



Mã số công việc: G7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện kết nối chạy liên động 


- Kết nối liên động


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Theo dõi các thông số vận hành như nhiệt độ, áp suất ở các điểm đo phải đúng theo điều khiển trung tâm

- Các khớp giãn nở đúng yêu cầu kỹ thuật


- Điều chỉnh độ mở của vân điều chỉnh gió lò theo đúng yêu cầu kỹ thuật của điều khiển trung tâm


- Thiết bị hoạt động êm đảm bảo đúng yêu cầu của thiết bị


- Theo dõi, thông báo đúng, đủ khi phát hiện tiếng kêu và độ rung bất thường ở các thiết bị cho điều khiển trung tâm và trưởng ca


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kết nối liên động


- Quan sát thiết bị trong quá trình chạy liên động


- Thu nhập tín hiệu thông báo, phát hiện những sự cố


- Điều chỉnh thông số.


2. Kiến thức:


- Điều kiện để kết nối chạy liên động



- Quy trình chạy liên động


- Yêu cầu kỹ thuật khi vận hành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị tháp trao đổi nhiệt

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép, bút

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, kết nối chạy liên động từ xa

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc vận hành 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Độ chính xác lựa chọn các thông số kỹ thuật trong quá trình chạy liên động

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo trình tự vận hành



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc: G8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị. 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca.






		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống điều khiển hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Đọc số liệu trong sổ theo dõi

- Nhận thông báo của trung tâm điều khiển


- Xác định bộ phận cần kiểm tra


- Kiểm tra thiết bị lò nung Clinker


- Xử lý sự cố chính xác

- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Khớp nối đầu lò đảm bảo độ kín khít theo đúng thiết kế dây chuyền

- Cửa kiểm tra, cửa thăm đượcđóng kín


- Mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Quan sát dầu bôi trơn ở các gối đỡ thông qua mắt thăm dầu phải nằm trong khoảng Min và Max trên mắt thăm dầu

- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ 


- Nguyên liệu phải đảm bảo đủ theo yêu cầu của dây chuyền


- Các công việc chuẩn bị đã hoàn tất, không còn báo động máy và mô tơ 


- Nhận được các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Kiểm tra đúng các thông báo kỹ thuật liên quan từ trung tâm


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo động hoạt động tốt


- Khe hở giữa guốc lò và vành băng đa đúng theo tiêu chuẩn của nhà sản xuất


- Hệ thống quạt làm mát, quạt làm kín đầu lò chạy êm, nhẹ nhàng 


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung, đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc, trách nhiệm cao, chính xác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu của lò nung Clinker


- Quan sát thiết bị


- Đo, đọc dụng cụ kiểm tra. 


- Kiểm tra các thông số của thiết bị


2. Kiến thức


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ lò nung Clinker


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của lò nung Clinker


- Trình tự kiểm tra


- Các thông số kỹ thuật của thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Lò nung Clinker


- Bản vẽ sơ đồ 


- Bảng đặc tính kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra


- Thiết bị thông tin


- Sổ ghi chép 


- Bảng điều khiển


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Kiểm tra đối chiếu với thiết bị. 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình kiểm tra 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh quá trình đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị đối chiếu với sơ đồ dây truyền thực tế



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt đụng cụ khoa học hợp lý



		- Thời gian kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ LÒ NUNG CLINKER.




Mã số công việc: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường, các khe hở theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Thống kê đầu việc bảo dưỡng

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu


- Bảo dưỡng lò nung clinker


- Kiểm tra sau bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Các cơ cấu khớp nối, phanh hãm, hộp giảm tốc được bôi trơn, chất bôi trơn phải được lọc sạnh, đúng kiểu loại theo các hướng dẫn bôi trơn


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy trình bảo dưỡng


- Nhiệt độ của dầu trong hệ thống thủy lực đảm bảo đúng thông số của catalog

- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Phải đảm bảo đúng chiều quay của môtơ và các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, ngẽn


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Bảo dưỡng thiết bị lò nung đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật


- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa cao


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu lò nung Clinker


- Quan sát thiết bị


- Kiểm tra các thông số của thiết bị


- Bảo dưỡng lò nung Clinker


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp 


2. Kiến thức:


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ 


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của lò nung Clinker



- Quy trình bảo dưỡng lò nung Clinker


- Tính chất dầu mỡ bôi trơn 



- Trình tự kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng lò nung Clinker


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Lò nung Clinker


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


- Giẻ lau, dầu, mỡ


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh quá trình đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị đối chiếu với sơ đồ dây truyền thực tế



		- Kỹ năng bảo dưỡng lò nung

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình bảo dưỡng của thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		-Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ VÒI ĐỐT LÒ.




Mã số công việc: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường, các khe hở theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Thống kê đầu việc bảo dưỡng


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu


- Bảo dưỡng vòi đốt lò 


- Kiểm tra sau bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc được bản vẽ sơ đồ cấu tạo

- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy trình bảo dưỡng


- Nhiệt độ của dầu trong hệ thống cung cấp đảm bảo đúng thông số của catalog

- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dung điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Bảo dưỡng thiết bị vòi đốt lò đúng quy trình đạt yêu cầu kỹ thuật


- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa cao


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu vòi đốt lò 


- Quan sát thiết bị


- Kiểm tra các thông số của thiết bị


- Bảo dưỡng vòi đốt lò 


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp 


2. Kiến thức:


- Trình tự đọc bản vẽ sơ đồ 


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của vòi đốt lò



- Quy trình bảo dưỡng vòi đốt lò 


- Tính chất dầu mỡ bôi trơn 



- Trình tự kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng lò nung Clinker


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Vòi đốt Lò 


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


- Giẻ lau, dầu, mỡ


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ

		- So sánh quá trình đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị đối chiếu với sơ đồ dây chuyền thực tế



		- Kỹ năng bảo dưỡng lò nung

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình bảo dưỡng của thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		-Thời gian bảo dưỡng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: H3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     
Khởi động động cơ phụ cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Kiểm tra tình trạng chung của toàn bộ thiết bị


- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Quan sát nhiệt độ ổ trục của con lăn đỡ


- Quan sát dầu trong hệ thống bôi trơn


- Phát hiện sự cố


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vận hành thiết bị chắc chắn không còn vật lạ bên trong thiết bị, không còn cản trở bên trong và bên ngoài thiết bị


- Chuẩn bị đủ các điều kiện trước khi vận hành

- Thông báo chính xác cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển tại chỗ về đúng vị trí vận hành tại chỗ


- Tín hiệu báo chạy thiết bị ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng

- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng 


- Quan sát, phán đoán


- Khởi động, điều chỉnh


- Dừng thiết bị ở chế độ vận hành thiết bị tại chỗ

- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức


- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành lò nung



- Điều kiện khởi động tại chỗ


- Quy trình khởi động tại chỗ



- Trình tự dừng thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thuyết minh kỹ thuật, 


- Bản quy trình khởi động


- Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Sổ ghi chép


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện điều kiện khởi động tại chỗ

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu.



		- Độ chính xác điều chỉnh thiết bị trong quá vận hành 

		- Quan sát thao tác của người điều chỉnh so sánh với quy trình vận hành tại chỗ của thiết bị



		- Kỹ năng kiểm tra trong quá trình vận hành 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình kiểm tra 



		- Kỹ năng điều chỉnh các thông số theo chỉ dẫn

		- Theo dõi thao tác của người vận hành đánh giá kỹ năng điều chỉnh so với quy trình vận hành thiết bị



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc: Không gian thao tác, xếp đặt dụng cụ hợp lý



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG



Mã số công việc: H4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tai chỗ


- Kết nối liên động


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo chắc chắn, đạt độ tin cậy cao


- Nguồn cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo chính xác cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Phát hiện và xử lý các sự cố kịp thời, nhanh, chính xác 

- Các thiết bị liên động trong công đoạn trước và sau lò nung sẵn sàng cung cấp nguyên liệu đạt yêu cầu kỹ thuật


- Thiết bị chạy êm, rơle giám sát hoạt động tốt


- Áp suất trong lò đảm bảo đúng áp suất đã đặt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát, so sánh thiết bị

- Kiểm tra thông số kỹ thuật


- Thu nhập các tín  hiệu


- Kết nối, điều chỉnh

- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức


- Điều kiện để kết liên động


- Quy trình vận hành liên động từ xa


- Các thông số điều khiển.


- Quy tắc khi dừng thiết bị


- Phương pháp chạy liên động từ xa lò nung



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Quy tắc khi dừng thiết bị


- Thiết bị lò nung Clinkerr


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


- Máy tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, kết nối chạy lien động từ xa

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc chạy liên động. 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác, ngăn nắp, gọn gàng, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà sản xuất.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc: H5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị lò nung Clinker


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính kỹ thuật

- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số liệu.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị. 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca.

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca.



		- Thời gian thực hiện. 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc:   I1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên  bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Thu nhập số liệu kỹ thuật


- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Xử lý thông số


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thực hiện 

- Mô tơ dẫn động, hộp số, khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Hệ thống thủy lực đủ áp suất theo đúng thiết kế của nhà sản xuất


- Nhiệt độ dầu cung cấp cho hệ thống thủy lực đúng theo hướng dẫn của catalog


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo hoạt động tốt


- Các nút bấm, tắc vận hành hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ


- Đủ chất lượng, số lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy định của thiết bị


- Kiểm tra chính xác các thông số kỹ thuật của thiết bị


- Quan sát các lỗ kiểm tra trên ghi đúng quy trình kiểm tra


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ cấu tạo của ghi làm nguội


- Quan sát hệ thống ghi làm nguội


- Kiểm tra thông số kỹ thuật


- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động.


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức: 

- Các thông số kỹ thuật của thiết bị  


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị làm nguội Clinker kiểu ghi


- Trình tự kiểm tra ghi làm nguội



- Yêu cầu kỹ thuật khi kiểm tra ghi làm nguội


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Ghi làm nguội Clinker


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo ghi làm nguội Clinker


- Dụng cụ kiểm tra


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình của thiết bị



		- Kỹ năng nhận dạng chi tiết, thiết bị

		- Đối chiếu với tài liệu kỹ thuật của máy



		- Kỹ năng sử dụng dầu, mỡ bôi trơn

		- Quan sát lượng dầu, mỡ phải đúng chủng loại, đủ về số lượng và chất lượng theo tiêu chuẩn của nhà cung cấp thiết bị



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình kiểm tra 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian kiểm tra 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ LÀM NGUỘI KIỂU GHI


Mã số công việc:   I2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát kiểm tra về tình trạng cơ khí, hệ thống thủy lực, hệ thống cung cấp gió


-Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng ghi làm nguội


- Kiểm tra ghi làm nguội sau bảo dưỡng


- Thông báo cho trung tâm điều khiển và trưởng ca

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc được bản vẽ sơ đồ cấu tạo

- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Đảm bảo đúng chiều quay của môtơ, các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, ngẽn


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy xiết chặt đúng theo quy định


- Nhiệt độ dầu trong hệ thống thủy lực đảm bảo đúng thông số của thiết bị 


- Áp lực dầu đúng tiêu chuẩn của thiết bị theo đúng Catalog 


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Đường ống thủy lực kín, không rò rỉ theo đúng tiêu chuẩn 

- Van lật xả bụi hoạt động êm, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa cao


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, nghiêm túc

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát thiết bị

- Kiểm tra, phát hiện sự cố. 


- Bảo dưỡng ghi làm nguội



- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức:


- Đọc bản vẽ sơ đồ 

- Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị làm nguội Clinker kiểu ghi

- Thông số thiết bị

- Quy trình kiểm tra


- Nêu được quy trình bảo dưỡng.


- Tính chất dầu thuỷ lực

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Ghi làm nguội Clinker


- Bảng thông số kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Nhà xưởng


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng đọc bản vẽ sơ đồ

		- Quan sát thao tác của người thực hiện so sánh với sơ đồ thiết bị thực tế



		- Kỹ năng bảo dưỡng

		- Đối chiếu với quy trình bảo dưỡng của thiết bị



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác, xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Thời gian bảo dưỡng  . 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ


Mã số công việc: I3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo của trung tâm điều khiển 

- Điều chỉnh công tắc điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Theo dõi vận hành tại chỗ


- Xử lý sự cố


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Công việc chuẩn bị đã được hoàn tất


- Nguồn điện cung cấp đã sẵn sàng cho thiết bị


- Thông báo chính xác cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Đèn tín hiệu báo chạy thiết bị ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Khởi động bơm chính, bơm phụ và bơm bù đúng quy trình vận hành của dây chuyền


- Quan sát chính xác sự chênh áp của hệ thống thủy lực trong quá trình vận hành đảm bảo đúng theo thiết kế 

- Khởi động thiết bị tại chỗ đạt yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị đúng quy trình

- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ khối


- Quan sát, theo dõi hệ thống xi lanh, dàn ghi động 


- Khởi động, điều chỉnh.


- Sử dụng bộ đàm


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức


- Chức năng, nhiệm vụ của thợ vận hành


- Điều kiện khởi động thiết bị


- Sơ đồ khối thiết bị.


- Quy trình khởi động, điều chinh, dừng thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Ghi làm nguội


- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng các thông số khởi động


- Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện điều kiện khởi động chạy tại chỗ.

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ. 



		- Khả năng quan sát thiết bị khi chạy tại chỗ

		- Quan sát thiết bị hoạt động và đối chiếu với quy trình vận hành thiết bị tại chỗ



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Kỹ năng đọc bản vẽ sơ đồ

		- Quan sát thao tác của người thực hiện so sánh với sơ đồ thiết bị thực tế



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG


Mã số công việc:   I4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Nhận thông báo của trung tâm điều khiển


- Điều kiện kết nối chạy liên động


- Kết nối liên động


- Xử lý sự cố


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra chính xác thiết bị theo chỉ vận hành 

- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo chắc chắn, đạt độ tin cậy cao


- Cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Kết nối liên động theo đúng quy trình


- Hiệu chỉnh chính xác thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ theo quy trình vận hành


- Phát hiện và xử lý các sự cố nhanh, chính xác theo đúng quy trình

- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Dừng thiết bị theo đúng quy trình


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kết nối liên động


- Quan sát thiết bị trong quá trình chạy liên động


- Thu nhập tín hiệu thông báo, phát hiện những sự cố


- Điều chỉnh thông số.


2. Kiến thức:


- Quy trình vận hành liên động



- Phương pháp kết nối liên động


- Thông số kỹ thuật


- Quy trình dừng thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị làm nguội Clinker


- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bảng thông số


- Thiết bị thông tin


- Máy tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-Khả năng quan sát, kết nối chạy liên động từ xa.

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc vận hành 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.






		- Khả năng quan sát thiết bị khi chạy liên động

		- Quan sát thiết bị hoạt động và đối chiếu với quy trình vận hành thiết bị tại chỗ



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà sản xuất.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức

- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị làm nguội Clinker


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị. 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca.






		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Thống kê bộ phận cần kiểm tra


- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Thông báo cho trung tâm điều khiển và trưởng ca vận hành

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

- Mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Đủ chất lượng, số lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy định ở các gối đỡ


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo còn hoạt động tốt


- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ


- Áp suất khí đạt đúng theo tiêu chuẩn thiết kế của catalog


- Kiểm tra chính xác các thông số kỹ thuật của thiết bị


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát, đối chiếu, kiểm tra hệ thống điều khiển


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Các tín hiệu trên bảng điều khiển


- Kiểm tra các thiết bị


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


2. Kiến thức


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị


- Quy trình kiểm tra quạt và thiết bị làm sạch khí công nghiệp


- Sơ đồ hệ thống tín hiệu trên bảng điều khiển tại chỗ


- Đặc tính kỹ thuật thiết bị

- Trình tự và phương pháp kiểm tra hệ thống cung cấp liệu


- Liệt kê được ngôn ngữ của hệ thống điều khiển.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị làm sạch khí công nghiệp


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra


- Sổ theo dõi.


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra.

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình kiểm tra của thiết bị.



		- Kỹ năng quản lý thiết bị vận chuyển và sử lý các sự cố thông thường

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người quản lý đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Thời gian kiểm tra 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ QUẠT 


Mã số công việc:   K2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Thu thập thông tin

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng quạt


- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị quạt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Các cơ cấu khớp nối, hộp giảm tốc bôi trơn dầu mỡ đầy đủ, chất  lượng dầu, mỡ đúng kiểu loại theo các hướng dẫn bôi trơn


- Nhiệt độ tại các ổ bạc của các gối đỡ < 600c


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản đảm bảo hoạt động tốt


- Đảm bảo động cơ quay đúng chiều, các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, ngẽn


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy xiết chặt đúng theo quy định


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát thiết bị

- Kiểm tra thông số thiết bị

- Bảo dưỡng thiết bị


- Phân loại nhiên liệu bôi trơn


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng.


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức:


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của quạt


- Quy trình bảo dưỡng  quạt


- Cấu tạo của hệ thống bôi trơn quạt


- Trình tự kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng quạt.


- Bảng thông số kỹ thuật


- Quạt


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Giẻ lau, dầu, mỡ


- Trang bị bảo hộ lao động


- Nhà xưởng


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành



		- Kỹ năng bảo dưỡng

		- Đối chiếu với quy trình



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình bảo dưỡng

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ ĐƯỜNG LẮNG, 

                                                     BUỒNG LẮNG


Mã số công việc:   K3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Xiết chặt, kiểm tra các mối ghép cơ khí theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh công nghiệp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát thiết bị an toàn

- Bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra thiết bị an toàn


- Bảo dưỡng


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát thiết bị

- Kiểm tra được đường lắng, buồng lắng 


- Bảo dưỡng đường lắng, buồng lắng


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng.


2. Kiến thức:


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của đường lắng, buồng lắng


- Quy trình bảo dưỡng  đường lắng, buồng lắng



- Thông số kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đường lắng, buồng lắng.


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng.


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Nhà xưởng.


- Sổ theo dõi.


- Quy trình bảo dưỡng đường lắng, buồng lắng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Kỹ năng bảo dưỡng đường lắng, buồng lắng

		- Đối chiếu với quy trình bảo dưỡng đường lắng, buồng lắng.



		- Thời gian bảo dưỡng  

		So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ CYCLON 


Mã số công việc:K4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh, bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau: 


- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Bảo dưỡng Cyclon


- Kiểm tra tình trạng chung của Cyclon


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Sử dụng đúng chủng loại dầu mỡ bôi trơn, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản hoạt động tốt


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ thiết bị xiết chặt đúng theo quy định


- Các van đối trọng, van quay hoạt động êm, nhẹ nhàng


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ Cyclon


- Quan sát, kiểm tra theo chỉ dẫn


- Bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật


- Sử dụng dụng cụ bảo dưỡng. 


- Phối hợp nhóm


2. Kiến thức:


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của Cyclon


- Quy trình bảo dưỡng Cyclon



- Yêu cầu kỹ thuật khi bảo dưỡng Cyclon


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng  Cyclon


- Cyclon


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện. 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ LỌC BỤI TĨNH ĐIỆN


Mã số công việc:K5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi tĩnh điện


- Kiểm tra tình trạng chung của lọc bụi tĩnh điện


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Hộp giảm tốc được bôi trơn đầy đủ cả chất lượng và số lượng chất đúng kiểu loại theo các hướng dẫn bôi trơn


- Gối đỡ đủ dầu mỡ bôi trơn theo catalog


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Dòng điện không tải của động cơ phải ứng với dòng định mức


- Các thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Đảm bảo đúng chiều quay của động cơ, các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, nghẽn 

- Các cửa kiểm tra cửa sửa chữa phải đóng kín

- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ lọc bụi tĩnh điện


- Kiểm tra theo yêu cầu kỹ thuật


- Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi tĩnh điện đạt yêu cầu kỹ thuật


- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động

- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức:


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị lọc bụi tĩnh điện 


- Trình tự kiểm tra


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị lọc bụi tĩnh điện


- Hướng dẫn sử dụng dầu mỡ của nhà sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng  thiết bị lọc bụi tĩnh điện


- Thiết bị lọc bụi tĩnh điện


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Dụng cụ bảo dưỡng


- Sổ ghi chép


- Bút.


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Kỹ năng sử dụng máy, dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng máy, dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian bảo dưỡng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ LỌC BỤI TÚI. 



Mã số công việc:   K6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát, thống kê bộ phận cần kiểm tra


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi tay áo


- Kiểm tra tình trạng chung của thiết bị lọc bụi tay áo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Áp suất khí cung cấp để rũ bụi phải đạt đủ 6 Bar


- Của kiểm tra cửa  sửa chữa kín khít, các đường ống dẫn khí đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của thiết bị

- Túi lọc không cong vênh, đủ kích thước theo catalog

- Trong bình tích áp không còn nước

- Giữa hai khoang lọc không thủng, rách


- Khí thổi sau quạt hút của lọc bụi sạch theo tiêu chuẩn 

- Thay đổi chính xác thông số điều khiển trên màn hình điều khiển theo chỉ dẫn

- Các công tắc vận hành phải đúng vị trí, hoạt động tốt


- Kiểm tra chính xác các thiết bị giám sát


- Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi túi đạt yêu cầu kỹ thuật


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị  


- Điều chỉnh thông số trên màn hình điều khiển


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra


- Bảo dưỡng thiết bị lọc bụi túi đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức:


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị lọc bụi túi



- Quy trình bảo dưỡng  thiết bị lọc bụi túi


- Trình tự kiểm tra và thông số kỹ thuật khi bảo dưỡng thiết bị lọc bụi túi

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Quy trình bảo dưỡng  thiết bị lọc bụi túi

- Thuyết minh kỹ thuật 


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo


- Thiết bị lọc bụi túi

- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng bảo dưỡng


- Sổ ghi chép


- Bút


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Khả năng đọc sơ đồ bản vẽ thành thạo

		- Theo dõi việc đọc sơ đồ bản vẽ đối chiếu với thiết bị thực tế



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện. 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Thời gian bảo dưỡng  . 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ


Mã số công việc:   K7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát bảng điều khiển tại chỗ

- Điều chỉnh công tắc điều khiển tại chỗ


- Vận hành thiết bị tại chỗ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nhận thông báo chính xác của trung tâm điều khiển thông qua bộ đàm


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc vận hành tại chỗ

- Tín hiệu báo chạy thiết bị ở vị trí tại chỗ đã sẵn sang

- Ấn nút ON trên bảng điều khiển tại chỗ thao tác phải rứt khoát


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Vận hành được thiết bị tại chỗ


- Thu nhập chỉ số về áp suất khí, thời gian (chu trình) đặt trên bảng điều khiển tại chỗ 


- Thu nhập được các lỗi trong quá trình chạy thử


- Lập các thông số vận hành của thiết bị


- Hiệu chỉnh thông số đúng yêu cầu 


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức

- Tín hiệu các thông số trên bảng điều khiển

- Điều  kiện cần và đủ để khởi động thiết bị 


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của quạt, thiết bị làm sạch khí công nghiệp


- Quy trình thao tác chạy thử 



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị quạt và các thiết bị làm sạch khí công nghiệp


- Bộ đàm


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Bút


- Bảng quy trình chạy thử


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, thực hiện điều kiện chạy thử .

		- Kiểm tra đối chiếu với quy trình chạy tại chỗ. 



		- Khả năng quan sát thiết bị khi chạy tại chỗ.

		- Quan sát thiết bị hoạt động và đối chiếu với quy trình vận hành tại chỗ.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG.



Mã số công việc:   K8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và  thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện kết nối chạy liên động

- Kết nối liên động 


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ

- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo chắc chắn, đạt độ tin cậy cao


- Nguồn cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Phát hiện và xử lý các sự cố chính xác theo đúng quy trình vận hành

- Thiết bị chạy êm, rơle giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát thông số trên trên bảng điều khiển


- Thu nhập được tín hiệu thông báo


- Thao tác kết nối, điều chỉnh


- Kiểm tra, dõi thiết bị trong quá trình chạy liên động


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức:


- Điều kiện kết nối liên động


- Quy tắc chạy liên động


- Phương pháp vận hành


- Những điểm chú ý khi kết nối


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị quạt và các thiết bị làm sạch khí công nghiệp 


- Thiết bị thông tin


- Máy tính


- Bảng thông số kỹ thuật


- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Trang bị bảo hộ lao động

- Nhà xưởng

- Sổ theo dõi

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, thực hiện điều kiện kết nối chạy liên động.

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc chạy liên động



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc    GIAO CA, NHẬN CA 



Mã số công việc:   K9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Phương pháp ghi sổ nhận, giao ca


- Nhiệm vụ của người nhận, giao ca


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị quạt và thiết bị làm sạch khí công nghiệp


- Tủ điều khiển


- Trang bị bảo hộ lao động


- Nhà xưởng


- Sổ theo dõi giao ca, nhân ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định giao ca,nhận ca.

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca.



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời 


gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH


Mã số công việc: L1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống điều khiển hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần kiểm tra

- Kiểm tra thiết bị đóng bao


- Xử lý sự cố 

- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận chính xác các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Mô tơ dẫn động, hộp số, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Ổ bi đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn đúng theo quy định của nhà sản xuất thiết bị


- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo động còn hoạt động tốt


- Nguyên liệu phải đảm bảo đủ theo yêu cầu của dây chuyền


- Các công việc chuẩn bị đã hoàn tất, không còn báo động thiết bị và mô tơ


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung, đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc, trách nhiệm cao, chính xác

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Kiểm tra thiết bị đúng theo yêu cầu kỹ thuật


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra


- Giao tiếp


- Phối hợp nhóm


2. Kiến thức


- Trình tự kiểm tra


- Thông số kỹ thuật của thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị


- Bảng thông số kỹ thuật


- Bảng quy trình kiểm tra


- Bảng vẽ sơ đồ 


- Dụng cụ kiểm tra


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát nhận dạng các chi tiết, thiết bị.

		- Kiểm tra đối chiếu với thiết bị thực trong dây truyền. 



		- Kỹ năng đọc bản vẽ, qua sát nhận dạng chi tiết

		- Kiểm tra đối chiếu với catalog



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian kiểm tra thiết bị trước khi vận hành.

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ ĐÓNG BAO TĨNH



Mã số công việc: L2 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     
Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng

- Bảo dưỡng máy đóng bao tĩnh


- Kiểm tra tình trạng chung của máy đóng bao tĩnh


- Ghi nhật  ký

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy xiết chặt đúng theo quy định


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn theo quy trình bảo dưỡng


- Các van lật vận hành êm đảm bảo đúng tiêu chuẩn


- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa cao


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Kiểm tra bộ phận của thiết bị đóng bao tĩnh


- Đọc bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Bảo dưỡng thiết bị đóng bao tĩnh đạt yêu cầu

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


2. Kiến thức


- Quy trình bảo dưỡng


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị đóng bao tĩnh


- Hướng dẫn sử dụng dầu mỡ bôi trơn


- Các thông số vận hành của thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị đóng bao tĩnh


- Bảng quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị đóng bao tĩnh


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ bảo dưỡng


- Sổ ghi chép


- Dầu mỡ, giẻ lau


- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, gá lắp, định vị, kiểm tra, bổ sung dầu mỡ bôi trơn

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo dưỡng.



		- Kỹ năng nhận biết dầu, mỡ bôi trơn

		- Quan sát thao tác của người kiểm tra, bảo dưỡng so sánh với catalog



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ ĐÓNG BAO QUAY TRÒN


Mã số công việc: L3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


     
 Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, vệ sinh lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định tình trạng bôi trơn

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Điều chỉnh thiết bị đóng bao quay tròn


- Bảo dưỡng thiết bị đóng bao quay tròn

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thành thạo


- Thiết bị dò báo (sensor) được theo dõi, bảo quản để đảm bảo hoạt động tốt


- Đảm bảo đúng chiều quay của môtơ và các cơ cấu phải phù hợp không được kẹt, ngẽn


- Bu lông nền, bu lông trên vỏ máy xiết chặt đúng theo quy định


- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện’’


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Van lật xả bụi hoạt động êm, không kẹt ngẽn đúng yêu cầu kỹ thuật


- Thực hiện đúng quy trình theo thứ tự các bước công việc


- Có tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa cao


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Kiểm tra bộ phận cơ khí của thiết bị đóng bao quay tròn


- Đọc bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Bảo dưỡng thiết bị đóng bao quay tròn đạt yêu cầu


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy trình bảo dưỡng thiết bị đóng bao quay tròn


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị đóng quay tròn


- Hướng dẫn sử dụng dầu mỡ bôi trơn


- Thông số vận hành của thiết bị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị đóng quay tròn


- Bảng quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị đóng bao quay tròn


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ bảo dưỡng


- Sổ ghi chép


- Dầu mỡ, giẻ lau

- Thiết bị thông tin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật



		- Kỹ năng bảo dưỡng

		- Quan sát người bảo dưỡng, đối chiếu với quy trình



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, gá lắp, định vị, kiểm tra, bổ sung dầu mỡ bôi trơn

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo dưỡng.



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: L4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện khởi động 


- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Điều chỉnh thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận chính xác thông báo của trung tâm điều khiển thông qua bộ đàm


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Công việc chuẩn bị đã được hoàn tất


- Nguồn điện cung cấp đã sẵn sàng cho thiết bị


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển tại chỗ về đúng vị trí vận hành tại chỗ


- Tín hiệu báo chạy thiết bị ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát kiểm tra thiết bị vận hành 


- Khởi động thiết bị

- Điều chỉnh thiết bị


- Sử dụng bộ đàm


- Giao tiếp


2. Kiến thức


- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Quy trình vận hành


- Phương pháp khởi động thiết bị tại chỗ 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thuyết minh kỹ thuật


- Máy vi tính


- Dụng cụ chuyên dùng


- Trang bị bảo hộ lao động


- Nhà xưởng


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện các điều kiện khởi động chạy thử thiết bị tại chỗ 

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc vận hành.



		- Quan sát thao tác vận hành thiết bị tại chỗ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình vận hành thiết bị tại chỗ



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác gọn gàng, ngăn nắp, xếp đặt dụng cụ hợp lý, khoa học



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG


Mã số công việc:   L5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện kết nối chạy liên động


- Kết nối liên động


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ 

- Dừng thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo chắc chắn, đạt độ tin cậy cao


- Nguồn cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Quan sát, lắng nghe tiếng kêu lạ sau khi thiết bị khởi động phát hiện các sự cố thông thường trong quá trình vận hành, thông báo và xử lý các sự cố chính xác cho vận hành trung tâm và trưởng ca


- Thiết bị chạy êm, rơ le giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Thu nhập tín hiệu thông báo


- Kết nối liên động với điều khiển trung tâm


- Quan sát, kiểm tra thiết bị trong quá trình chạy liên động


- Hiệu chỉnh thông số kỹ thuật 

2. Kiến thức:


- Quy tắc chạy liên động từ xa


- Phương pháp vận hành


- Thông số điều khiển thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị đóng bao


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Bảng thông số kỹ thuật


- Quy trình chạy liên động


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi


- Thiết bị thông tin


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, thực hiện điều kiện kết nối chạy liên động.

		- Kiểm tra đối chiếu quy tắc chạy liên động. 



		- Kỹ năng vận hành thiết bị chạy liên động.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành thiết bị chạy liên động



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   G8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Trình tự ghi biên bản bàn giao ca

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị phân ly không khí


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị. 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca.

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca.






		- Thời gian thực hiện. 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ TRƯỚC KHI VẬN HÀNH 


Mã số công việc:   M1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra xem xét tất cả bộ phận cơ khí, hệ thống hiển thị trên trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu, các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy tắc vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận cần kiểm tra

- Kiểm tra chế độ làm việc của thiết bị


- Xử lý thông số


- Thông báo cho trung tâm điều khiển và trưởng ca

- Ghi sổ theo dõi thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Độ căng, độ mòn dây đai truyền động, mô tơ dẫn động, hộp số, các khớp nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo đúng hướng dẫn của catalog


- Gối đỡ đủ lượng dầu mỡ bôi trơn đúng theo quy định của catalog


- Các nút bấm, công tắc vận hành còn hoạt động tốt, đúng chế độ vận hành trên bảng điều khiển tại chỗ 


- Nguyên liệu đủ theo yêu cầu của dây chuyền


- Nhận được các thông báo kỹ thuật của thiết bị liên quan từ trung tâm


- Kiểm tra đúng các thông báo kỹ thuật liên quan từ trung tâm


- Các sen sor giám sát, chuông, còi, đèn báo động còn hoạt động tốt


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung, đầy đủ


- Thời gian kiểm tra và quản lý định mức 8 giờ cho mỗi ca làm việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỷ mỷ, nghiêm túc, trách nhiệm cao, chính xác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Quan sát, nhận biết thiết bị


- Kiểm tra thiết bị xuất sản phẩm


- Hiệu chỉnh các lỗi trong quá trình vận hành 


- Phối hợp nhóm


- Giao tiếp


2. Kiến thức


- Các thông số kiểm tra thiết bị

- Trình tự kiểm tra thiết bị

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị xuất sản phẩm


- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị 


- Dụng cụ kiểm tra


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu ghi trong sổ theo dõi.

		- Kiểm tra theo dõi đối chiếu với mẫu theo quy định hiện hành. 



		- Sự đầy đủ và chính xác về quy trình kiểm tra.

		- Quan sát xem xét đối chiếu với bảng quy trình kiểm tra của thiết bị



		- Kỹ năng kiểm tra thiết bị xuất sản phẩm 

		- Quan sát thao tác, mức độ chính xác của người kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thiết bị dùng cho quá trình thực hiện 

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian kiểm tra  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		-Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ XUẤT XI MĂNG BAO


Mã số công việc: M2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị xuất xi măng bao


- Kiểm tra thiết bị xuất xi măng bao sau bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Áo côn và nhiệt độ vòng bi < 600c


- Đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Bảo quản đầu ren vít căng băng tải đúng kỹ thuật


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định 


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị xuất xi măng bao


- Kiểm tra thiết bị xuất xi măng bao


- Hiệu chỉnh các lỗi trong quá trình vận hành 


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ sơ đồ 


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc thiết bị xuất sản phẩm Clinker và xi măng



- Trình tự kiểm tra thiết bị xuất sản phẩm

- Cấu tạo của hệ thống bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị xuất xi măng bao

- Bảng thuyết minh kỹ thuật, quy phạm kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo của thiết bị


- Dụng cụ kiểm tra


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết.



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, định vị, kiểm tra tra dầu mỡ bôi trơn.

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo dưỡng.



		- Kỹ năng bảo dưỡng thiết bị 

		- Đối chiếu với quy trình bảo dưỡng thiết bị xuất xi măng bao



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc.

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ XUẤT XI  MĂNG RỜI


Mã số công việc: M3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


    
Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị xuất xi măng rời theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Xác định bộ phận bảo dưỡng


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Công tắc điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ phải đảm bảo yêu cầu


- Van điều khiển đóng mở hoạt động tốt đúng theo catalog


- Bảo dưỡng đúng theo chỉ dẫn


- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra thiết bị xuất xi măng rời


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị xuất xi măng rời 


- Bảo dưỡng thiết bị xuất xi măng rời đạt yêu cầu


- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động


2. Kiến thức


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị xuất xi măng rời


- Quy trình kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị xuất xi măng rời


- Sơ đồ cấu tạo hộp bánh răng, quạt sục


- Tính chất, quy trình hướng dẫn sử dụng dầu mỡ bôi trơn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thuyết minh kỹ thuật


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ cấu tạo hộp bánh răng, quạt sục


- Dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


- Sổ ghi chép về tình trạng kỹ thuật của thiết bị


- Trang bị bảo hộ lao động


- Bút


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ, quan sát nhận dạng chi tiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, gá lắp, định vị, kiểm tra,tra dầu mỡ bôi trơn. 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình.



		- Kỹ năng bảo dưỡng 

		- Đối chiếu với quy trình bảo dưỡng thiết bị xuất xi măng rời 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc.

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: BẢO DƯỠNG THIẾT BỊ XUẤT CLINKER



Mã số công việc: M4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



Xiết chặt, hiệu chỉnh các mối ghép cơ khí thông thường của thiết bị xuất Clinker theo các thông số kỹ thuật, lau chùi bổ sung dầu mỡ. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát, thống kê bộ phận cần kiểm tra


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ nguyên vật liệu dùng cho bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị xuất clinker


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc được bản vẽ cấu tạo


- Lựa chọn đúng chủng loại, đủ số lượng dụng cụ bảo dưỡng


- Công tắc điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ phải đảm bảo yêu cầu


- Van điều khiển đóng mở hoạt động tốt đúng theo catalog


- Bảo dưỡng đúng quy trình

- Vệ sinh thiết bị sạch sẽ


- Ghi sổ theo dõi đúng nội dung đầy đủ


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc có trách nhiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra thiết bị xuất Clinker


- Đọc bản vẽ sơ đồ thiết bị xuất Clinker


- Bảo dưỡng thiết bị đạt yêu cầu kỹ thuật

- Sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động


2. Kiến thức


- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị xuất Clinker


- Quy trình kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị xuất Clinker


- Bản vẽ sơ đồ hệ thống bôi trơn


- Tính chất, quy trình hướng dẫn sử dụng dầu mỡ bôi trơn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thuyết minh kỹ thuật, bản vẽ cấu tạo của thiết bị


- Thiết bị xuất Clinker


- Bảng đặc tính kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng


- Sổ ghi chép về tình trạng kỹ thuật của thiết bị


- Trang bị bảo hộ lao động


- Bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc bản vẽ sơ đồ, quan sát nhận dạng chi tiết.

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật



		- Kỹ năng đóng mở, vặn vít, gá lắp, định vị, kiểm tra,tra dầu mỡ bôi trơn. 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo dưỡng.



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc.

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THIẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: M5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra, hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện khởi động thiết bị


- Khởi động thiết bị tại chỗ


- Hiệu chỉnh thông số trên bảng điều khiển tại chỗ 


- Dừng thiết bị đúng yêu cầu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Công việc chuẩn bị đã được hoàn tất


- Nguồn điện cung cấp đã sẵn sang cho thiết bị


- Thông báo cho điều khiển trung tâm và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển tại chỗ về đúng vị trí vận hành tại chỗ


- Tín hiệu báo chạy máy ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Khởi động, điều chỉnh các thông số vận hành

- Dừng thiết bị 

2. Kiến thức


- Điều kiện khởi động tại chỗ

- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Quy trình vận hành 

- Các thông số trên bảng điều khiển

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Thiết bị xuất sản phẩm.


- Thuyết minh kỹ thuật


- Máy vi tính


- Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ ghi chép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng vận hành thiết bị tại chỗ

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình vận hành thiết bị tại chỗ



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ



		- Bố trí vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm viêc: Không gian thao tác, ngăn nắp, gọn gàng, xếp đặt dụng cụ hợp lý khoa học



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà sản xuất.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 



Mã số công việc:   M6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu cần hiệu chỉnh về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện để kết nối chạy liên động


- Kết nối liên động


- Thay đổi thông số điều khiển trên tủ điều khiển tai chỗ


- Dừng thiết bị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vận hành thiết bị tại chỗ đảm bảo chắc chắn, đạt độ tin cậy cao


- Nguồn cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Quan sát, lắng nghe tiếng kêu lạ sau khi thiết bị khởi động phát hiện các sự cố thông thường trong quá trình vận hành, thông báo và xử lý các sự cố chính xác cho vận hành trung tâm và trưởng ca


- Thiết bị chạy êm, rơle giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Kết nối liên động


- Quan sát thiết bị trong quá trình chạy liên động


- Tín hiệu thông báo


- Điều chỉnh thông số kỹ thuật của thiết bị

2. Kiến thức:


- Quy tắc vận hành 

- Quy trình chạy liên động từ xa


- Yêu cầu kỹ thuật khi kết nối liên động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị xuất sản phẩm


- Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi


- Quy trình chạy liên động từ xa


- Nguồn điện.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện điều kiện để kết nối chạy liên động

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc vận hành. 



		- Kỹ năng kết nối thiết bị chạy liên động

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà sản xuất.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   M7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:


- Kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Đọc ghi chép trong sổ giao ca, ký nhận và báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Phối hợp tốt hoạt động kiểm tra thiết bị của người giao ca và nhận ca


- Các thông số kỹ thuật đảm bảo yêu cầu trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao, nhận ca


- Quan sát, ghi chép


- Kiểm tra theo dõi trực ca 


- Lập biên bản


- Kỹ năng phối hợp nhóm


- Kỹ năng giao tiếp


2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thiết bị xuất sản phẩm


- Máy tính


- Thiết bị thông tin

- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca.

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca





		- Thời gian thực hiện. 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà máy



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: KIỂM TRA THIẾT BỊ QUA MÁY VI TÍNH



Mã số công việc: N1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống điều khiển hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy trình vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Quan sát sơ bộ thiết bị qua màn hình điều khiển


- Kiểm tra hệ thống bôi trơn


- Kiểm tra hệ thống cung cấp nguyên liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Đọc được sơ đồ dây chuyền


- Kiểm tra chính xác thiết bị qua màn hình điều khiển


- Nguyên liệu đầu vào, nguyên liệu đầu ra của hệ thống cung cấp nguyên liệu đúng theo thiết kế

- Thời gian kiểm tra và quản lý đúng 8 giờ cho mỗi ca trực


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường


- Cẩn thận nghiêm túc có trách nhiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Đọc bản vẽ sơ đồ và làm việc với tài liệu của thiết bị


- Thu nhập, so sánh các thông số trên bảng điều khiển


- Kiểm tra thiết bị 


-  Phân biệt dầu mỡ bôi trơn.


2. Kiến thức


- Sơ đồ cấu tạo,nguyên lý hoạt động.


- Phương pháp vận hành.


- Ngôn ngữ điều khiển trung tâm điều khiển cục bộ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trung tâm điều khiển cục bộ


- Bảng thuyết minh kỹ thuật


- Bản vẽ sơ đồ 


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi


- Thiết bị thông tin


- Nguồn điện


- Máy tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát nhận dạng, thiết bị

		- Kiểm tra đối chiếu với thuyết minh kỹ thuật 



		- Kỹ năng sử dụng máy tính dùng cho quá trình thực hiện

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định





		- Thời gian kiểm tra thiết bị trước khi vận hành

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: KIỂM TRA TÍN HIỆU ĐẦU VÀO CỦA NGUYÊN LIỆU

Mã số công việc: N2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra xem xét tất cả các bộ phận cơ khí, hệ thống điều khiển hiển thị trên bảng điều khiển, hệ thống cung cấp liệu các thông số và thông báo kỹ thuật, các thiết bị an toàn đảm bảo đúng quy trình vận hành. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Kiểm tra về tín hiệu đầu vào của trung tâm điều khiển cục bộ 


- Tất cả các nút dừng khẩn cấp, đèn báo, công tắc an toàn phải được kiểm tra


- Kiểm tra hệ thống điều khiển theo đúng quy trình hướng dẫn vận hành

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận thông báo chính xác từ điều khiển tại chỗ

- Công tắc nguồn đã bật sáng hiện mầu đỏ

- Màn hình điều khiển hiển thị các thông số đúng theo Catalog


- Các thông số kỹ thuật của thiết bị đúng theo thông báo của vận hành tại chỗ


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Đọc được các thông số hiển thị trên màn hình 


- Điều chỉnh thông số trên màn hình điều khiển


2. Kiến thức


- Quy trình vận hành thiết bị từ trung tâm điều khiển cục bộ


- Phương pháp vận hành


- Tín hiệu kiểm tra đầu vào


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trung tâm điều khiển cục bộ.


- Quy trình kiểm tra. 


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Sổ theo dõi.


- Thiết bị thông tin


- Nguồn điện.


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát nhận biết các thông số trên màn hình.

		- Kiểm tra đối chiếu với thuyết minh kỹ thuật. 



		- Kỹ năng sử dụng máy tính dùng cho quá trình thực hiện.

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Thời gian kiểm tra thiết bị trước khi vận hành.

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức.



		- Các biện pháp an toàn vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đôi chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH THẾT BỊ TẠI CHỖ



Mã số công việc: N3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Khởi động cho thiết bị hoạt động, kiểm tra và hiệu chỉnh các thông số và dừng thiết bị. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện khởi động trung tâm điều khiển cục bộ


- Khởi động trung tâm điều khiển cục bộ tại ch


- Điều chỉnh thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại chỗ


- Dừng trung tâm điều khiển cục bộ đúng quy định

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Công việc chuẩn bị đã được hoàn tất


- Nguồn điện cung cấp đã sẵn sàng cho thiết bị


- Thông báo cho vận hành tại chỗ và trưởng ca đặt về vị trí chạy tại chỗ 


- Vặn công tắc trên bảng điều khiển chuyển về đúng vị trí tại chỗ trên bảng điều khiển trung tâm

- Tín hiệu báo chạy thiết bị ở vị trí tại chỗ đã sẵn sàng


- Khởi động thiết bị tại chỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Dừng thiết bị


- Thời gian chạy thử đúng theo thời gian định mức của nhà sản xuất


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Quan sát tín hiệu trên bảng điều khiển

- Kiểm tra, phát hiện các sự cố


- Khởi động, điều chỉnh thiết bị

- Sử dụng bộ đàm và dừng thiết bị


2. Kiến thức


- Điều kiện khởi động trung tâm điều khiển cục bộ

- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Quy trình vận hành tại chỗ


- Ngôn ngữ điều khiển.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trung tâm điều khiển cục bộ.


- Sơ đồ dây chuyền.


-  Thiết bị thông tin


- Trang bị bảo hộ lao động.


- Sổ theo dõi.


- Nguồn điện.


- Máy tính 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện điều kiện chạy tại chỗ. 

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu.



		- Quan sát thao tác vận hành chạy tại chỗ.

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so sánh với quy trình vận hành của thiết bị.



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người sử dụng dụng cụ đối chiếu với tiêu chuẩn quy đinh



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc.



		- Mức độ an toàn lao động

		- Đối chiếu với quy phạm kỹ thuật





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên công việc: VẬN HÀNH LIÊN ĐỘNG 




Mã số công việc: N4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra các điều kiện chạy liên động, quan sát thiết bị hoạt động và thông báo các tín hiệu điều khiển về trung tâm, dừng thiết bị khi khẩn cấp. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Điều kiện kết nối chạy liên động


- Kết nối liên động với trung tâm điều khiển.


- Thay đổi thông số điều khiển trên bảng điều khiển tại trung tâm điều khiển


- Dừng chạy liên động từ xa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nguồn cung cấp nguyên liệu đầy đủ cho dây chuyền


- Thông báo cho vận hành trung tâm, trưởng ca chuyển được nút vận hành tại chỗ về chế độ trung tâm đạt yêu cầu kỹ thuật


- Lắng nghe tiếng kêu lạ sau khi thiết bị khởi động phát hiện các sự cố và luôn đặt tay trên nút dừng khẩn cấp để dừng ngay thiết bị 


- Thiết bị chạy êm, rơle giám sát hoạt động tốt


- Cẩn thận, nhanh, chính xác 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Thu nhập tín hiệu thông báo

- Kết nối, điều chỉnh thiết bị

2. Kiến thức


- Điều kiện kết nối vận hành liên động

- Quy trình chạy liên động từ xa


- Ngôn ngữ điều khiển trung tâm điều khiển cục bộ


- Thông số điều khiển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thuyết minh kỹ thuật


- Trung tâm điều khiển cục bộ


- Sơ đồ dây chuyền 


- Nguồn điện


- Sổ ghi chép


- Thiết bị thông tin


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-Khả năng quan sát, điều chỉnh chế độ của máy về vị trí chạy liên động.

		- Kiểm tra đối chiếu với quy tắc vận hành 



		- Kỹ năng kết nối thiết bị chạy liên động từ xa.

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành.



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của nhà sản xuất.



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: GIAO CA, NHẬN CA


Mã số công việc:   N5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Ghi chép sổ nhật trình, kiểm tra tình trạng hoạt động của thiết bị và giao ca, nhận ca. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Xem xét kiểm tra thiết bị cùng với người giao ca


- Kiểm tra các thông số


- Xem ghi chép trong sổ giao ca ký nhận và báo cáo


- Kế hoạch nhận, giao ca chi tiết, chuẩn xác


- Nội dung nhận, giao ca đầy đủ, chính xác, không tẩy xóa


- Vệ sinh đúng thời gian quy định kịp thời, sạch tạp chất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIỂN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tổ chức việc giao nhận ca


- Quan sát, ghi chép 


- Kiểm tra theo dõi trực ca và thông báo


- Lập biên bản



2. Kiến thức


- Quy định khi giao ca, nhận ca



- Chức năng nhiệm vụ của thợ vận hành


- Các thông số vận hành và dữ liệu sản phẩm


- Những điểm cần chú ý khi thực hiện


- Phương pháp ghi biên bản bàn giao ca.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Trung tâm điều khiển cục bộ


- Máy tính


- Thiết bị thông tin


- Bảng đặc tính


- Trang bị bảo hộ lao động


- Sổ theo dõi giao ca, nhận ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về số liệu.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng điều khiển, đối chiếu với thông số của thiết bị 



		- Sự đầy đủ, chính xác về quy định  giao ca, nhận ca.

		- Quan sát người thực hiện và đối chiếu với quy định nhận, bàn giao ca.



		- Thời gian thực hiện. 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 



		- Các biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người vận hành đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH VỀ TRANG PHỤC


                          BẢO HỘ LAO ĐỘNG 


Mã số công việc: O1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


     Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động, sử dụng trang bị bảo hộ lao động dùng cho nghề Vận hành thiết bị sản xuất xi măng. Để thực hiện công việc này cần tiến hành các bước công việc sau:

- Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động.

- Sử dụng trang bị bảo hộ lao động. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phận loại đúng các trang bị bảo hộ lao động dùng cho từng côngviệc

- Sử dụng đúng các loại trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong phiếu công nghệ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


- Quan sát.


- Tiếp thu.


- Nhận biết.


- Sử dụng.


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, phận loại các trang thiết bị bảo hộ lao động. 


- Mô tả được các loại trang bị bảo hộ lao động của nghề


- Trình bày được cách kiểm tra, sử dụng và bảo quản các trang bị bảo hộ lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị bảo hộ lao động


- Băng ghi hình hoạt động sản xuất, thực hiện an toàn của công nhận


- Các loại trang bị bảo hộ lao động hiện hành của nghề 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang bị bảo hộ lao động

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: THỰC HIỆN CÁC BIỆN PHÁP AN TOÀN LAO ĐỘNG

Mã số công việc: O2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Thực hiện các biện pháp an toàn trong tổ chức và bố trí nơi làm việc, khi vận hành thiết bị, an toàn khi làm việc trên cao và phòng chống cháy nổ. 


- Thực hiện các biện pháp tổ chức, bố trí nơi làm việc.


- Thực hiện các biện pháp an toàn khi sử dụng dụng cụ,thiết bị. 


- Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc ở trên cao.


- Thực hiện các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các quy định về an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Bố trí nơi làm việc khoa học, hợp lý.


- Sử dụng đúng kỹ thuật trang bị bảo hộ lao động khi làm việc ở trên cao.


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thiết bị chữa cháy thông thường.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí, xếp đặt


- Kiểm tra , sử dụng 


- Tư duy, thực hiện


2. Kiến thức


- Trình bày được những yêu cầu về an toàn, vệ sinh công nghiệp


- Mô tả được các sự cố, tai nạn thường xảy ra khi làm việc ở trên cao 


- Liêt kê được các quy định về an toàn khi làm việc ở trên cao


- Chỉ ra được nguyên nhận gây cháy, nổ và biện pháp phòng chống


- Nêu được công dụng, đặc điểm, cách sử dụng các dụng cụ phương tiện chữa cháy đơn giản. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, biển báo, tài liệu hướng dẫn, tiêu lệnh chữa cháy 


- Các phương tiện, trang thiết bị, dụng cụ thi công 


- Các phương tiện, dụng cụ an toàn làm việc trên cao 


- Phương tiện, dụng cụ chữa cháy


- Xưởng, mặt bằng thi công


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang bị thi công

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình công nghệ, phiếu công nghệ. 



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc thực tế so với bảng phận công nhiệm vụ



		- An toàn cho người và thiết bị

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: SƠ CỨU NGƯỜI BỊ TAI NẠN AN TOÀN LAO ĐỘNG 


Mã số công việc: O3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


   Thực hiện sơ cứu người bị chảy máu, người bị chấn thương, người bị điện giật, người bị say nắng, say nóng, cảm lạnh, bị bỏng.


- Sơ cứu người bị chảy máu


- Sơ cứu người bị chấn thương


- Sơ cứu người bị điện giật


- Sơ cứu người bị say nắng, say nóng, cảm lạnh, bị bỏng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng quy trình về sơ cứu người bị tai nạn lao động 


- Nhanh chóng đưa được nạn nhận ra khỏi vùng nguy hiểm


- Sơ cứu được nạn nhận đúng y lệnh 


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thiết bị chữa cháy thông thường


- Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong phiếu công nghệ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tách, kéo nạn nhân ra khỏi vùng nguy hiểm, chẩn đoán, sát trùng, khử trùng 

- Băng bó, ga rô, nẹp giữ.


- Hô hấp nhân tạo, gọi cấp cứu


2. Kiến thức


- Phận biệt được các dạng tai nạn lao động


- Trình bày được phương pháp sơ, cấp cứu người bị tai nạn lao động 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh các trường hợp bị tai nạn lao động


- Bảng hướng dẫn sơ cấp cứu người bị tai nạn lao động 


- Bông, băng y tế, gạc, thuốc sát trùng, nước muối


- Băng ca, thanh nẹp


- Sổ ghi chép, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo, chuẩn xác trong thao tác sơ, cấp cứu

		- Theo dõi thao động tác của người sơ, cấp cứu và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong y lệnh cấp cứu 






		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  GIAO TIẾP VỚI CỘNG ĐỒNG

Mã số công việc: P1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Ứng xử giao thoa tình cảm và khả năng nghề nghiệp với cộng đồng.


- Tư thế tác phong


- Ngôn ngữ


- Đánh giá


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Tác phong giao tiếp thoải mái, lịch sự


- Giao tiếp bằng ngôn ngữ trong sáng, ngắn gọn, dễ hiểu


- Đánh giá, cảm nhận môi trường giao tiếp để nâng cao chất lượng giao tiếp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp, ứng xử


- Giao tiếp ngôn ngữ


- Nhận xét


- Đánh giá


2. Kiến thức


- Nêu được nội dung cần trao đổi


- So sánh được để rút ra bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ngôn ngữ ngắn gọn dễ hiểu


- Kiến thức chuyên môn và xã hội


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ lịch sự, thoải mái trong tác phong giao tiếp.

		- Quan sát, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Sự trong sáng, ngắn gọn và dễ hiểu của ngôn ngữ giao tiếp

		- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra



		- Mức độ tự đánh giá và cảm nhận được môi trường giao tiếp để nâng cao chất lượng giao tiếp

		- Quan sát và đánh giá kết quả quá trình giao tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  TRAO ĐỔI VỚI ĐỒNG NGHIỆP

Mã số công việc: P2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


-Trao đổi, học hỏi đồng nghiệp để nâng cao và phát triển nghề nghiệp


- Đặt vấn đề cần trao đổi


- Trao đổi giải quyết vấn đề


- Đánh giá, nhận xét rút ra được kinh nghiệm của bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Đặt vấn đề ngắn gọn chính xác dễ hiểu


- Giải quyết được vấn đề cần trao đổi


- Đánh giá được quá trình cần trao đổi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp 


- Phân tích


- Chọn lọc


- Giải quyết


- Vấn đáp


2. Kiến thức


- Nêu được nội dung cần trao đổi


- So sánh được để giút ra bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu


- Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG



		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ngắn gọn, dễ hiểu của việc đặt vấn đề cần trao đổi

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Tìm ra được mấu chốt của vấn đề và giải quyết nhanh vấn đề cần trao đổi

		- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra



		- Đánh giá được kết quả quá trình trao đổi

		- Kiểm tra việc đánh giá và so sánh với mục tiêu của quá trình trao đổi





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  THAM DỰ TẬP HUẤN CHUYÊN MÔN

Mã số công việc: P3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Nâng cao, phát triển nghề nghiệp thông qua sự hướng dẫn, tập huấn được tổ chức vào thời điểm cần thiết, cho quá trình làm việc.


- Lĩnh hội kiến thức


- Trao đổi vấn đề


- Đánh giá, nhận xét rút ra được kinh nghiệm của bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận biết đầy đủ thông tin, tín hiệu của đợt tập huấn.


- Vận dụng kiến thức tập huấn linh hoạt.


- Đánh giá nhận biết được ưu nhược điểm để khắc phục nâng cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tư duy 


- Lĩnh hội


- Thực hiện


- Nhận xét 


- Đánh giá


2. Kiến thức


- Nêu được nội dung kiến thức thông qua đợt tập huấn


- Vận dụng thành thạo vào công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu


- Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc lĩnh hội thông tin

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Sự vận dụng linh hoạt kỹ năng kiến thức đã được tập huấn

		- Kiểm tra đánh giá thông qua kết quả công việc đã được vận dụng sau tập huấn



		- Đánh giá được kết quả tập huấn

		- Kiểm tra đánh giá và so sánh với mục tiêu của đợt tập huấn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:    KÈM CẶP THỢ MỚI

Mã số công việc: P4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


       Nâng cao và phát triển tay nghề của người thợ thông qua việc đào tạo với mục tiêu, chương trình và kế hoạch cụ thể


- Xác định mục tiêu đào tạo


- Thiết kế nội dung chương trình


- Lập kế hoạch đào tạo


- Thực hiện theo kế hoạch


- Tổ chức kiểm tra đánh giá kết quả


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mục tiêu đào tạo phù hợp với nhu cầu xã hội


- Nội dung chương trình đáp ứng được mục tiêu đào tạo


- Kế hoạch đào tạo phù hợp với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo


- Quá trình thực hiện đảm bảo mục tiêu và kế hoạch


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phận tích 


- Tổng hợp


- Thiết kế


- Vẽ biểu đồ


- Sử dụng máy tính


2. Kiến thức


- Nêu được mục tiêu đào tạo


- Trình bày được kế hoạch và nội dung đào tạo


- Kể tên được các bước thực hiện


- Đánh giá được các bước thực hiện


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu về phát triển kinh tế xã hội của địa phương, bộ, ngành, quốc gia


- Chương trình khung dạy nghề quốc gia


- Các biểu mẫu lập kế hoạch


- Cơ sở vật chất thực hiện kèm cặp


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phù hợp của mục tiêu đào tạo 

		- Kiểm tra, đối chiếu với thực tiễn của xã hội



		- Sự phù hợp giữa nội dung chương trình với mục tiêu đào tạo

		- Kiểm tra, đối chiếu sự phù hợp



		- Sự phù hợp giữa kế hoạch đào tạo với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo

		- Kiểm tra để đánh giá 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  THAM DỰ THI TAY NGHỀ

Mã số công việc: P5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


      Thể hiện khả năng nghề nghiệp thông qua việc thực hiện một thao tác cụ thể trong những điều kiện cho phép nhất định

- Phân tích yêu cầu


- Chuẩn bị


- Thực hiện


- Kết thúc            


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng yêu cầu


- Chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị dụng cụ cần thiết


- Thực hiện đúng quy theo quy trình


- Đảm bảo thời gian định mức


- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ sơ đồ


- Lập quy trình, quan sát, phận tích, lựa chọn


- Thao tác vận hành,


- Thao tác xử lý các sự cố khi vận hành. 


- Bảo dưỡng, sắp xếp, thu dọn, vệ sinh 


2. Kiến thức


- Nêu được yêu cầu khi dự thi tay nghề


- Trình bày được cách xử lý các lỗi.


- Trình bày được trình tự bài thi


- Kể tên được các thiết bị dụng cụ cần thiết


- Nêu được nội quy thi, an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Quy trình thực hiện công việc


- Trang thiết bị, dụng cụ nghề


- Các điều kiện khác (Nhà xưởng, nguồn điện, tài liệu)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định yêu cầu chính xác 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu thi tay nghề



		- Sự chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị dụng cụ cần thiết

		- Kiểm tra, đối chiếu sự phù hợp với yêu cầu của bài thi 



		- Quá trình thực hiện đúng quy theo quy trình

		- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với phiếu công nghệ



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức



		- Sự đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp

		- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc:   BÁO CÁO KẾT QUẢ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Mã số công việc: P6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Thu thập dữ liệu rồi lập báo cáo để trình báo kết quả thực hiện công việc.


- Thu thập dữ liệu.


- Lập báo cáo thực hiện công việc.


- Trình báo kết quả thực hiện công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các dữ liệu báo cáo đầy đủ, chính xác.


- Báo cáo ngắn gọn, rõ ràng.


- Đúng thời gian quy định theo kế hoạch.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thu thập.


- Lập báo cáo.


- Báo cáo.


2. Kiến thức


- Trình bày được phương pháp lập báo cáo.


- Diễn giải được cách tiến hành báo cáo.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Công việc thực hiện có kết quả.


- Các dữ liệu, thông tin đầy đủ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, chính xác của các dữ liệu

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


của các dữ liệu thực tế



		- Sự rõ ràng, khoa học của quá trình báo cáo

		- Xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc 
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG.

Căn cứ công văn số 778/ TCDN – KNN ngày 25/ 5/ 2009 của Tổng cục dạy  nghề về việc triển khai xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề năm 2009. Bộ xây dựng đã ra quyết định thành lập Ban chủ nhiệm xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề cho nghề sửa chữa máy thi công xây dựng. Trên cơ sở hợp đồng xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia được ký kết giữa Viện nghiên cứu khoa học dạy nghề và Vụ kỹ năng nghề - Tổng cục Dạy nghề và Ban chủ nhiệm xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia nghề sửa chữa máy thi công xây dựng. Ban chủ nhiệm đã xây dựng kế hoạch và triển khai tổ chức thực hiện các nội dung:


1. Tiếp nhận các tài liệu đã được biên soạn về chương trình khung, bộ phân tích nghề, tiêu chuẩn kỹ năng nghề trước năm 2008.


2. Thu tập các tài liệu tham khảo đã có của Cộng hòa Pháp, Úc.


3. Xây dựng các mẫu phiếu điều tra về quy trình công việc và vị trí làm việc để tham khảo gửi đến các đơn vị có hoạt động sửa chữa máy xây dựng như:


- Công ty Thiết bị phụ tùng Giao thông vận tải.

- Công ty Cổ phần ô tô Vĩnh Phúc.

- Công ty Xây dựng Vạn Xuân – Thanh Trì – Hà Nội.

 
- Công ty ô tô 1-5 – Hà Nội.


- Nhà máy ôtô Cửu Long – Hưng Yên.


4. Trên cở sở kết quả điều tra, tham khảo các tài liệu liên quan của Pháp, Úc và căn cứ vào nội dung của quyết định 09/2008 ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ lao động  - Thương binh và xã hội, Ban chủ nhiệm đã xây dựng phiếu phân tích nghề, sắp xếp danh mục các công việc theo 5 bậc trình độ kỹ năng và xây dựng các tiêu chuẩn thực hiện công việc cho nghề sửa chữa thi máy công xây dựng.



Bộ tiêu chuẩn kĩ năng nghề đã được biên soạn dựa trên quyết định 09/2008 ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ lao động  - Thương binh và Xã hội sẽ là cơ sở để đánh giá kỹ năng cho người lao động theo 5 bậc trình độ, nó là căn cứ để các doanh nghiệp tuyển chọn, bố trí lực lượng lao động hợp lý và là căn cứ để thỏa thuận lương cho người lao động. Tài liệu này cũng sẽ giúp cho các cơ sở đào tạo có các tiêu chí biên soạn tổ chức giảng dạy cho các đối tượng có nhu cầu học tập, nâng cao trình độ.



Trong quá trình biên soạn, ban chủ nhiệm đã nhận được sự quan tâm chỉ đạo của Tổng cục Dạy nghề, các doanh nghiệp phối hợp để bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề đảm bảo tính thiết thực, hiệu quả.


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG.


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc

		



		1

		Nguyễn Bỉnh Khiêm

		Trường CĐN Cơ giới Cơ khí


Xây dựng số1

		Chủ nhiệm



		2

		Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên vụ tổ chức


Bộ xây dựng

		Phó chủ nhiệm



		3

		Nguyễn Công Đảm

		Trường CĐN Cơ giới Cơ khí


Xây dựng số1

		Phó chủ nhiệm



		4

		Lưu Văn Long

		Trường CĐN Cơ giới Cơ khí 


Xây  dựng số1

		Thư kí



		5

		Nguyễn Văn Hữu

		Trường CĐN Cơ giới Cơ khí


Xây dựng số1

		Ủy viên



		6

		Dương Tiến Minh

		Viện Kỹ thuật Cơ giới quân sự 


Tổng cục kỹ thuật Bộ quốc phòng

		Ủy viên



		7

		Đinh Ngọc Ân

		Hội công nghệ ôtô – Trưởng bộ môn 


công nghệ ôtô- Trường Đại học 


Sư phạm Kỹ thuật Hưng Yên

		Ủy viên



		8

		Trần Văn Thông

		Công ty cổ phần cơ khí Xây dựng


 Hà Nội

		Ủy viên



		9

		Nguyễn Văn Viết

		Công ty Cổ phần lắp máy Cơ giới và Xây dựng

		Ủy viên





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH.


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc

		



		1

		Uông Đình Chất 

		Phó vụ trưởng vụ tổ chức cán bộ -


 Bộ xây dựng

		Chủ tịch



		2

		Vũ Đình Qùy

		Trường Cao đẳng nghề Sông Đà

		Phó chủ tịch



		3

		Bùi Văn Dũng

		Vụ tổ chức cán bộ - Bộ xây dựng

		Thư ký



		4

		Nguyễn Đông Phong

		Trường Cao đẳng nghề LICOGI

		Ủy viên



		5

		Hồ Đức Cần

		Trường Cao đằng nghề Giao thông vận tải TW 1

		Ủy viên



		6

		Trần Văn Khanh

		Trường Cao đằng nghề Giao thông vận tải TW 1

		Ủy viên



		7

		Vũ Liêm Chính

		Trường Đại học Xây dựng

		Ủy viên



		8

		Trương Phú Kỳ

		Công ty cổ phần Đầu tư Xây dựng số 1Tổng công ty Hà Nội

		Ủy viên





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ: SỬA CHỮA MÁY THI CÔNG XÂY DỰNG


                  MÃ SỐ NGHỀ: 

Nghề sửa chữa máy thi công xây dựng là nghề sửa chữa các loại máy như: Máy xúc, máy ủi, san, cạp, lu... có dẫn động bằng động cơ đốt trong. Việc sửa chữa bao gồm: phục hồi, thay thế, cân chỉnh... để làm cho máy trở về trạng thái hoạt động như bình thường đáp ứng yêu cầu trong thi công xây dựng.

Phạm vi, vị trí làm việc: Người hành nghề “ Sửa chữa máy thi công xây dựng” làm việc tại: Xưởng sửa chữa, nhà máy và công trường xây dựng (Nếu công việc bảo dưỡng, sửa chữa không quá phức tạp).

Các nhiệm vụ chính của nghề: Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ và các bộ phận, hệ thống của máy để đưa máy có sự cố về trạng thái hoạt động bình thường. 


Thiết bị, dụng cụ chủ yếu của nghề: Gồm các loại kích nâng, cầu nâng, dụng cụ sửa chữa, thiết bị làm sạch, tẩy rửa chi tiết, thiết bị uốn, nắn, hàn, cắt...

Đặc điểm môi trường làm việc: Người hành nghề sửa chữa máy thi công xây dựng có thể làm việc trong nhà máy hoặc xưởng sửa chữa nóng bức, tiềm ẩn nguy cơ cháy nổ, mất an toàn lao động hoặc có thể thao tác ngay tại công trường xây dựng, chịu tác động nắng mưa của thời tiết

DANH MỤC CÔNG VIỆC

TÊN NGHỀ: SỬA CHỮA MÁY THI CÔNG XÂY DỰNG

MÃ SỐ NGHỀ:


		TT

		Mã số


công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Bảo dưỡng, sửa chữa động cơ đốt trong trên máy thi công  xây dựng

		

		

		

		

		



		1. 

		A1

		Bảo dưỡng cơ cấu trục khuỷu thanh truyền

		

		

		x

		

		



		2. 

		A2

		Bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí

		

		

		x

		

		



		3. 

		A3

		Bảo dưỡng hệ thống làm mát

		x

		

		

		

		



		4. 

		A4

		Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn

		x

		

		

		

		



		5. 

		A5

		Bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ xăng

		

		x

		

		

		



		6. 

		A6

		Bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ Diêzen

		

		x

		

		

		



		7. 

		A7

		Bảo dưỡng hệ thống khởi động điện

		

		x

		

		

		



		8. 

		A8

		Bảo dưỡng hệ thống đánh lửa

		

		

		x

		

		



		9. 

		A9

		Đặt lửa động cơ

		

		

		x

		

		





		10. 

		A10

		Thay bộ hơi động cơ

		

		

		x

		

		



		11. 

		A11

		Cạo rà bạc lót

		

		

		x

		

		



		12. 

		A12

		Thay đệm nắp máy

		

		x

		

		

		



		13. 

		A13

		Mài, rà xupáp

		

		

		x

		

		



		14. 

		A14

		Doa ổ đỡ xupáp

		

		

		x

		

		



		15. 

		A15

		Thay phớt ống dẫn hướng xupáp

		

		

		x

		

		



		16. 

		A 16

		Thay bạc lót trục cam

		

		

		x

		

		



		17. 

		A17

		Thay bạc đòn gánh xu páp 

		

		

		x

		

		





		18. 

		A18

		Thay bộ bánh răng dẫn động cơ cấu phân phối khí

		

		

		x

		

		



		19. 

		A19

		Thay cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước

		

		x

		

		

		



		20. 

		A20

		Cân chỉnh áp suất vòi phun

		

		

		x

		

		



		21. 

		A21

		Cân chỉnh bơm cao áp

		

		

		x

		

		



		22. 

		A22

		Lắp đặt bơm cao áp vào động cơ.

		

		

		x

		

		



		23. 

		A23

		Bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ

		

		

		x

		

		



		

		B

		Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống truyền động trên máy thi công  xây dựng

		

		

		

		

		



		24. 

		B1

		Bảo dưỡng ly hợp chính

		

		

		x

		

		



		25. 

		B2

		Bảo dưỡng biến mô thủy lực

		

		

		x

		

		



		26. 

		B3

		Bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng

		

		

		x

		

		



		27. 

		B4

		Bảo dưỡng hộp số

		x

		

		

		

		



		28. 

		B5

		Bảo dưỡng, sửa chữa hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số

		

		

		x

		

		



		29. 

		B6

		Bảo dưỡng cácđăng

		x

		

		

		

		



		30. 

		B7

		Bảo dưỡng truyền lực chính

		x

		

		

		

		



		31. 

		B8

		Bảo dưỡng truyền lực cuối cùng

		

		

		x

		

		



		32. 

		B9

		Sửa chữa ly hợp

		

		

		x

		

		



		33. 

		B10

		Sửa chữa hộp số

		

		

		x

		

		



		34. 

		B11

		Sửa chữa cacđăng

		

		

		x

		

		



		35. 

		B12

		Sửa chữa truyền lực chính

		

		

		x

		

		



		36. 

		B13

		Sửa chữa truyền lực cuối cùng

		

		

		x

		

		



		

		C

		Bảo dưỡng, sửa chữa  hệ thống di chuyển trên máy thi công  xây dựng

		

		

		

		

		



		37. 

		C1

		Bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng

		x

		

		

		

		



		38. 

		C2

		Bảo dưỡng bộ tăng xích

		x

		

		

		

		



		39. 

		C3

		Bảo dưỡng bánh sao chủ động

		

		x

		

		

		



		40. 

		C4

		Bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp

		x

		

		

		

		



		41. 

		C5

		Bảo dưỡng cơ cấu treo

		x

		

		

		

		



		42. 

		C6

		Thay phớt chắn dầu, mỡ

		

		x

		

		

		



		43. 

		C7

		Thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng

		

		x

		

		

		



		

		D

		Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống phanh trên máy thi công  xây dựng

		

		

		

		

		



		44. 

		D1

		Bảo dưỡng máy nén khí

		x

		

		

		

		



		45. 

		D2

		Bảo dưỡng tổng phanh khí

		

		x

		

		

		



		46. 

		D3

		Bảo dưỡng tổng phanh dầu

		

		x

		

		

		



		47. 

		D4

		Bảo dưỡng xy lanh phanh bánh xe

		

		x

		

		

		



		48. 

		D5

		Điều chỉnh van an toàn

		

		x

		

		

		



		49. 

		D6

		Bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc

		x

		

		

		

		



		50. 

		D7

		Bảo dưỡng cơ cấu phanh dải

		x

		

		

		

		



		51. 

		D8

		Bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa

		x

		

		

		

		



		52. 

		D9

		Sửa chữa tổng phanh

		

		

		x

		

		



		53. 

		D10

		Thay guốc phanh

		

		x

		

		

		



		54. 

		D11

		Thay xylanh phanh bánh xe

		

		x

		

		

		



		55. 

		D12

		Thay bát phanh

		

		x

		

		

		



		56. 

		D13

		Thay máy nén khí

		

		x

		

		

		



		

		E

		Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống lái trên máy thi công xây dựng:

		

		

		

		

		



		57. 

		E1

		Bảo dưỡng bơm trợ lực lái

		

		x

		

		

		



		58. 

		E2

		Bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp

		

		x

		

		

		



		59. 

		E3

		Bảo dưỡng hộp tay lái

		

		x

		

		

		



		60. 

		E4

		Bảo dưỡng cơ cấu trợ lực

		

		x

		

		

		



		61. 

		E5

		Bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng xe bánh xích

		

		x

		

		

		



		62. 

		E6

		Thay bơm trợ lực lái

		

		

		x

		

		



		63. 

		E7

		Thay hộp tay lái

		

		

		x

		

		



		64. 

		E8

		Sửa chữa cơ cấu hình thang lái

		

		

		x

		

		



		

		F

		Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống điện trên máy thi công  xây dựng 

		

		

		

		

		



		65. 

		F1

		Kiểm tra hệ thống điện máy xây dựng

		

		

		x

		

		



		66. 

		F2

		Bảo dưỡng ắc quy

		x

		

		

		

		



		67. 

		F3

		Bảo dưỡng đường dây dẫn điện

		x

		

		

		

		



		68. 

		F4

		Bảo dưỡng máy phát điện

		

		x

		

		

		



		69. 

		F5

		Bảo dưỡng động cơ điện

		

		x

		

		

		



		70. 

		F6

		Bảo dưỡng rơle

		

		x

		

		

		



		71. 

		F7

		Bảo dưỡng đồng hồ cảnh báo, đèn tín hiệu

		

		x

		

		

		



		72. 

		F8

		Bảo dưỡng và thay thế còi điện

		x

		

		

		

		



		73. 

		F9

		Thay máy phát điện

		

		x

		

		

		



		74. 

		F9

		Thay đường dây dẫn điện

		

		x

		

		

		



		75. 

		F10

		Thay bóng đèn cháy

		x

		

		

		

		



		

		G

		Bảo dưỡng, sửa chữa bơm cao áp điều khiển điện tử trên máy thi công xây dựng

		

		

		

		

		



		76. 

		G1

		Bảo dưỡng và sửa chữa bơm cao áp tập trung PE điều khiển bằng điện tử

		

		

		x

		

		



		77. 

		G2

		Bảo dưỡng và sửa chữa bơm cao áp phân phối VE điều khiển bằng điện tử

		

		

		x

		

		



		78. 

		G3

		Kiểm tra hệ thống sấy nóng nhiên liệu và hộp điều khiển ECU

		

		

		

		x

		



		

		H

		Bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén trên máy thi công xây dựng:

		

		

		

		

		



		79. 

		H1

		Bảo dưỡng bơm thuỷ lực, khí nén

		

		

		x

		

		



		80. 

		H2

		Bảo dưỡng các van thuỷ lực, khí nén

		

		

		x

		

		





		81. 

		H3

		Bảo dưỡng ắc quy thuỷ lực

		

		

		x

		

		



		82. 

		H4

		Bảo dưỡng đường ống và két làm mát

		x

		

		

		

		



		83. 

		H5

		Sửa chữa bơm thuỷ lực, khí nén

		

		

		x

		

		



		84. 

		H6

		Sửa chữa động cơ thuỷ lực, khí nén

		

		

		x

		

		



		85. 

		H7

		Sửa chữa hộp phân phối

		

		

		x

		

		



		86. 

		H8

		Sửa chữa xylanh thuỷ lực, khí nén

		

		

		x

		

		



		87. 

		H9

		Thay bơm thuỷ lực, khí nén

		

		

		x

		

		



		

		I

		Bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị công tác của máy thi công xây dựng:

		

		

		

		

		



		88. 

		I1

		Bảo dưỡng tời, cáp, xích

		x

		

		

		

		



		89. 

		I2

		Bảo dưỡng puli

		x

		

		

		

		



		90. 

		I3

		Bảo dưỡng cơ cấu móc

		x

		

		

		

		



		91. 

		I4

		Bảo dưỡng cơ cấu treo

		x

		

		

		

		



		92. 

		I5

		Bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay

		x

		

		

		

		



		93. 

		I6

		Thay lưỡi cắt của máy thi công

		

		x

		

		

		



		94. 

		I7

		Thay cáp, tời

		

		x

		

		

		



		95. 

		I8

		Thay xích

		

		x

		

		

		



		96. 

		I9

		Thay puli

		

		x

		

		

		



		

		K

		 Thử máy thi công xây dựng sau sửa chữa  

		

		

		

		

		



		97. 

		K1

		Thử máy sau sửa chữa

		

		

		x

		

		



		98. 

		K2

		Thử thiết bị công tác

		

		

		x

		

		





		99. 

		K3

		Bàn giao sau sửa chữa

		

		

		

		x

		



		

		L

		Thực hiện phát triển nghề khi sửa chữa máy thi công xây dựng  

		

		

		

		

		



		100. 

		L1

		Giao tiếp với đồng nghiệp và khách hàng

		

		

		

		x

		



		101. 

		L2

		Tham gia các lớp tập huấn chuyên môn 

		

		

		

		

		x



		102. 

		L3

		Tham gia thi nâng bậc tay nghề

		

		

		

		

		x





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu trục khuỷu - thanh truyền.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC : A1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Thực hiện tháo lắp cơ câu trục khuỷu thanh truyền đúng yêu cấu kỹ thuật.


- Làm sạch các chi tiết như: thanh truyền, piston, trục khuỷu, xéc măng...

- Kiểm tra các chi tiết và phát hiện những hư hỏng.


- Bảo dưỡng các chi tiết của cơ câu trục khuỷu thanh truyền.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng, đủ số lượng, chất lượng loại vật tư, dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, bảo dưỡng piston, séc măng, chốt piston, thanh truyền, trục khuỷu bánh đà.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, an toàn, sạch sẽ.

- Sử dụng thành thạo máy nén khí.


- Làm sạch chi tiết đúng phương pháp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

- Chọn đúng, sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp.

- Xác định chính xác các hư hỏng của các chi tiết.


- Đánh giá đúng mức độ hư hỏng. Đưa ra cách sửa chữa hợp lý hoặc thay mới.

- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng.


- Hiểu và thực hiện đủ nội dung, đúng yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu.


- Thay chi tiết đúng chủng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật


- Sau khi bảo dưỡng, lắp đặt tiến hành quay thử trục khuỷu phải nhẹ nhàng


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.

- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư  và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết trục khuỷu và bạc, thanh truyền, piston, xéc măng, chốt piston, bánh đà đúng quy trình, đủ nội dung, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng thành thạo, an toàn.


- Các chi tiết của cơ cấu sau bảo dưỡng đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


2. Kiến thức


- Nêu được nhiệm vụ nội dung bảo dưỡng và bố trí nơi làm việc hợp lý.



- Kể tên các loại dụng cụ thiết bị sử dụng kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cụm thanh truyền, piston, trục khuỷu.


- Hiểu biết về cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và các chi tiết.


- Biết tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị sử dụng để bảo dưỡng



- Hiểu được biện pháp tăng cường tuổi thọ các chi tiết: piston và chốt, xéc măng, thanh truyền, trục khuỷu và bạc, bánh đà.

- Hiểu được nội dung, quy trình bảo dưỡng kỹ thuật các cụm chi tiết. Nắm được các tiêu chuẩn kỹ thuật của chi tiết.



- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với công việc


- Vật liệu, dầu rửa, dầu bôi trơn


- Cụm chi tiết trục khuỷu - thanh truyền.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ lắp cụm thanh truyền, piston, trục khuỷu.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật của cụm và chi tiết.


- Dụng cụ tháo lắp sửa chữa thông dụng.


- Thiết bị kiểm tra trục khuỷu, thanh truyền.


- Vật liệu, dầu rửa, dầu bôi trơn.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với công việc


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư.


- Bố trí hợp lý nơi làm việc đảm bảo an toàn vệ sinh.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cụm.


- Tính chính xác của việc kiểm tra phát hiện hư hỏng chi tiết.


- Sự hợp lý của phương pháp bảo dưỡng các chi tiết.


- Chất lượng của các chi tiết trục khuỷu và bạc, piston, chốt piston, xéc măng, thanh truyền  sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với định mức

		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.


- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.


- So sánh phương pháp bảo dưỡng với lý thuyết và đánh giá.


- So sánh chất lượng sản phẩm với tiêu chuẩn qui định và đánh giá.


- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.


- So sánh thời gian thực hiện với định mức





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC   : Bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC : A2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí bao gồm các nội dung:


+ Làm sạch chi tiết.


+ Kiểm tra chi tiết.


+ Bảo dưỡng các chi tiết theo nội dung yêu cầu quy định.


+ Điều chỉnh khe hở nhiệt xupáp

- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Sử dụng thành thạo máy nén khí.


- Làm sạch chi tiết đúng phương pháp.


- Đảm bảo an toàn vệ sinh.

- Chọn đúng, sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Kiểm tra đúng phương pháp


- Xác định chính xác các hư hỏng của các chi tiết.


- Đánh giá đúng mức độ hư hỏng. Đưa ra cách sửa chữa hợp lý hoặc thay mới


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng: máy rà xupáp, vam tháo xupáp.


- Bảo dưỡng đủ nội dung, đúng yêu cầu kỹ thuật


- Hiểu và thực hiện đủ nội dung, đúng yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu.


- Thay chi tiết đúng chủng loại và tiêu chuẩn kỹ thuật


- Chất lượng của cơ cấu  phân phối khí sau bảo dưỡng phải đạt các yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.

- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc.


- Kiểm tra, lau chùi, bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng như máy rà xupáp, vam tháo xupáp.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng.


- Sử dụng hoá chất tẩy rửa.


- Rà xupáp và đế đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Điều chỉnh khe hở nhiệt đúng yêu cầu kỹ thuật


- Lập được phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện tốt biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ của cơ cấu và chi tiết trong cơ cấu phân phối khí.


- Trình bày được tính năng, tác dụng của dụng cụ, thiết bị sử dụng để kiểm tra, bảo dưỡng


- Trình bày được hư hỏng và nguyên nhân gây hư hỏng của cơ cấu và chi tiết trong cơ cấu phân phối khí..


- Trình bày được nội dung và tiêu chuẩn kỹ thuật bảo dưỡng cơ cấu


- Lập được phiếu kiểm tra, phiếu nghiệm thu bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chi tiết cơ cấu phân phối khí.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật của cơ cấu phân phối khí.


- Bản vẽ chi tiết cơ cấu, bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật chi tiết.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Thiết bị kiểm tra trục cam, lò so ...


- Nguyên vật liệu, dầu mỡ, phụ liệu.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, đảm bảo an toàn vệ sinh.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu phân phối khí.


- Thao tác chuẩn xác, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Chất lượng của các chi tiết, cơ cấu sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.




		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.


- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.


- Theo dõi thao tác và nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác bảo dưỡng và nhân xét đánh giá.


- So sánh chất lượng các chi tiết sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất và đánh giá.


- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng hệ thống làm mát.


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Bảo dưỡng hệ thống làm mát bao gồm các nội dung:



+ Bơm mỡ vào ổ bi của bơm nước



+ Bắt chặt các mối lắp ghép, điều chỉnh độ căng dây đai.



+ Súc rửa hệ thống làm mát.

   + Bảo dưỡng đường nước làm mát, và bơm nước.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư  và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Kiểm tra bảo dưỡng đủ nội dung: bơm mỡ ổ bi, bắt chặt và điều chỉnh dây đai truyền động, súc rửa hệ thống, đúng quy trình và đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng các bộ phận thành thạo, an toàn.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành kiểm tra bảo dưỡng


- Bơm mỡ vào ổ bi


- Xiết chặt két nước, bơm nước, quạt gió.


- Tháo lắp hệ thống đúng quy trình.


- Sử dụng bơm nước có áp lực cao.


- Vận hành động cơ.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, cấu tạo và nội dung của bảo dưỡng hệ thống làm mát.



- Kể tên các loại dụng cụ bảo dưỡng hệ thống làm mát. Nêu cách sử dụng và bảo dưỡng dụng cụ thiết bị.



- Trình bày được cấu tạo, hoạt động, nguyên nhân hư hỏng. Nêu ra cách bảo dưỡng để nâng cao tuối thọ của hệ thống làm mát.



- Nêu được nội dung, qui trình bảo dưỡng hệ thống làm mát và các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Trình bày được cách kiểm tra điều chỉnh độ căng dây đai.

- Phân tích được tính kỹ thuật của từng loại mỡ dùng cho bơm nước.


- Hiểu tính năng và cách sử dụng dụng cụ bơm mỡ vào ổ bi


- Biết lập phiếu kiểm tra, phiếu nghiệm thu bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy thi công có đủ bộ phận làm mát.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Tài liệu kỹ thuật. Bản vẽ hệ thống và cấu tạo các bộ phận.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống làm mát và các chi tiết.


- Dụng cụ tháo lắp sửa chữa thông dụng.


- Bơm nước, máy nén khí.


- Nguyên vật liệu, dầu bôi trơn, hoá chất tẩy rửa, nước "mềm".


- Nơi làm việc bố trí phù hợp công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý đảm bảo an toàn vệ sinh.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Tính chính xác của việc phát hiện hư hỏng của các bộ phận.


-Thao tác chuẩn xác, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Chất lượng của các bộ phận hệ thống làm mát và các bộ phận sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.




		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.


- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh chất lượng hệ thống sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất và đánh giá.


- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.


- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.



- Bảo dưỡng hệ thống bôi trơn gồm các nội dung:



+ Thay dầu bôi trơn động cơ.



+ Súc rửa hệ thống bôi trơn.



+ Thay lõi lọc thô, làm sạch lọc tinh.


+ Thông tắc đường dầu



+ Tháo rửa bơm dầu và ống hút dầu.


- Thử và điều chỉnh bơm dầu.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư và bố trí nơi làm việc hợp lý


- Kiểm tra, bảo dưỡng đủ nội dung: thay dầu, súc rửa hệ thống, thay lõi lọc thô, làm sạch lọc tinh, tháo rửa bơm dầu, thử và điều chỉnh bơm dầu đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng thành thạo, an toàn.


- Chất lượng của hệ thống bôi trơn sau bảo dưỡng phải thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành bảo dưỡng đúng quy trình.

- Sử dụng dụng cụ tháo lắp ốc xả dầu bôi trơn.


- Sử dụng thước thăm dầu


- Tiến hành thao tác tháo lắp bầu lọc.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp.


- Vận hành máy nén khí.


- Đọc, hiểu bản vẽ lắp


- Sử dụng thiết bị thử bơm dầu.


- Sử dụng dụng cụ điều chỉnh áp suất bơm


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ nội dung của bảo dưỡng hệ thống bôi trơn và bố trí nơi làm việc hợp lý.



- Kể tên được các loại dụng cụ thiết bị, kiểm tra bảo dưỡng hệ thống bôi trơn. Nêu cách sử dụng và bảo dưỡng dụng cụ thiết bị...



- Trình bày được cấu tạo hoạt động, nguyên nhân hư hỏng. Nêu ra cách bảo dưỡng để nâng cao tuối thọ của hệ thống bôi trơn.




- Trình bày được nội dung, quy trình bảo dưỡng hệ thống bôi trơn và các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ máy thi công với đầy đủ bộ phận hệ thống bôi trơn.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Tài liệu kỹ thuật. Bản vẽ cấu tạo hệ thống bôi trơn.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật của hệ thống và các bộ phận.


- Dụng cụ tháo lắp sửa chữa thông dụng.


- Thiết bị thử và điều chỉnh áp suất bơm dầu.


- Nguyên vật liệu, dầu bôi trơn, dầu rửa ...


- Nơi làm việc bố trí phù hợp công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, đảm bảo an toàn, vệ sinh.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Tính chính xác của việc phát hiện hư hỏng của bộ phận hệ thống bôi trơn.


- Thao tác chuẩn xác, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Chất lượng của các bộ phận hệ thống bôi trơn sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.




		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.


- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh chất lượng hệ thống bôi trơn sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất và đánh giá.


- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.


- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC :  Bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu

 động cơ xăng


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Bảo dưỡng hệ thống bao gồm các nội dung:


+ Tháo rời các cụm chi tiết: chế hòa khí, bugi, bơm săng.


+ Kiểm tra chi tiết phát hiện hư hỏng.


+ Bảo dưỡng thùng xăng, bơm xăng, bộ chế hoà khí.


- Lắp các chi tiết của thùng xăng, bơm xăng, bộ chế hoà khí.


- Thử bơm xăng trên thiết bị.


- Kiểm tra điều chỉnh bộ chế hoà khí trên thiết bị.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư  và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Kiểm tra, bảo dưỡng đủ các nội dung: tháo rời, kiểm tra, bảo dưỡng các bộ phận thùng xăng, cốc lọc, bơm xăng, bộ chế hoà khí khi thử nghiệm điều chỉnh bơm xăng đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo, an toàn các dụng cụ thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Chất lượng của hệ thống nhiên liệu xăng sau bảo dưỡng phải thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật cuả nhà sản xuất.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Trình bày về tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ thiết bị sử dụng


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị tháo, lắp.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra bơm xăng, bộ chế hoà khí


- Thực hiện nội dung bảo dưỡng các bộ phận thùng xăng, bơm xăng, bộ chế  hoà khí


- Sử dụng thiết bị kiểm tra điều chỉnh bộ chế hoà khí.


- Tiến hành điều chỉnh các thông số bộ chế hoà khí


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ nội dung của bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ xăng và bố trí nơi làm việc hợp lý.



- Kể tên được các loại dụng cụ thiết bị để bảo dưỡng, thử nghiệm bơm xăng, kiểm tra điều chỉnh chế hoà khí. Nêu cách sử dụng và bảo dưỡng dụng cụ thiết bị.



- Trình bày được cấu tạo hoạt động, nguyên nhân hư hỏng. Nêu ra cách bảo dưỡng để nâng cao tuối thọ của hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ xăng.

- Nêu được nội dung, quy trình kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ xăng và các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.



- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ máy thi công có đầy đủ các bộ phận trong hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ xăng.


 - Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


 - Tài liệu kỹ thuật. Bản vẽ hệ thống nhiên liệu xăng và cấu tạo các bộ phận thùng xăng, cốc lọc, bơm xăng, bộ chế hoà khí.


 - Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật hệ của các bộ phận bơm xăng, bộ chế hoà khí...


 - Dụng cụ tháo lắp sửa chữa thông dụng và chuyên dùng.


 - Thiết bị bơm xăng, kiểm tra điều chỉnh chế hoà khí.


 - Nguyên vật liệu, nhiên liệu xăng, dầu.


 - Nơi làm việc bố trí phù hợp công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý, đảm bảo an toàn, vệ sinh.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng bơm.


- Tính chính xác của việc phát hiện hư hỏng của các bộ phận.


- Thao tác chuẩn xác, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Chất lượng của hệ thống làm mát và các bộ phận sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.

		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.


- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh chất lượng hệ thống và các bộ phận tiêu chuẩn quy định và đánh giá.


- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.


- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu 

động cơ điêzel

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Bảo dưỡng hệ thống bao gồm các nội dung:


+ Tháo rời các cụm chi tiết thùng dầu, bầu lọc, vòi phun.


+ Kiểm tra chi tiết phát hiện hư hỏng.



+ Bảo dưỡng các chi tiết.


- Lắp các cụm chi tiết của thùng dầu, bầu lọc, vòi phun.


- Thử và điều chỉnh vòi phun.


- Thử và điều cân chỉnh bơm cao áp


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Kiểm tra, bảo dưỡng đủ các nội dung: tháo rời, kiểm tra, bảo dưỡng chi tiết của cụm thùng dầu, bầu lọc, vòi phun và đạt các yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Sử dụng thành thạo, an toàn các dụng cụ thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống.


- Chất lượng của các bộ phận sau bảo dưỡng phải thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị tháo, lắp, thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Sử dụng thành thạo thiết bị thử và điều chỉnh vòi phun.


- Tiến hành điều chỉnh các thông số kỹ thuật của vòi phun


- Sử dụng thiết bị kiểm tra, điều chỉnh.


- Điều chỉnh các thông số của bơm cao áp


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của bảo dưỡng hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ điêzen và bố trí nơi làm việc hợp lý.



- Kể tên được các loại dụng cụ thiết bị bảo dưỡng các bộ phận: thùng dầu, bầu lọc, vòi phun. Biết cách sử dụng dụng cụ thiết bị.



- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ và nêu ra cách bảo dưỡng nhằm nâng cao tuối thọ của các bộ phận hệ thống nhiên liệu điêzen.




- Trình bày được nội dung, qui trình kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật và các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biết lập phiếu nghiệm, thu bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ máy thi công có đầy đủ bộ phận trong hệ thống cung cấp nhiên liệu điêzen.


 - Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


 - Tài liệu kỹ thuật. Bản vẽ hệ thống cung cấp nhiên liệu động cơ điêzen và các bộ phận thùng dầu, bầu lọc, vòi phun.


 - Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống và các bộ phận.


 - Dụng cụ tháo lắp bảo dưỡng thông dụng và chuyên dùng.


 - Thiết bị thử  và điều chỉnh vòi phun.


 - Nguyên vật liệu, nhiên liệu điêzen.


 - Nơi làm việc bố trí phù hợp công việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư.


- Bố trí nơi làm việc hợp lý đảm bảo an toàn vệ sinh.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng thùng dầu, bầu lọc, vòi phun.


- Thao tác chuẩn xác, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Chất lượng của hệ thống và các bộ phận sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.




		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.


- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.


- So sánh chất lượng của hệ thống và các bộ phận sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn quy định và đánh giá.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.


- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng hệ thống khởi động điện

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi bảo dưỡng hợp lý.


- Tháo rời kiểm tra chi tiết.


- Bảo dưỡng các bộ phận của hệ thống khởi động điện.


- Lắp và kiểm tra máy khởi động trên thiết bị.


- Lập phiếu nghiệm thu, vệ sinh, bảo quản thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống khởi động điện đủ nội dung, đúng quy trình và đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng thành thạo, an toàn dụng cụ và thiết bị.


- Sau bảo dưỡng hệ thống khởi động điện thỏa mãn các yêu cầu kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị.


- Tiến hành hàn thiếc.


- Quan sát, nhận dạng, phân tích.


- Sử dụng dụng cụ đo kiểm thành thạo


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, bảo dưỡng.


- Tiến hành bảo dưỡng, làm sạch, tra dầu mỡ


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị kiểm tra máy khởi động và các bộ phận khác trong hệ thống khởi động điện.

- Tiến hành kiểm tra các thông số máy khởi động


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ nội dung của việc bảo dưỡng hệ thống, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Liệt kê được các loại dụng cụ thiết bị cần thiết cho việc tháo lắp kiểm tra hệ thống khởi động. Nêu ra cách sử dụng bảo quản.


- Hiểu rõ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống khởi động điện.


- Trình bày được nội dung yêu cầu của quy trình bảo dưỡng hệ thống khởi động. Nêu ra được các tiêu chuẩn kỹ thuật cần đạt được. 


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống khởi động điện của động cơ.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ lắp máy khởi động.


- Bộ dụng cụ tháo lắp, kiểm tra thông dụng và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra máy khởi động điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu khác.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với quy định


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình, quy phạm khi tiến hành bảo dưỡng hệ thống.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thiết bị tháo lắp kiểm tra thử nghiệm động cơ khởi động.


- Chất lượng của hệ thống khởi động động cơ so với các tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn  quy định.


- Quan sát thao tác và đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và so sánh với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng hệ thống đánh lửa

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dung cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Tháo các bộ phận của hệ thống đánh lửa khỏi động cơ.


- Tháo rời các bộ phận của hệ thống đánh lửa


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết.


- Lắp các bộ phận của hệ thống đánh lửa.


- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật hệ thống đánh lửa.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ thiết bị.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo, lắp, kiểm tra bảo dưỡng các bộ phận của hệ thống đánh lửa đúng quy trình, đủ nội dung, đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ thành thạo an toàn.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công vệc đúng thời gian định mức


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng hệ thống.


- Tổ chức quá trình lao động hợp lý, an toàn


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo, lắp.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Tiến hành bảo dưỡng chi tiết.


- Tiến hành kiểm tra từng bộ phận.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ nội dung của công tác bảo dưỡng hệ thống đánh lửa, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kể tên được các loại dụng cụ thiết bị cần thiết cho việc kiểm tra bảo dưỡng hệ thống đánh lửa. Nêu ra cách sử dụng, bảo quản.


- Hiểu rõ cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống đánh lửa. 


- Trình bày được nội dung, yêu cầu của quy trình bảo dưỡng hệ thống đánh lửa.


- Nắm được các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ và hệ thống đánh lửa.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Tài liệu kỹ thuật về hệ thống. Bản vẽ sơ đồ cấu tạo các bộ phận. 


- Bảng quy trình tháo lắp hệ thống đánh lửa.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống đánh lửa.


- Dụng cụ thông dụng và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra thử nghiệm hệ thống đánh lửa.


- Nguyên liêu, vật tư cần thiết.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với công việc và tiêu chuẩn quy định


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm khi tiến hành bảo dưỡng hệ thống.


- Kỹ năng sử dụng thiết bị dụng cụ tháo lắp kiểm tra thử nghiệm các bộ phận, hệ thống.


- Chất lượng hoạt động của hệ thống đánh lửa trong mọi tình huống và so với tiêu chuẩn.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn, quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm, đối chiếu vơi tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và so sánh với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Đặt lửa động cơ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kiểm tra các bộ phận của hệ thống đánh lửa.


- Lắp bộ chia điện và các bộ phận vào động cơ.


- Vận hành động cơ, kiểm tra điều chỉnh góc đánh lửa.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra, điều chỉnh bộ chia điện và các bộ phận của hệ thống đánh lửa đúng quy trình, đủ nội dung đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra điều chỉnh bộ chia điện và hệ thống đánh lửa thành thạo an toàn.


- Sau khi đặt lửa hệ thống đánh lửa hoạt động tốt.


- Thực hiện đúng quy trình về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết  bị để kiểm tra, điều chỉnh hệ thống đánh lửa


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo, lắp và thiết bị kiểm tra


- Tiến hành hàn thiếc


- Sử dụng dụng cụ, mỏ hàn thiếc


- Tiến hành điều chỉnh bộ chia điện.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của công tác tổ chức việc đặt lửa động cơ. Bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Liệt kê được các dụng cụ thiết bị để kiểm tra điều chỉnh bộ chia điện của hệ thống đánh lửa. Nêu cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống đánh lửa. 


- Nêu được nội dung, quy trình của việc đặt lửa động cơ và các yêu cầu kỹ thuật đối với công việc.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ có đầy đủ các bộ phận.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ lắp bộ chia điện và các bộ phận.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật hệ thống và bộ phận.


- Thiết bị kiểm tra điều chỉnh góc đánh lửa.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi đặt lửa động cơ.


- Kỹ năng sử dụng thiết bị dụng cụ kiểm tra, điều chỉnh bộ chia điện và các bộ phận của hệ thống đánh lửa.


- Chất lượng đánh lửa của hệ thống sau kiểm tra điều chỉnh so với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động công nghiệp.


- Thời gian hoàn thành công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác, đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu hệ thống đánh lửa và đối chiếu với tiêu chuẩn quyđịnh.


- Theo dõi quá trình làm việc xem xét nơi làm việc đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay bộ hơi động cơ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Tháo bộ hơi cũ ra khỏi động cơ.


- Kiểm tra và lắp các chi tiết của bộ hơi mới vào động cơ.


- Kiểm tra bộ hơi mới sau khi lắp.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo, lắp, kiểm tra các chi tiết của bộ hơi đúng quy trình, đủ nội dung, đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Sử dụng các dụng cụ thiết bị thành thạo an toàn.


- Bộ hơi mới sau khi thay phải đảm bảo các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất (đảm bảo độ kín của xy lanh và các tiêu chuẩn khác quy định).


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc theo tiêu chuẩn quy định.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ tháo lắp, kiểm tra bộ hơi.


- Tiến hành các thao tác tháo lắp, kiểm tra chi tiết bộ hơi


- Sử dụng dụng cụ tháo các chi tiết bộ hơi.


- Nhận dạng kiểu lắp ghép


- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra chi tiết.


- Nhận biết chi tiết và dạng lắp ghép.


- Sử dụng dụng cụ lắp ghép


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của công tác tổ chức việc thay bộ hơi động cơ, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Kể ra được các loại dụng  cụ cần thiết để tháo, lắp, kiểm tra khi thay bộ hơi. Nêu ra được cách sử dụng, bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, quan hệ lắp ghép của các chi tiết.


- Nêu ra được nội dung và yêu cầu của quy trình thay bộ hơi. Nêu ra được các tiêu chuẩn kỹ thuật của chi tiết thay.


- Biết lập phiếu kiểm tra, nghiệm thu bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ và bộ hơi mới.


- Phiếu giao việc, phiếu kiểm tra nghiệm thu.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ chi tiết của bộ hơi.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết.


- Dụng cụ tháo, lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra khi lắp.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu, dầu mỡ.


- Vị trí làm việc bố trí phù hợp với công việc và tiêu chuẩn quy định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi thay bộ hơi.


- Kỹ năng sử dụng các thiết bị dụng cụ tháo lắp kiểm tra các chi tiết bộ hơi.


- Chất lượng của bộ hơi động cơ mới thay so với các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn, quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm, đối chiếu với  tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc so với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Cạo rà bạc lót

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Chọn lắp bạc phù hợp chất lượng và kích thước.


- Cạo rà bạc để có bề mặt tiếp xúc và khe hở lắp ghép đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra điều chỉnh bạc khi lắp ghép.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ thiết bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn bộ bạc lót đúng kích thước của “cos” sửa chữa và các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Cạo rà bạc đúng thao tác và các bước của tiến trình đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Sử dụng dao cạo rà thành thạo, an toàn.


- Sau khi cạo rà bạc lót phải đảm bảo diện tích tiếp xúc, dung sai lắp ghép với chi tiết liên quan và theo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc theo tiêu chuẩn quy định.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng dao cạo bạc lót.


- Thao tác cạo rà.


- Tiến hành điều chỉnh để đạt độ chặt giữa bạc lót và cổ trục


- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.


- Quan sát, phân tích, nhận xét


- Sử dụng dao cạo bạc lót.


- Thao tác, trình tự cạo bạc.


- Tiến hành kiểm tra độ chặt lắp ghép.


- Quan sát, phân tích, nhận xét diện tích tiếp xúc của bạc


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của công tác tổ chức cạo rà bạc lót, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Liệt kê được loại dụng cụ để tháo lắp, cạo rà bạc lót, nêu ra cách sử dụng, cách mài dao cạo rà.


- Trình bày được cấu tạo bạc lót, quan hệ lắp ghép với chi tiết liên quan.


- Nêu được nội dung, trình tự và yêu cầu kỹ thuật của các bước thực hiện công việc.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Phiếu giao việc, phiếu kiểm tra, nghiệm thu.


- Tài liệu kỹ thuật về bạc lót. Bản vẽ cấu tạo bạc lót.


- Tiêu chuẩn lắp ghép bạc lót.


- Bạc lót với các kích thước theo “cos” sửa chữa.


- Bộ dao cạo rà, đá mài dao.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi tiến hành việc cạo rà bạc lót.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo lắp và dao cạo rà.


- Chất lượng của bộ bạc lót sau khi cạo rà và lắp ráp với chi tiết liên quan.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình, tiến trình quy định.


- Quan sát thao tác và đối chiếu với hướng dẫn, quy định.


- Nghiệm thu chi tiết rời và sau khi lắp ghép với chi tiết liên quan - đối chiếu với tiêu  chuẩn  quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc so với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay đệm nắp máy

MÃ SỐ CÔNG VIỆC : A12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Tháo nắp máy, kiểm tra bề mặt lắp ghép.


- Lắp và kiểm tra sau khi lắp.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo đệm nắp máy đúng quy trình và yêu cầu kỹ thuật.


- Lắp đệm nắp máy đúng quy trình, xiết chặt nắp máy đúng lực xiết quy định. 


- Đệm nắp máy sau khi thay đảm bảo độ dày, độ kín và các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc theo tiêu chuẩn quy định.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ tháo lắp, vật tư sử dụng


- Tháo ê cu nắp máy đúng lực, đúng thứ tự.


- Sử dụng dụng cụ thiết bị kiểm tra vết nứt, kiểm tra mặt phẳng nắp máy.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra, phát hiện sai sót đề ra biện pháp sử lý


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của việc thay đệm nắp máy.


- Liệt kê được các loại dụng cụ thiết bị để tháo lắp kiểm tra khi thay đệm nắp máy. Nêu ra cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, tác dụng, yêu cầu kỹ thuật đệm nắp máy.


- Nêu ra được nội dung, quy trình của việc tháo, lắp đệm nắp máy.


- Các tiêu chuẩn kỹ thuật cần đạt.


- Biết lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Tài liệu kỹ thuật về đệm nắp máy, tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bản quy trình tháo lắp nắp máy.


- Đệm nắp máy thay thế.


- Bộ dụng cụ tháo lắp thông dụng. Clê lực.


- Thiết bị thử độ kín khít xy lanh, đệm nắp máy.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm khi tiến hành việc thay đệm nắp máy.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo lắp nắp máy, sử dụng thiết bị thử độ kín.


- Chất lượng của đệm nắp máy sau khi thay so  với các  tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao đông và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiên công vịêc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình, thứ tự tháo lắp quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn, quy định.


- Nghiệm thu kết quả công việc so với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc so với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Mài, rà xupáp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kiểm tra vết tiếp xúc và độ kín của tán xupáp với ổ đỡ.


- Tiến hành rà mặt nghiêng tán xupáp và ổ đỡ.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tiến hành rà đúng trình tự, đúng thao tác.


- Sử dụng máy rà thành thạo, dùng bột rà đúng loại.


- Kiểm tra độ kín khít giữa xupáp và ổ đỡ đúng phương pháp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị để tiến hành công việc.

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra chi tiết.


- Xác định độ cong, độ côn, độ ô van, độ đảo xupáp.

- Sử dụng máy rà cầm tay.


- Tiến hành rà và sử dụng bột rà.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Quan sát, nhận xét vết tiếp xúc.


- Thực hiện biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày đuợc nhiệm vụ nội dung của công tác tổ chức việc rà xupáp, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Liệt kê được các dụng cụ, thiết bị rà xupáp, nêu được cách sử dụng, bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo xupáp tác dụng mặt nghiêng tán và độ kín khít giữa mặt nghiêng tán với ổ đỡ.


- Nêu ra được nội dung, quy trình rà xupáp và các yêu cầu kỹ thuật của quá trình rà xupáp.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nắp máy có ổ đỡ xupáp - xupáp.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ chi tiết xupáp, ổ đỡ. 


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật xupáp, ổ đỡ.


- Máy mài rà xupáp cầm tay, cát rà.


- Dụng cụ thử độ kín.


- Nguyên vật liệu, phụ liệu.


- Vị trí làm việc bố trí phù hợp với công việc và tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình rà xupáp.


- Kỹ năng sử dụng máy rà cầm tay và cách thử độ kín khít.


- Chất lượng về độ kín khít, vết tiếp xúc giữa xú páp và ổ đỡ so với quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện tiến trình rà với quy trình quy định.


- Quan sát thao tác, đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm so với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc so với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Doa ổ đỡ xupáp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Làm sạch và kiểm tra bề mặt ổ đỡ xupáp.


- Doa mặt nghiêng ổ đỡ xupáp.


- Rà mặt nghiêng ổ đỡ và tán xupáp.


- Kiểm tra vết tiếp xúc và độ kín khít của ổ đỡ xupáp với xupáp.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh và bảo quản dụng cụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp thành thạo an toàn.


- Doa ổ đỡ đúng phương pháp, đạt tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo các dụng dụng cụ, thiết bị doa ổ đỡ.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ kiểm tra.


- Xác định hư hỏng chi tiết.


- Sử dụng máy doa tạo ra góc nghiêng 


- Tiến hành rà và sử dụng bột rà.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra độ kín.


- Quan sát, đánh giá vết tiếp xúc giữa ổ đỡ và tán xupáp.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của việc tổ chức tiến hành doa ổ đỡ 

xupáp, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Liệt kê được các loại dụng cụ thiết bị doa mặt nghiêng ổ đỡ, rà khít bề mặt tiếp xúc với xupáp. Nêu được cách sử dụng, bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo ổ đỡ xupáp, tác dụng mặt nghiêng và độ kín khít của mặt tiếp xúc.


- Nêu được nội dung, quy trình doa ổ đỡ, rà mặt tiếp xúc và các tiêu chuẩn kỹ thuật cần đạt.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nắp máy có ổ đỡ xupáp.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ ổ đỡ xupáp và chi tiết liên quan.


- Máy doa cầm tay và bộ dao doa.


- Máy rà xú páp, bột rà thô và tinh.


- Dụng cụ thử độ kín.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm khi tiến hành công việc.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo, lắp, doa ổ đỡ.


- Chất lượng ổ đỡ sau khi doa so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm, so với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc so với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay phớt ống dẫn hướng xupáp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Tháo ống dẫn hướng cũ, thay ống dẫn hướng mới.


- Gia công đường kính trong của ống dẫn hướng xupáp.


- Kiểm tra ống dẫn hướng vừa thay.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh, bảo quản dụng cụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sử dụng dụng cụ tháo, lắp thành thạo, an toàn.


- Gia công lỗ đúng phương pháp đạt tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Ống dẫn hướng sau khi thay phải đạt các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng dụng cụ lắp ống dẫn vào thân, nắp máy.


- Sử dụng dao doa doa lỗ ống dẫn ống.


- Sử dụng dụng cụ, vam tháo ống dẫn hướng.


- Sử dụng dụng cụ lắp ống dẫn hướng.


- Tiến hành doa lỗ ống dẫn hướng.


- Sử dụng dao doa tay.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra lỗ ống dẫn hướng.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của việc tổ chức thay ống dẫn hướng xú páp. Bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Liệt kê được các loại dụng cụ thiết bị tháo, lắp, gia công ống dẫn hướng. Nêu ra cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, tác dụng và các yêu cầu kỹ thuật với ống dẫn hướng.


- Nêu được nội dung, quy trình thay ống dẫn hướng xú páp và các tiêu chuẩn kỹ thuật cần đạt.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nắp máy có ống dẫn hướng.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ ống dẫn hướng xú páp.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật của ống dẫn hướng.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Nguyên vật liệu. Ống dẫn hướng thay thế.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm khi tiến hành công việc.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo, lắp, gia công lỗ ống dẫn hướng.


- Chất lượng ống dẫn hướng sau khi thay so với tiêu chuẩn quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện so với thời gian định mức.




		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác, đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm so sánh với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay bạc lót trục cam

MÃ SỐ CÔNG VIỆC : A16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Tháo bạc lót cũ, lắp bạc lót mới.


- Gia công lỗ bạc lót.


- Kiểm tra sau khi lắp. 


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo lắp bạc đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Doa đường kính trong bạc đạt tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Sử dụng dụng cụ tháo, lắp, gia công, kiểm tra thành thạo an toàn. 


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ tháo lắp bạc lót.


- Xác định loại bạc lót thay thế


- Sử dụng dụng cụ tháo bạc.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Tiến hành lắp bạc.


- Sử dụng dụng cụ doa bạc lót.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra bạc lót


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ của việc tổ chức thay bạc lót trục cam, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Liệt kê được các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, kiểm tra, gia công bạc lót. Nêu cách sử dụng, bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ của bạc lót, nêu ra các tiêu chuẩn kỹ thuật của bạc lót trục cam.


- Nêu được nội dung, trình tự của việc thay bạc lót và các yêu cầu kỹ thuật.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nắp máy có bạc lót trục cam.


- Tài liệu kỹ thuật về bạc lót trục cam. Bản vẽ chi tiết bạc.


- Bạc lót thay thế.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Thiết bị doa lỗ bạc.


- Nơi làm việc đảm bảo tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi thay bạc lót trục cam.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo, lắp, gia công bạc.


- Chất lượng bạc lót trục cam sau khi thay so với các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác, đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm so sánh với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc xem xét nơi làm việc đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay bạc đòn gánh xupáp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Tháo bạc cũ, lắp bạc lót mới vào đòn gánh.


- Gia công bạc lót.


- Kiểm tra bạc sau khi lắp.


- Lập phiếu nghiệm thu, vệ sinh, bảo quản dụng cụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo lắp bạc đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Doa đường kính trong đạt tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp, doa bạc, kiểm tra thành thạo an toàn.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết và sử dụng dụng cụ tháo lắp gia công bạc chịu mòn.


- Xác định loại bạc đòn gánh.


- Sử dụng dụng cụ tháo.


- Sử dụng dụng cụ lắp.


- Tiến hành lắp bạc.


- Sử dụng dụng cụ doa bạc lót


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra bạc lót.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của công tác tổ chức việc thay bạc đòn gánh xupáp, bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Kể ra được các loại dụng cụ tháo, lắp, gia công, kiểm tra bạc lót, nêu cách sử dụng bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ của bạc lót, nêu ra các tiêu chuẩn kỹ thuật của bạc lót đòn gánh.


- Nêu được nội dung trình tự và yêu cầu kỹ thuật của việc thay bạc lót đòn gánh.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nắp máy, đòn gánh và bạc.


- Tài liệu kỹ thuật, bản vẽ chi tiết bạc và đòn gánh. 


- Bạc lót thay thế.


- Dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra bạc.


- Dao doa gia công lỗ.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình  quy phạm kỹ thuật khi thay bạc đòn gánh xu páp.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo lắp gia công bạc.


- Chất lượng bạc lót sau khi thay so với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm so với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc xem xét nơi làm việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay bộ bánh răng dẫn động cơ cấu 

phân  phối  khí

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dung cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Tháo bánh răng trục cam cũ, lắp bánh răng thay thế.


- Tháo bánh răng trục cơ cũ, lắp bánh răng thay thế.


- Lắp bộ bánh răng dẫn động, kiểm tra sự ăn khớp và dấu anư khớp giữa các bánh răng.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo lắp bánh răng đúng phương pháp và yêu cầu kỹ thuật.


- Xác định chính xác vị trí lắp bánh răng trục cam ăn khớp với bánh răng trục cơ, đánh dấu vị trí ăn khớp.


- Sử dụng thành thạo an toàn dụng cụ tháo lắp kiểm tra.


- Bộ bánh răng dẫn động phải ăn khớp êm, dẫn động cơ cấu phân phối khí hoạt động đúng pha phân phối khí quy định với mọi chế độ làm việc của động cơ.


- Thực hiện đúng quy trình về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Nhận biết và sử dụng được dụng cụ tháo lắp để thay bộ bánh răng.

-  Xác định được loại bánh răng cần sử dụng.


- Sử dụng dụng cụ vam tháo bánh răng.

- Sử dụng dụng cụ lắp bánh răng.

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Kiểm tra cặp bánh răng ăn khớp.

- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của công tác tổ chức việc thay bộ bánh răng, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kể ra được các loại dụng cụ tháo lắp kiểm tra bộ bánh răng dẫn động, nêu cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ của bộ bánh răng dẫn động, nêu được các yêu cầu kỹ thuật của bộ truyền động bánh răng.


- Nêu được nội dung trình tự các bước tháo, lắp, kiểm tra bánh răng ăn khớp, nêu được yêu cầu kỹ thuật của công việc.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trục khuỷu, trục cam và bộ bánh răng dẫn động lắp trên thân, nắp máy.


- Bản vẽ cấu tạo của bộ bánh răng.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ bánh răng dẫn động.


- Bộ bánh răng thay thế.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng, dụng cụ kiểm tra bánh răng.


- Vam tháo bánh răng.


- Nguyên vật liệu, dầu mỡ…


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi thay cặp bánh răng dẫn động.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ tháo lắp kiểm tra bánh răng.


- Chất lượng của cặp bánh răng sau khi thay so với các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm so sánh vơi tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Theo dõi quá trình làm việc xem xét nơi làm việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay cánh quạt, ổ bi, phớt, trục bơm nước

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Tháo rời chi tiết của bơm nước.


- Kiểm tra, lắp các chi tiết cánh quạt, ổ bi, phớt và trục bơm nước vào thân bơm.


- Kiểm tra bơm nước sau khi lắp.


- Lập phiếu nghiệm thu, vệ sinh, bảo quản dụng cụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tháo rời, lắp bơm nước đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Sử dụng dụng cụ thiết bị tháo lắp kiểm tra thành thạo an toàn.


- Bơm nước sau khi thay các chi tiết cánh quạt, ổ bi, phớt và trục bơm nước phải hoạt động tốt đạt các chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Thực hiện đúng các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết và sử dụng dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Xác định loại chi tiết thay thế


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra bơm nước.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của công tác tổ chức việc thay các chi tiết của bơm nước, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Liệt kê được các dụng cụ tháo, lắp, kiểm tra bơm nước và chi tiết thay thế. Nêu được cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ của bơm nước, hư hỏng của chi tiết. Nêu được các tiêu chuẩn kỹ thuật của bơm và chi tiết.


- Nêu được nội dung, quy trình của việc tháo lắp, thay chi tiết và kiểm tra bơm nước. Nêu được các yêu cầu kỹ thuật của công việc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bơm nước, cánh quạt.


- Tài liệu kỹ thuật về bơm nước, cánh quạt, bản vẽ lắp bơm.


- Bản vẽ các chi tiết và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Thiết bị thử bơm nước.


- Nguyên vật liệu, dầu mỡ chịu nước …


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi thay các chi tiết của bơm nước.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ thiết bị tháo lắp kiểm tra.


- Chất lượng của bơm nước sau khi thay các chi tiết so với các tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu bơm nước hoạt động và so sánh với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian  thực hiện công việc với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Cân chỉnh áp suất vòi phun

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A20

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kiểm tra độ kín khít của kim phun và đế.


- Điều chỉnh áp suất vòi phun.


- Kiểm tra chất lượng tia phun.


- Kiểm tra tình trạng vòi phun trên thiết bị.


- Lập phiếu nghiệm thu, vệ sinh, bảo quản dụng cụ thiết bị.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra độ kín khít, tình trạng kỹ thuật kim phun trên thiết bị đúng quy trình, đủ nội dung và yêu cầu kỹ thuật.


- Điều chỉnh áp suất đúng phương pháp, đạt trị số áp suất quy định.


- Sau khi cân chỉnh vòi phun phải đạt các thông số áp suất quy định và đồng đều trị số áp suất giữa các vòi phun.


- Sử dụng dụng cụ thiết bị thành thạo an toàn.


- Thực hiện đúng quy trình về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


-  Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận xét và sử dụng thiết bị, kiểm tra, điều chỉnh vòi phun.


- Sử dụng thiết bị xác định độ kín của vòi phun


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị điều chỉnh áp suất


- Tiến hành kiểm tra các tình trạng kỹ thuật của kim phun như:


+ Áp lực phun và thời gian giảm áp.


+ Góc phun và chùm tia phun.


+ Hiện tượng nhỏ giọt khi kết thúc phun.


- Xử lý các sự cố hiện tượng


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ nội dung của công tác tổ chức việc cân chỉnh áp suất vòi phun, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kể ra được các dụng cụ thiết bị kiểm tra điều chỉnh vòi phun. Nêu ra cách sử dụng, bảo quản.


- Nêu được nội dung, quy trình của việc kiểm tra cân chỉnh vòi phun và các yêu cầu kỹ thuật của việc cân chỉnh áp suất.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ vòi phun cao áp.


- Tài liệu kỹ thuật về vòi phun, bản vẽ cấu tạo vòi phun.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật của vòi phun.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Thiết bị thử độ kín, điều chỉnh áp suất, kiểm tra tình trạng kỹ thuật của kim phun.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi cân chỉnh áp suất vòi phun.


- Kỹ năng sử dụng thiết bị  kiểm tra vòi phun, cân chỉnh áp suất vòi phun.


- Chất lượng vòi phun sau cân chỉnh so với các chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm sau cân chỉnh đối chiếu với chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Cân chỉnh bơm cao áp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A21

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Lắp bơm cao áp lên thiết bị và điều chỉnh sơ bộ.


- Tiến hành điều chỉnh thời điểm bắt đầu phun và đồng lượng giữa các nhánh bơm.


- Kiểm tra điều chỉnh bộ điều tốc.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Cân chỉnh bơm cao áp đúng quy trình, đủ nội dung, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Vận hành, sử dụng thiết bị kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp, bộ điều tốc thành thạo an toàn.


- Bơm cao áp sau khi cân chỉnh phải hoạt động tốt ở mọi chế độ làm việc của động cơ, thời điểm bắt đầu phun, đồng lượng giữa các nhánh bơm theo tiêu chuẩn quy định.


- Bộ điều tốc hoạt động tốt đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật quy định.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị cân chỉnh bơm cao áp.

- Sử dụng bộ dụng cụ lắp, điều chỉnh.

- Tiến hành điều chỉnh thời điểm bắt đầu phun, điều chỉnh đồng lượng phun giữa các nhánh bơm.

- Nhận biết tính năng, tác dụng của thiết bị, dụng cụ điều chỉnh.


- Vận hành thiết bị, thao tác điều chỉnh các thông số.

- Sử dụng thiết bị kiểm tra, điều chỉnh.


- Tiến hành kiểm tra điều chỉnh bộ điều tốc.

- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

2. Kiến thức


- Trình bày đuợc nhiệm vụ, nội dung công việc cân chỉnh bơm cao áp, bố trí hợp lý nơi làm việc.


-  Liệt kê được các dụng cụ thiết bị để kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp, bộ điều tốc, nêu ra cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nhiệm vụ, nguyên nhân hư hỏng. Nêu ra được các tiêu chuẩn kỹ thuật của bơm cao áp.


- Nêu được nội dung, quy trình của việc cân chỉnh bơm cao áp và bộ điều tốc. Giải thích được các yêu cầu kỹ thuật của công việc.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bơm cao áp.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp. Bản vẽ lắp bơm.


- Các thông số kỹ thuật của bơm cao áp.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp, bộ điều tốc.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu.


- Nơi làm việc bố trí đảm bảo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi cân chỉnh bơm cao áp và bộ điều tốc.


- Kỹ năng sử dụng thiết bị kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp và bộ điều tốc.


- Chất lượng của bơm cao áp và bộ điều tốc sau kiểm tra điều chỉnh so với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian  thực hiện công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình  tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác, đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm bơm và so sánh đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Lắp đặt bơm cao áp vào động cơ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A22


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật tư, dụng cụ, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kiểm tra bơm cao áp và các bộ phận trước khi lắp.


- Lắp đặt bơm cao áp vào động cơ và lắp nối bộ phận dẫn động.


- Lắp nối bơm cao áp với bơm thấp áp và vòi phun.


- Vận hành kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh bảo quản dụng cụ thiết bị.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Lắp đặt, kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp đúng quy trình, đủ nội dung và đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp, thiết bị kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp thành thạo, an toàn.


- Sau lắp đặt bơm cao áp hoạt động tốt trong mọi chế độ hoạt động của động cơ, đảm bảo các thông số kỹ thuật quy định. 


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành tạo dụng cụ, thiết bị.


- Sử dụng dụng cụ tiến hành lắp đặt  bơm cao áp vào vị trí.

- Sử dụng dụng cụ lắp mối ghép ren ống


- Vận hành động cơ.


- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.


- Lập phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ nội dung của công việc đặt bơm cao áp vào động cơ, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Kể ra được các dụng cụ thiết bị lắp đặt, kiểm tra, điều chỉnh bơm cao áp. Nêu cách sử dụng và bảo quản.


- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của bơm cao áp.


- Nêu được nội dung, quy trình đặt bơm cao áp vào động cơ và các yêu cầu kỹ thuật của công việc.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Động cơ điêzen và bộ bơm cao áp.


- Tài liệu kỹ thuật về bơm cao áp và hệ thống nhiên liệu điêzen.


- Bản vẽ lắp bơm cao áp và hệ thống; bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng và chuyên dùng.


- Thiết bị kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp.


- Nguyên vật liệu, nhiên liệu.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp với tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu giao việc, phiếu nghiệm thu, bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình quy phạm kỹ thuật khi đặt bơm cao áp vào động cơ.


- Kỹ năng sử dụng dụngcụ thiết bị lắp, kiểm tra điều chỉnh bơm cao áp và các bộ phận.


- Chất lượng bơm cao áp và các bộ phận sau lắp đặt điều chỉnh so với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian hoàn thành công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu sản phẩm đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A23

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Tháo rời các bộ phận của bộ tăng áp.


- Kiểm tra các bộ phận.


- Bảo dưỡng các bộ phận.


- Lắp các bộ phận.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh dụng cụ, thiết bị.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tiến hành việc bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ đúng quy trình, đủ nội dung, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị tháo, lắp, kiểm tra các bộ phận của bộ tăng áp thành thạo, an toàn.


- Sau bảo dưỡng các bộ phận của bộ tăng áp hoạt động tốt, đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật quy định. 


- Thực hiện đúng các quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Hoàn thành công việc đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng bộ tăng áp.


- Tháo đúng quy trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Bảo dưỡng đúng nội dung và yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Lắp đúng quy trình, đúng yêu cầu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Lập được phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Biết cách bảo quản dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện tốt biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc và an toàn lao động.


2. Kiến thức


- Trình bày được nhiệm vụ, nội dung của việc bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ, bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Liệt kê được các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của bộ tăng áp, nêu ra cách sử dụng và bảo quản.


- Hiểu được cấu tạo, hoạt động, bảo dưỡng bộ tăng áp.


- Trình bày được nội dung và quy trình bảo dưỡng bộ tăng áp.  Nêu được các yêu cầu kỹ thuật.


- Biết lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ cấu tạo của bộ tăng áp.


- Bảng thông số tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ tăng áp.


- Dụng cụ tháo lắp thông dụng.


- Dụng cụ, thiết bị chuyên dùng kiểm tra chi tiết.


- Nguyên vật liệu, dầu mỡ, nhiên liệu.


- Nơi làm việc bố trí phù hợp tiêu chuẩn quy định.


- Phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự tuân thủ quy trình, quy phạm kỹ thuật khi tiến hành bảo dưỡng bộ tăng áp động cơ.


- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị tháo, lắp, kiểm tra chi tiết và bộ phận của bộ tăng áp.


- Chất lượng sau bảo dưỡng của bộ tăng áp so với tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Thời gian hoàn thành công việc so với thời gian định mức.

		- So sánh việc thực hiện với quy trình tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát thao tác, đối chiếu với hướng dẫn quy định.


- Nghiệm thu hoạt động của bộ tăng áp sau  bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng ly hợp chính

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B1

II. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của ly hợp chính.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của ly hợp chính.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của ly hợp chính.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử ly hợp chính.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư, vật liệu bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ ly hợp chính hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ  năng


- Lựa chọn đúng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng ly hợp chính.


- Tổ chức được các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sử dụng dụng được cụ cầm tay 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Biết cách tổ chức lao động thành tổ, nhóm.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Biết cách sử dụng máy ép thuỷ lực.


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Điều chỉnh được hành trình tự do của bàn đạp ly hợp


- Biết sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức:


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng ly hợp chính.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư, vật liệu cần cho công việc bảo dưỡng ly hợp chính.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra, bảo dưỡng, lắp ráp ly hợp chính .


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu, mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC.


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác bảo dưỡng.   


- Bản vẽ lắp,  quy trình bảo dưỡng và  kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa, bảo dưỡng biến mô thủy lực 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng, sửa chữa. 


- Tháo rời một số chi tiết.


- Bảo dưỡng các biến mô.


- Lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng.


- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng.


- Lựa chọn đúng chủng loại thiết bị cần thay thế


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Tháo lắp đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Bảo dưỡng biến mô đúng quy trình quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Xác định đúng hư hỏng của biến mô và cách khắc phục


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị


- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo.


- Đọc bản vẽ lắp


- Thực hiện qui trình bảo dưỡng


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, lau khô bề mặt các chi tiết


- Vận hành máy nén khí


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Quan sát, phân tích, so sánh.


- Vận hành chạy thử.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc

2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của biến mô. 


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được qui trình tháo lắp biến mô.


- Nêu được phương pháp, nội dung và qui trình bảo dưỡng biến mô.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng, sửa chữa biến mô.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa biến mô thủy lực.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật biến mô.


- Bản vẽ lắp.


- Vật liệu làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Vật liệu bôi trơn (dầu, mỡ bôi trơn).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về trị số mô men của biến mô sau bảo dưỡng, sửa chữa theo qui định của nhà chế tạo.


- Độ kín khít của các mối ghép của biến mô.


- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức.




		- Quan sát so sánh trị số mô men của biến mô với mô men tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khi khi vận hành.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của ly hợp chuyển hướng.


- Kiểm tra, bảo dưỡng thay thế các chi tiết của ly hợp chuyển hướng.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của ly hợp chuyển hướng.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử ly hợp chuyển hướng.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư, vật liệu bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ ly hợp chuyển hướng hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng.


- Biết tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Biết sử dụng bơm nước, bơm hơi áp lực cao.


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Điều chỉnh được hành trình tự do của tay điều khiển ly hợp chuyển hướng


- Đọc được bản vẽ lắp ly hợp chuyển hướng.


- Biết cách tổ chức lao động thành tổ, nhóm.


- Biết cách sử dụng các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư cần cho công việc bảo dưỡng ly hợp chuyển hướng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của ly hợp chuyển hướng.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp ly hợp chuyển hướng. 


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác bảo dưỡng.    


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc tương ứng với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian qui định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.  








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng hộp số

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của hộp số.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của hộp số.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của hộp số.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử hộp số.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thành thạo qui trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư, vật liệu bảo dưỡng đúng chủng loại.

- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Cụm hộp số hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kĩ năng :


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hộp số.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp hộp số.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Thực hiện tra dầu bôi trơn.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức:


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng hộp số.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư  cần cho công việc bảo dưỡng hộp số.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp hộp số.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được quy trình kiểm tra, hiệu chỉnh hộp số.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác bảo dưỡng.    


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.  








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Bảo dưỡng, sửa chữa hộp số hành tinh 


và cơ cấu chuyển số

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng, sửa chữa. 


- Tháo rời một số cụm, chi tiết.


- Bảo dưỡng các cụm, bộ phận của hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.


- Lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng.


- Kiểm tra tình trạng kỹ thuật sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng.


- Lựa chọn đúng chủng loại thiết bị cần thay thế


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Tháo lắp đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Bảo dưỡng biến mô đúng quy trình quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Xác định đúng hư hỏng của hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số và cách khắc phục


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị


- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo.


- Đọc bản vẽ lắp


- Thực hiện quy trình bảo dưỡng


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Vận hành máy nén khí


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Quan sát, phân tích, so sánh.


- Vận hành chạy thử.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp nơi làm việc, an toàn lao động


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số. 


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo lắp hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng, sửa chữa hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số.


- Bản vẽ lắp.


- Vật liệu làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Vật liệu bôi trơn (dầu, mỡ bôi trơn).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về trị số mô men, thông số kỹ thuật của  hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số sau bảo dưỡng, sửa chữa theo quy định của nhà chế tạo.


- Độ kín khít của các mối ghép của  hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số .


- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức.




		- Quan sát so sánh trị số mô men của  hộp số hành tinh và cơ cấu chuyển số  với mô men tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khi khi vận hành.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng các đăng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của các đăng.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của các đăng.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của các đăng.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử các đăng.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật t​ư, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.

- Cụm các đăng hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng các đăng.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp các đăng.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, kiểm tra.


- Thực hiện tra dầu, mỡ bôi trơn (nếu có).


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức:


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng các đăng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư  cần cho công việc bảo dưỡng các đăng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp các đăng.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn. 


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra,các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc phù hợp với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo thực hiện quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng truyền lực chính

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của truyền lực chính.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của truyền lực chính.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của truyền lực chính.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử truyền lực chính.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật t​ư, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cầu chủ động hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng truyền lực chính.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp truyền lực chính.


- Sử dụng được các dụng cụ đo kiểm.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Kiểm tra, điều chỉnh khe hở ăn khớp của cặp bánh răng truyền lực chính


- Biết cách làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức.

- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng truyền lực chính.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư  cần cho công việc bảo dưỡng truyền lực chính .


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp truyền lực chính.


- Trình bày được cách nhân biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng. 


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác bảo dưỡng.   


- Bản vẽ lắp, quy trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo thực hiện công việc bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.  








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng truyền lực cuối cùng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử truyền lực cuối cùng.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thành thạo qui trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật t​ư, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan


- Bộ truyền lực cuối cùng hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng bộ truyền lực cuối cùng.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp bộ truyền lực cuối cùng.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Biết cách làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng truyền lực cuối cùng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư cần cho công việc bảo dưỡng truyền lực cuối cùng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực cuối cùng.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp truyền lực cuối cùng.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác bảo dưỡng.  


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra,các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị .


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc tương ứng với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.  








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa ly hợp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của ly hợp.


- Kiểm tra đánh giá mức độ hư hỏng các chi tiết của ly hợp.


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết của ly hợp.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của ly hợp.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử ly hợp.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo, lắp, sửa chữa, kiểm tra, hiệu chỉnh.

- Chọn phương án sửa chữa hợp lý.


- Sử dụng vật tư, vật liệu sửa chữa đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Phát hiện được những hư hỏng của chi tiết và nêu được nguyên nhân hư hỏng.


- Bộ ly hợp hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để sửa chữa bộ ly hợp một cách thành thạo.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp bộ ly hợp.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Biết cách đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức.

- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc sửa chữa ly hợp.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư, vật liệu cần cho công việc sửa chữa ly hợp.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của ly hợp.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra, sửa chữa, lắp ráp ly hợp.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra .


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác sửa chữa.    


- Bản vẽ lắp, qui trình sửa chữa và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện công việc sửa chữa.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi sửa chữa đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc  .








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa hộp số

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, phân loại, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của hộp số.


- Kiểm tra đánh giá mức độ hư hỏng các chi tiết của hộp số.


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết của hộp số.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của hộp số.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử hộp số.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


 -Thành thạo qui trình tháo, lắp, sửa chữa, kiểm tra, hiệu chỉnh.

 - Chọn phương án sửa chữa hợp lý.


- Sử dụng vật tư, vật liệu sửa chữa đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Phát hiện được những hư hỏng của chi tiết, cụm chi tiết và nêu được nguyên nhân hư hỏng.


- Cụm hộp số hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa hộp số.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp hộp số.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Biết cách đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Biết cách đo, đọc  các số liệu.


- Sử dụng được bộ hàn hơi.


- Sử dụng được thiết bị chạy rà hộp số.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao


 2. Kiến thức.

 - Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc sửa chữa hộp số.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư, vật liệu cần cho công việc sửa chữa hộp số.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp số.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra, sửa chữa, lắp ráp hộp số.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra .


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác sửa chữa.    


- Bản vẽ lắp, qui trình sửa chữa và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc phù hợp với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình sửa chữa.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi sửa chữa đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa các đăng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B11

 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, phân loại các chi tiết của các đăng.


- Kiểm tra đánh giá mức độ hư hỏng các chi tiết của các đăng.


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết của các đăng.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của các đăng. 


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử các đăng.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo qui trình tháo, lắp, sửa chữa, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Chọn phương án sửa chữa hợp lý.


- Sử dụng vật tư, vật liệu sửa chữa đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Phát hiện được những hư hỏng của chi tiết, cụm chi tiết và nêu được nguyên nhân hư hỏng.


- Bộ các đăng hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa các đăng.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp các đăng.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Biết cách sử dụng máy ép.


- Biết cách đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Biết cách đo, đọc các số liệu


- Sử dụng được bộ hàn hơi.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


 2. Kiến thức.

 - Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc sửa chữa các đăng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư cần cho công việc sửa chữa các đăng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các đăng.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra, sửa chữa, lắp ráp các đăng.


- Trình bày được cách nhân biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn. 


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác sửa chữa phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, qui trình sửa chữa và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo thực hiện quá trình sửa chữa.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi sửa chữa đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.  








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa truyền lực chính

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, phân loại, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của truyền lực chính.


- Kiểm tra đánh giá mức độ hư hỏng các chi tiết của truyền lực chính.


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết của truyền lực chính.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của truyền lực chính.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử truyền lực chính.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo qui trình tháo, lắp, sửa chữa, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Chọn phương án sửa chữa hợp lý.


- Sử dụng vật tư, vật liệu sửa chữa đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Phát hiện được những hư hỏng của chi tiết, cụm chi tiết và nêu được nguyên nhân hư hỏng.


- Bộ truyền lực chính hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa cầu chủ động.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp cầu chủ động.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Biết đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong.


- Biết đo, đọc các số liệu.


- Sử dụng được bộ hàn hơi.


- Biết cách sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


 2. Kiến thức.

 - Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc sửa chữa truyền lực chính.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư cần cho công việc sửa chữa truyền lực chính.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực chính.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra, sửa chữa, lắp ráp truyền lực chính.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra. 


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác sửa chữa phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, qui trình sửa chữa và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo thực hiện công việc sửa chữa.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi sửa chữa đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa truyền lực cuối cùng.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, phân loại, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Kiểm tra đánh giá mức độ hư hỏng các chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của truyền lực cuối cùng.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử truyền lực cuối cùng.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


 - Thành thạo quy trình tháo, lắp, sửa chữa, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Chọn phương án sửa chữa hợp lý.


- Sử dụng vật tư, vật liệu sửa chữa đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Phát hiện được những hư hỏng của chi tiết, cụm chi tiết và nêu được nguyên nhân hư hỏng.


- Bộ truyền lực cuối cùng hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa truyền lực cuối cùng.


- Biết cách tổ chức các quá trình lao động.


- Biết cách sử dụng bình chữa cháy.


- Đọc được bản vẽ lắp truyền lực cuối cùng.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh. 


- Biết cách đục rãnh, dũa mặt. phẳng và mặt cong.


- Đo đọc chính xác các số liệu.


- Biết sử dụng được bộ hàn hơi.


- Sơ cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Biết lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


 2. Kiến thức.

 - Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc sửa chữa truyền lực cuối cùng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư  cần cho công việc sửa chữa truyền lực cuối cùng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của truyền lực cuối cùng.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra, sửa chữa, lắp ráp truyền lực cuối cùng.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn. 


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác sửa chữa phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, quy trình sửa chữa và kiểm tra,các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.



- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc tương ứng với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình sửa chữa.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi sửa chữa đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp nơi làm việc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, 


bánh dẫn hướng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tháo xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng ra khỏi hệ thống di chuy ển.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Bảo dưỡng các chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Thay thế một số chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng khi cần thiết.


- Lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng vào hệ thống di chuy ển.


- Tra dầu mỡ bôi trơn theo chỉ dẫn của nhà sản xuất.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng và các bộ phận liên quan.


- Bộ xích, bánh tỳ, bánh đỡ và bánh dẫn hướng hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


 1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng.


- Phụ tùng, chi tiết của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


-  Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích, bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.

- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Quan sát công tác chuẩn bị.


- Quan sát quá trình thao tác đối chiếu với quy trình kỹ thuật và các quy định về an toàn.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật đã thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


  + Dùng thước đo độ sâu để xác định độ mòn của vòng lăn ngoài bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


  + Dùng thước kim loại đo độ dài để xác định độ kéo dài của dải xích.


  + Sử dụng khí nén kiểm tra độ kín của doăng phớt các bánh tỳ, bánh đỡ.

- Quan sát đánh giá công tác vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng bộ tăng xích

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra bộ tăng xích.


- Tháo bộ tăng xích ra khỏi hệ thống di chuyển.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của bộ tăng xích.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của bộ tăng xích.


- Bảo dưỡng các chi tiết của bộ tăng xích.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của bộ tăng xích.


- Thay thế một số chi tiết của bộ tăng xích khi cần thiết.


- Lắp bộ tăng xích vào hệ thống di chuyển.


- Tra dầu mỡ bôi trơn theo chỉ dẫn của nhà sản xuất.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử bộ tăng xích.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh bộ tăng xích.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của bộ tăng xích và các bộ phận liên quan.


- Bộ tăng xích hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp bộ tăng xích.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của bộ tăng xích. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng bộ tăng xích.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bộ tăng xích.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp bộ tăng xích.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của bộ tăng xích bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng.


- Phụ tùng, chi tiết của bộ tăng xích để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của bộ tăng xích.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về bộ tăng xích.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Quan sát công tác chuẩn bị.


- Quan sát quá trình thao tác đối chiếu với quy trình kỹ thuật và các quy định về an toàn.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật đã thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


  + Dùng thước cặp để xác định độ mòn của các thanh trượt và ổ đỡ thanh trượt.


  + Sử dụng máy ép kiểm tra độ kín của doăng phớt các xy lanh, pít tông bộ tăng xích.

- Quan sát đánh giá công tác vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng bánh sao chủ động

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C3

 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra bánh sao chủ động.


- Tháo bánh sao chủ động ra khỏi hệ thống di chuyển.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của bánh sao chủ động.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của bánh sao chủ động.


- Bảo dưỡng các chi tiết của bánh sao chủ động.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của bánh sao chủ động.


- Thay thế một số chi tiết của bánh sao chủ động khi cần thiết.


- Lắp bánh sao chủ động vào hệ thống di chuyển.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử bánh sao chủ động.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của bánh sao chủ động và các bộ phận liên quan.


- Bánh sao chủ động hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng bánh sao chủ động.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng bánh sao chủ động.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp bánh sao chủ động.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của bánh sao chủ động. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng bánh sao chủ động.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng bánh sao chủ động.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh sao chủ động.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp bánh sao chủ động.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của bánh sao chủ động bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng.


- Phụ tùng, chi tiết của bánh sao chủ động để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của bánh sao chủ động.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về bánh sao chủ động.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra moay ơ, bánh xe.


- Tháo moay ơ, bánh xe và lốp ra khỏi hệ thống di chuyển.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của moay ơ, bánh xe.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của moay ơ.


- Bảo dưỡng các chi tiết của moay ơ, bánh xe và lốp.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của moay ơ, bánh xe.


- Thay thế một số chi tiết của moay ơ, bánh xe khi cần thiết.


- Lắp moay ơ, bánh xe và lốp vào hệ thống di chuyển.


- Tra dầu mỡ bôi trơn moay ơ, bánh xe theo chỉ dẫn của nhà sản xuất.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử moay ơ, bánh xe.

- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của moay ơ, bánh xe và các bộ phận liên quan.


- Moay ơ, bánh xe và lốp hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Tổ chức lao động độc lập.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp moay ơ, bánh xe và lốp.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của moay ơ, bánh xe và lốp. 


- Tổ chức được lao động độc lập.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của moay ơ.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp moay ơ, bánh xe và lốp.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của moay ơ, bánh xe và lốp bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng moay ơ, bánh xe và lốp.


- Phụ tùng, chi tiết của moay ơ, bánh xe và lốp để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của moay ơ.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh moay ơ, bánh xe và lốp.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc độc lập.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về moay ơ, bánh xe và lốp.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Sử dụng thiết bị cân bằng động bánh xe để kiểm tra cân bằng động bánh xe.

- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.  








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu treo

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Tháo cơ cấu treo ra khỏi hệ thống di chuyển.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu treo.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết cơ cấu treo.


- Bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu treo.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu treo.


- Thay thế một số chi tiết của cơ cấu treo khi cần thiết.


- Lắp cơ cấu treo vào hệ thống di chuyển.


- Tra dầu mỡ bôi trơn theo chỉ dẫn của nhà sản xuất.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu treo.

- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu treo.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của cơ cấu treo và các bộ phận liên quan.


- Cơ cấu treo hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Tổ chức lao động theo nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu treo.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra cơ cấu treo.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu treo.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của cơ cấu treo. 


- Tổ chức được lao động theo nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu treo.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu treo.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của cơ cấu treo bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng cơ cấu treo.


- Phụ tùng, chi tiết của cơ cấu treo để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của cơ cấu treo.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh cơ cấu treo và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh cơ cấu treo.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về cơ cấu treo.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thay phớt chắn dầu, mỡ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra.


- Chuẩn bị 1 công nhân phụ việc.


- Tháo các phớt chắn dầu, mỡ ra khỏi các cụm máy của hệ thống di chuyển.


- Làm sạch các cụm máy của hệ thống di chuyển.


- Lắp ráp các phớt chắn dầu, mỡ của các cụm máy của hệ thống di chuyển.


- Tra dầu mỡ bôi trơn theo chỉ dẫn của nhà sản xuất.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử hệ thống di chuyển.

- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình thay phớt chắn dầu, mỡ.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, thay phớt chắn dầu, mỡ đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của các bộ phận liên quan.


- Các cụm máy của hệ thống di chuyển hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Tổ chức lao động theo nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để thay phớt chắn dầu, mỡ.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp để thay phớt chắn dầu, mỡ.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp các cụm máy của hệ thống di chuyển.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết của các cụm máy trong hệ thống di chuyển.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các phớt chắn dầu, mỡ. 


- Tổ chức được lao động theo nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc thay phớt chắn dầu, mỡ.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc thay phớt chắn dầu, mỡ.


- Nêu được qui trình thay phớt chắn dầu, mỡ.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của các phớt chắn dầu, mỡ bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác thay phớt chắn dầu, mỡ.


- Bản vẽ lắp của các cụm máy trong hệ thống di chuyển.


-Quy trình thay phớt chắn dầu, mỡ và các thông số kỹ thuật về phớt chắn dầu, mỡ quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về hệ thống di chuyển máy thi công và vật liệu cơ khí.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra.


- Tháo bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng ra khỏi các cụm máy.


- Làm sạch các cụm chi tiết còn  lại của các cụm máy.


- Lắp ráp các bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng v ào cụm máy.


- Thay thế một số chi tiết của cụm bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng khi cần thiết.


- Lắp cụm bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng vào hệ thống di chuyển.


- Tra dầu mỡ bôi trơn theo chỉ dẫn của nhà sản xuất.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu để thay thế đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của cụm bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng và các bộ phận liên quan.


- Các cụm bánh tỳ, bánh đỡ và bánh dẫn hướng hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


 1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo, lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các cụm bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý, thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Nêu được qui trình thay bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng.


- Bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng để thay thế.   


- Bản vẽ lắp của bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Quy trình thay, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về bánh tỳ, bánh đỡ, bánh dẫn hướng.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau khi thay thế.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng máy nén khí

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của máy nén khí.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của máy nén khí:



+ Kiểm tra thân máy.



+ Kiểm tra nắp máy.



+ Kiểm tra xi lanh.



+ Kiểm tra  thanh truyền.



+ Kiểm tra bạc thanh truyền.



+ Kiểm tra piston.



+ Kiểm tra chốt piston.



+ Kiểm tra van nạp, van xả, van điều chỉnh áp suất.



+ Kiểm tra thiết bị giới hạn tải.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của máy nén khí.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử máy nén khí:



+  Sau khi lắp ráp máy nén khí, vận hành thử và kiểm tra trạng thái hoạt 
động của máy nén khí: thời gian đạt áp suất cực đại, độ ổn định của áp 
suất.



+ Điều chỉnh độ căng dây đai, điều chỉnh van điều chỉnh áp suất


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Đạt tiêu chuẩn của nhà sản xuất, máy nén khí hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để bảo dưỡng máy nén khí.


- Sử dụng được bình chữa cháy.


- Sử dụng được bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo, lắp máy nén khí


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản được vẽ lắp máy nén khí


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao

2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng máy nén khí.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại, vật tư cần cho công việc bảo dưỡng máy nén khí.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy nén khí.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp máy nén khí.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp,  quy trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 1.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức qui định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


-Kiểm tra được các chi tiết bộ phận của máy nén khí đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Khả năng đọc và ghi lại các thông số của máy nén khí khi kiểm tra


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra lại bằng thiết bị, dụng cụ đo


- Kiểm tra lại bằng thiết bị dụng cụ đo và so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng tổng phanh khí

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của tổng phanh khí.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của tổng phanh khí:



+ Kiểm tra  sự lọt khí.



+ Kiểm tra  nắp và thân tổng phanh .



+ Kiểm tra  cần kéo.



+ Kiểm tra độ mòn của cốc trượt bằng panme.



+ Kiểm tra độ đàn hồi của lò xo. 



+ Kiểm tra  van nạp, van xả.



+ Kiểm tra các bulông.



+ Kiểm tra  màng cao su chắn bụi.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của tổng phanh khí.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử tổng phanh khí.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ tổng phanh khí hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng tổng phanh khí.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được  bản vẽ lắp tổng phanh khí


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Có khả năng  nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao


- Sơ được cứu nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ cầm tay bảo dưỡng tổng phanh


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng tổng phanh khí.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng tổng phanh khí.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh khí.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp tổng phanh khí.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng tổng phanh  phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, quy trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật của tổng phanh khí.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


 - Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra và so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.  








 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  Bảo dưỡng tổng phanh dầu

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết và rửa sạch bằng dung dịch rửa hoặc dầu 
phanh của tổng phanh dầu.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của tổng phanh dầu:



+ Kiểm tra độ mòn của đuôi piston.



+ Kiểm tra khe hở giữa thanh đẩy và đuôi piston.



+ Kiểm tra độ mòn của xilanh chính.



+ Kiểm tra độ đàn tính của lò xo.



+ Kiểm tra van một chiều.

- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của tổng phanh dầu.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử tổng phanh dầu.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Đảm bảo khe hở giữa piston và xilanh.


-Lò xo phải đảm bảo độ đàn tính tốt.


-Van một chiều phải đảm bảo độ kín khít, cuppen phải đảm bảo tính đàn hồi không bị trương, nở.


- Khi lắp các chi tiết phải bôi dầu phanh lên bề mặt làm việc.


- Sau khi lắp xong piston và cuppen phải chuyển động được trong xi lanh.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ tổng phanh dầu hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng tổng phanh 
dầu


- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo, lắp bảo dưỡng tổng phanh dầu 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp tổng phanh dầu


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.

2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng tổng phanh dầu.


- Có khả năng bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng tổng phanh dầu.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của tổng phanh dầu.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp tổng phanh dầu.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn dầu phanh.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, quy trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2.


 V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


-Kiểm tra và so sánh các thông số, chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng xy lanh phanh bánh xe

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo dời các chi tiết rửa sạch bằng dung dịch rửa hoặc dầu phanh , sắp 
xếp theo thứ tự các chi tiết của xi lanh phanh bánh xe.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của xi lanh phanh bánh xe:



+ Kiểm tra các đường kính trong và ngoài xi lanh và piston



+ Kiểm tra piston.



+ Kiểm tra cuppen.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của xi lanh phanh bánh xe.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử xi lanh phanh bánh xe.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ xi lanh bánh xe hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng xi lanh phanh bánh xe


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo, bảo dưỡng xi lanh phanh bánh xe 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp xi lanh phanh bánh xe


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng xi lanh phanh bánh xe.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư, vật liệu cần cho công việc bảo dưỡng xi lanh phanh bánh xe.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của xi lanh phanh bánh xe.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp xi lanh phanh bánh xe.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra .


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn phanh dầu.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, quy trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định


- Mức độ thành thạo thực hiện công việc bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra, so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Điều chỉnh van an toàn

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 


- Tháo rời các chi tiết của cụm van an toàn.


- Bảo dưỡng các chi tiết của cụm van an toàn:



+ Kiểm tra lò xo van.



+ Kiểm tra các viên bi, ti đẩy.


- Lắp cụm van an toàn


- Kiểm tra, hiệu chỉnh van an toàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ tháo lắp, điều chỉnh. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Nắm vững và thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Điều chỉnh van an toàn đúng tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà chế tạo.


- Thời gian bảo dưỡng, điều chỉnh đúng thời gian định mức.


- Lập được phiếu nghiệm thu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ tháo lắp,hiệu chỉnh


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Quan sát, phân tích và so sánh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của cụm van an toàn.


- Trình bày được quy trình tháo, lắp van.


- Nêu được quy trình điều chỉnh van an toàn.


- Nêu được phương pháp điều chỉnh van an toàn.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu kỹ thuật của van an toàn..


- Bản vẽ lắp của van an toàn.


- Bộ dụng cụ đồ nghề điều chỉnh van an toàn.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các chi tiết phụ cần thay thế.


- Số lượng tham gia 01 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng điều chỉnh van an toàn.


- Độ chính xác của việc điều chỉnh van an toàn.


- Sự phù hợp giữa thời gian điều chỉnh van với thời gian định mức.




		- Theo dõi các thao tác điều chỉnh van và đối chiếu với quy trình điều chỉnh van.


- Kiểm tra áp suất đóng mở van và so sánh với áp suất quy định.


- Theo dõi thời gian điều chỉnh thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu phanh guốc.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu phanh guốc:



+ Kiểm tra độ mòn đều má phanh.



+ Kiểm tra độ dày của má phanh.



+ Kiểm tra khe hở giữa má phanh và trống phanh.



+ Kiểm tra bề mặt bên trong của trống phanh.



+ Kiểm tra độ thẳng phẳng của trống phanh



+ Kiểm tra bề dày của trống phanh cũng như kiểm tra bề dày của má 
phanh.



+ Kiểm tra đường kính trong của trống phanh.



+ Kiểm tra độ mòn côn, ô van của trống phanh.



+ Kiểm tra sự đàn hồi của lò xo hồi vị guốc phanh.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu phanh guốc.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu phanh guốc.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cơ cấu phanh guốc hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng đúng dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.


- Sử dụng được bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo lắp cơ cấu phanh guốc


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu phanh guốc.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Có khả năng nhận dạng, phân tích và so sánh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.

2. Kiến thức


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu phanh guốc.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh guốc.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu phanh guốc.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.   


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 1. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc phù hợp với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra và so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu phanh dải

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu phanh dải.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu phanh dải.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu phanh dải.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu phanh dải.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cơ cấu phanh dải hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh dải


- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao


- Sử dụng dụng cụ cầm tay tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh dải


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu phanh dải


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Có khả năng nhận dạng, phân tích và so sánh


- Lập được  phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu phanh dải.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh dải.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu phanh dải.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra .


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp,  qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Xăng, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 1. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra và so sánh các thông số, chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu phanh đĩa.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu phanh đĩa.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu phanh đĩa.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu phanh đĩa.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cơ cấu phanh đĩa hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa


- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu phanh đĩa 


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu phanh đĩa


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Có khả năng nhận dạng, phân tích và so sánh


- Lập được  phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu phanh đĩa.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu phanh đĩa.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu phanh đĩa.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.   


- Bản vẽ lắp, quy trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Xăng, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 1. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra, so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.


 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa tổng phanh

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa. 


- Tháo rời các chi tiết của tổng phanh.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết của tổng phanh.


- Kiểm tra phân loại các chi tiết.


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết bị hư hỏng:



+ Sửa chữa nắp và thân tổng phanh khi bị nứt, vỡ.



+ Sửa chữa cần kéo.



+ Sửa chữa cốc trượt.



+ Thay thế lò xo hồi vị, màng đàn hồi, van nạp, van xả khi bị hư hỏng



+ Sửa chữa cần dẫn động phanh tay, các bu lông, các đầu nối.


- Lắp ráp tổng phanh sau khi sửa chữa các chi tiết.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh tổng phanh sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp,sửa chữa. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc được bản vẽ lắp tổng phanh.


- Nắm vững và thực hiện đúng qui trình tháo lắp tổng phanh.


- Sửa chữa tổng phanh đúng quy trình quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian sửa chữa tổng phanh đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Đọc được bản vẽ lắp


- Sử dụng được các dụng cụ đo kiểm tra và phương tiện quan sát.


- Có khả năng nhận dạng, phân tích và so sánh


- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng vật liệu que hàn.


- Biết cách căn chỉnh sau lắp ráp.


- Có khả năng quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành được trạm thử cụm tổng  phanh.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản tốt dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện tốt các biện pháp vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của tổng phanh.


- Giải thích được đặc điểm bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo lắp tổng phanh.


- Nêu được phương pháp nội dung và quy trình sửa chữa tổng phanh.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Nêu được phương pháp căn chỉnh tổng phanh


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa tổng phanh.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật các chi tiết của tổng phanh..


- Bản vẽ lắp tổng phanh.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Các dụng cụ đo kích thước.


- Dầu mỡ bôi trơn khi lắp.


- Thiết bị nâng hạ


- Trạm thử tổng phanh.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 3. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các mối lắp ghép động.


- Độ chính xác của thời điểm và vị trí đóng mở các van.


- Sự phù hợp giữa thời gian sửa chữa với thời gian định mức.




		- Kiểm tra giá trị áp suất do tổng phanh tạo ra và so sánh với áp suất quy định.


- Kiểm tra giá trị áp suất tại thời điểm đóng mở các van  và so sánh với áp suất quy định.


- Theo dõi thời gian sửa chữa thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay guốc phanh

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 


- Tháo guốc phanh ra khỏi cơ cấu phanh.


- Làm sạch các bề mặt chi tiết của cơ cấu phanh.


- Thay guốc phanh mới vào cơ cấu phanh.


- Kiểm tra, điều chỉnh cơ cấu phanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp cơ cấu phanh. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh.


- Nắm vững và thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết của cơ cấu phanh đúng quy trình quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật. 


- Nắm vững và thực hiện đúng quy trình điều chỉnh khe hở má phanh.


- Thời gian thay guốc phanh đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được các dụng cụ tháo lắp


- Lựa chọn được phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép guốc phanh.


- Vận hành được máy nén khí.


- Điều chỉnh được khe hở má phanh


- Lập đượcphiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản tốt dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của cơ cấu phanh.


- Giải thích được bản vẽ lắp của cơ cấu phanh.


- Trình bày được quy trình tháo lắp cơ cấu phanh, guốc phanh.


- Nêu được quy trình bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Nêu được đặc điểm vật liệu, các thông số kỹ thuật cơ bản của guốc phanh.


- Nêu được phương pháp và quy trình điều chỉnh khe hở phanh.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của cơ cấu phanh, guốc phanh.


- Bản vẽ lắp cơ cấu phanh.


- Vật liệu làm sạch các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Vật liệu bôi trơn.


- Guốc phanh thay thế đúng chủng loại, đúng thông số kỹ thuật của nhà chế tạo qui định.


- Các dụng cụ kiểm tra khe hở phanh(thước lá, căn...)


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực phanh.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng thay guốc phanh.


- Kỹ năng điều chỉnh khe hở má phanh.


- Sự phù hợp giữa thời gian thay guốc phanh với thời gian định mức.




		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với quy trình, quy định.


- Kiểm tra thời gian và quãng đường phanh và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi thời gian thay guốc phanh thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay xy lanh bánh xe

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 


- Tháo xy lanh bánh xe ra khỏi cơ cấu phanh.


- Làm sạch các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Thay xy lanh bánh xe mới vào cơ cấu phanh.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu phanh.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp cơ cấu phanh. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp cơ cấu phanh, xy lanh bánh xe.


- Nắm vững và thực hiện đúng qui trình tháo, lắp xy lanh bánh xe và cơ cấu phanh.


- Làm sạch bề mặt các chi tiết của cơ cấu phanh đúng qui trình qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Nắm vững và thực hiện đúng qui trình điều chỉnh khe hở phanh.


- Thời gian thay xy lanh bánh xe đúng thời gian định mức .


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được dụng cụ các dụng cụ tháo lắp


- Lựa chọn được phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép xy lanh bánh xe.


- Vận hành máy nén khí


- Quan sát, phân tích, so sánh


- Lập được  phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản tốt dụng cụ, thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của cơ cấu phanh, xy lanh bánh xe.


- Trình bày được quy trình tháo lắp cơ cấu phanh, xy lanh bánh xe.


- Nêu được quy trình bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Liệt kê được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Nêu được phương pháp và quy trình điều chỉnh khe hở phanh.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của cơ cấu phanh, xy lanh bánh xe.


- Bản vẽ lắp của xy lanh bánh xe.


- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp.


- Vật liệu làm sạch các chi tiết của cơ cấu phanh.


- Vật liệu bôi trơn.


- Xy lanh bánh xe thay mới đúng chủng loại.


- Các dụng cụ kiểm tra khe hở phanh(thước lá, căn lá....)


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực phanh.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng thay xy lanh bánh xe.


- Kỹ năng điều chỉnh khe hở phanh.


- Sự phù hợp giữa thời gian thay xy lanh bánh xe với thời gian định mức.




		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với quy trình quy định.


- Kiểm tra thời gian và quãng đường phanh và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi thời gian thay xy lanh bánh xe thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay bát phanh

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 


- Tháo bát phanh ra khỏi hệ thống phanh.


- Làm sạch các mối lắp ghép bát phanh.


- Thay bát phanh mới vào hệ thống phanh.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh truyền động phanh.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bát phanh. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp bát phanh và truyền động phanh.


- Nắm vững và thực hiện đúng quy trình tháo, lắp thay bát phanh.


- Nắm vững và thực hiện đúng quy trình điều chỉnh khe hở phanh.


- Thời gian thay bát phanh đúng thời gian định mức .


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng  được các dụng cụ tháo lắp


- Lựa chọn được phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép bát phanh.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Biết cách bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bát phanh, truyền động phanh.


- Trình bày được quy trình tháo lắp bát phanh.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các mối lắp ghép bát phanh.


- Nêu được phương pháp và quy trình điều chỉnh khe hở phanh.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bát phanh.


- Bản vẽ lắp của bát phanh.


- Bộ dụng cụ đồ nghề tháo lắp bát phanh.


- Vật liệu làm sạch các vị trí lắp bát phanh.


- Bát phanh thay mới phải đúng chủng loại.


- Các dụng cụ kiểm tra khe hở phanh(thước lá, căn lá....)


- Thiết bị chuyên dùng kiểm tra lực phanh.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng thay bát phanh.


- Kỹ năng điều chỉnh khe hở phanh.


- Sự phù hợp giữa thời gian thay bát phanh với thời gian định mức.

		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với qui trình qui định.


- Kiểm tra thời gian và quãng đường phanh và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.


- Theo dõi thời gian thay bát phanh thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay máy nén khí

MÃ SỐ CÔNG VIỆC : D13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 


- Tháo máy nén khí cũ ra khỏi máy.


- Làm sạch các vị trí lắp máy nén khí.


- Lắp máy nén khí mới vào máy.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh máy nén khí sau lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp máy nén khí. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Nắm vững và thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép máy nén khí.


- Đảm bảo an toàn lao động.


- Thời gian thay máy nén khí đúng thời gian định mức .


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được các dụng cụ tháo lắp


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Lựa chọn được phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép máy nén khí.


- Vận hành máy nén khí.


- Có khả năng quan sát, phân tích, so sánh


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản tốt dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nén khí.


- Giải thích được bản vẽ lắp của máy nén khí.


- Trình bày được quy trình tháo, lắp máy nén khí.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các vị trí lắp ráp máy nén khí.


- Nêu được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm các thông số của máy nén khí.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi tiến hành công việc thay máy nén khí


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của máy nén khí.


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo, lắp máy nén khí.


- Máy nén khí thay thế đúng chủng loại.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô các vị trí lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn.


- Thiết bị nâng.


- Đồng hồ đo áp suất.


- Thiết bị đo lưu lượng.


- Bản vẽ lắp máy nén khí.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng thay máy nén khí.


- Độ chính xác và độ chắc chắn của vị trí lắp máy nén khí.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Sự phù hợp giữa thời gian thay máy nén khí với thời gian định mức.




		- Theo dõi bước và thao tác của người làm rồi đối chiếu với quy trình quy định.


- Quan sát và kiểm tra thực tế vị trí lắp đặt của người làm.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với quy định trong quy trình về  kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian thay máy nén khí thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng bơm trợ lực lái

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của bơm trợ lực lái.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của bơm trợ lực lái:



+  Kiểm tra bạc.



+ Kiểm tra cánh gạt.



+ Kiểm tra các khe hở của bơm.



+ Kiểm tra van điều áp.



+ Kiểm tra phớt chắn dầu.




+ Kiểm tra trục bơm.



+ Kiểm tra nắp bơm, thân bơm.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của bơm trợ lực lái.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử bơm trợ lực lái.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo, lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ bơm trợ lực lái hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được  dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng bơm trợ lực lái


- Sử dụng được bơm nước và bơm hơi áp lực cao


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo lắp bảo dưỡng bơm trợ lực lái.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được  bản vẽ lắp bơm trợ lực lái


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng bơm trợ lực lái.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng bơm trợ lực lái.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp bơm trợ lực lái.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn. 


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra và so sánh các thông số, chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu chuyển hướng bánh lốp


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cơ cấu chuyển hướng bánh lốp hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp


- Sử dụng được bình chữa cháy


- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh


- Biết cách làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư, vật liệu cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu chuyển hướng bánh lốp.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu chuyển hướng bánh lốp


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.   


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.



- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc phù hợp với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra và so sánh các thông số, chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng hộp tay lái

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, sắp xếp theo thứ tự các chi tiết của hộp tay lái.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của hộp tay lái.



+ Kiểm tra đệm, phớt, bọc cao su, lò xo, các đường ống ren, vỏ hộp.



+ Kiểm tra piston, xilanh 


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của hộp tay lái.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử hộp tay lái.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ hộp tay lái hoạt động tốt


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hộp tay lái.


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo lắp hộp tay lái


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp hộp tay lái.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Làm sạch và tra dầu mỡ các chi tiết.


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức


- Trình bày được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng hộp tay lái.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng hộp tay lái.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp hộp tay lái.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra .


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.   


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra, so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu trợ lực

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu trợ lực.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu trợ lực.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu trợ lực.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu trợ lực.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cơ cấu trợ lực hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu trợ lực


- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo cơ cấu trợ lực.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu trợ lực


- Biết cách tổ chức lao động thành tổ, nhóm


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu trợ lực.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu trợ lực.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu trợ lực.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mơ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện công việc bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra, so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.


 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng xe bánh xích

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Kiểm tra, bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo  quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu bảo d​ưỡng đúng chủng loại


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ cơ cấu chuyển hướng bánh xích hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, bảo dưỡng hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Sử dụng bơm nước và bơm hơi áp lực cao.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp hệ thống chuyển hướng bánh xích.


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Làm sạch và tra dầu mỡ chi tiết.


- Biết cách tổ chức lao động thành tổ, nhóm.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 2. 


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu chuyển hướng bánh xích.


- Trình bày được cách nhân biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn.


- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư phục vụ cho công tác bảo dưỡng phải đầy đủ. 


- Bản vẽ lắp, qui trình bảo dưỡng và kiểm tra, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện công việc tương ứng với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo trong quá trình bảo dưỡng.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi bảo dưỡng đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- So sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay bơm trợ lực lái

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết liên kết với bơm trợ lực lái.


- Kiểm tra, thay thế cụm bơm trợ lực lái.


- Lắp ráp cụm bơm trợ lực lái lên xe cơ sở.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử bơm trợ lực lái.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, thay thế, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu thay thế đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ bơm trợ lực lái hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp bơm trợ lực lái.


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo bơm trợ lực lái.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp bơm trợ lực lái.


-Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao.


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ chuyên dùng, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc thay thế bơm trợ lực lái.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư cần cho công việc thay thế bơm trợ lực lái.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của bơm trợ lực lái.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra, thay thế, lắp ráp bơm trợ lực lái.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn
thành


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác thay thế phải đầy đủ.  


- Bản vẽ lắp, quy trình kiểm tra, thay thế, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị


- Số lượng tham gia 01 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 3. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo công việc thay thế chi tiết.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi thay thế chi tiết đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra, so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay hộp tay lái

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch các chi tiết liên kết với hộp tay lái.


- Kiểm tra, thay thế hộp tay lái.


- Lắp ráp cụm hộp tay lái lên xe cơ sở.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử hộp tay lái.


- Lập phiếu nghiệm Sử dụng thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thao tác thành thạo theo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, thay thế, hiệu chỉnh, kiểm tra.


- Sử dụng vật tư​, vật liệu thay thế đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Bộ hộp tay lái hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp hộp tay lái


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo hộp tay lái


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Biết cách tổ chức lao động thành tổ, nhóm 


- Biết cách lập phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ chuyên dùng, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc thay thế hộp tay lái.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư cần cho công việc thay thế hộp tay lái.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hộp tay lái.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra, thay thế, lắp ráp hộp tay lái.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác thay thế phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, quy trình kiểm tra, thay thế, các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


- Số lượng tham gia 02 người với trình độ kỹ năng nghề bậc 3. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện công việc thay thế chi tiết.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi thay thế chi tiết đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra  các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.


 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa cơ cấu hình thang lái

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị và nơi làm việc. 


- Tháo, làm sạch, phân loại các chi tiết của cơ cấu hình thang lái.


- Kiểm tra đánh giá mức độ hư hỏng các chi tiết của cơ cấu hình thang lái:



+ Kiểm tra tình trạng dơ lỏng của cơ cấu hình thang lái.



+ Kiểm tra sửa chữa khe hở, độ dơ trong các khớp nối.



+ Kiểm tra khớp cầu.



+ Kiểm tra đòn ngang, đòn dọc , đòn bên.

- Sửa chữa, thay thế các chi tiết của cơ cấu hình thang lái.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu hình thang lái.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu hình thang lái.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thành thạo quy trình tháo, lắp, sửa chữa, kiểm tra, hiệu chỉnh


- Lên phương án sửa chữa hợp lý.


- Sử dụng vật tư, vật liệu sửa chữa đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết và bộ phận liên quan.


- Phát hiện được những hư hỏng của chi tiết, cụm chi tiết và nêu được nguyên nhân hư hỏng.


- Cụm cơ cấu hình thang lái hoạt động tốt.


- Kết hợp làm việc trong tổ, nhóm tốt.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ thiết bị một cách thành thạo.


- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng được dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, sửa chữa cơ cấu hình thang lái


- Sử dụng được dụng cụ cầm tay tháo  cơ cấu hình thang lái


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc bản vẽ lắp cơ cấu hình thang lái.


- Tổ chức lao động thành tổ nhóm 


- Sử dụng được các dụng cụ đo.


- Biết nhận dạng, phân tích và so sánh


 - Sử dụng được máy ép thuỷ lực


- Đục rãnh, dũa mặt phẳng và mặt cong


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao


2. Kiến thức


- Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ thiết bị tháo lắp, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần cho công việc sửa chữa cơ cấu hình thang lái.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại phụ tùng, vật tư  cần cho công việc sửa chữa cơ cấu hình thang lái.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu hình thang lái.


- Nêu được quy trình tháo, kiểm tra, sửa chữa, lắp ráp cơ cấu hình thang lái.


- Trình bày được cách nhận biết hư hỏng bằng phương pháp nghe, nhìn và cách ghi chép các thông số kiểm tra. 


- Trình bày được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Trình bày được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng, kích và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, phụ tùng thay thế phục vụ cho công tác sửa chữa phải đầy đủ.    


- Bản vẽ lắp, quy trình sửa chữa và kiểm tra,các thông số và tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Dụng cụ tháo lắp, kiểm tra và các bàn tháo lắp chi tiết.


- Dầu, mỡ, giẻ lau.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện công việc với thời gian định mức quy định.


- Mức độ thành thạo thực hiện sửa chữa.


- Các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật sau khi sửa chữa đạt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Quy định vệ sinh công nghiệp.




		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Kiểm tra và so sánh các thông số, chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Kiểm tra hệ thống điện máy xây dựng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và thiết bị đo kiểm. 



		- Làm sạch các thiết bị thuộc hệ thống.



		- Kiểm tra hệ thống khi không hoạt động.



		- Kiểm tra hệ thống khi hoạt động.



		- Kết luận tình trạng hệ thống sau kiểm tra.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động hệ thống điện của máy thực tế.



		- Nêu được các nguyên nhân và hư hỏng thường gặp.



		- Trình bày được phương pháp sử dụng và bảo quản các dụng cụ đo kiểm hệ    thống điện.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, làm khô các chi tiết của hệ thống điện.



		- Kể tên được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm hệ thống điện.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra hệ thống điện.



		- Giải thích được công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ kiểm tra, đo kiểm đúng yêu cầu kỹ thuật


- Làm sạch và khô các mạch điện và hệ thống điện đảm bảo đúng yêu cầu


- Kiểm tra phát hiện được các hư hỏng của các mạch điện và hệ thống điện


2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị đo kiểm. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Làm sạch, làm khô các bộ phận, các chi tiết.


- Quy trình kiểm tra hệ thống điện. 


- Tham khảo thông tin của khách hàng.


- Kiểm tra các thông số về điện của từng cụm, từng hệ thống.


- Phát hiện các hư hỏng về phần cơ, phần điện.


- Đánh giá, phân loại hư hỏng từng cụm chi tiết, từng hệ thống.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Thời gian kiểm tra đúng thời gian định mức.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Đồng hồ đo điện vạn năng, bút thử điện, kìm cách điện.


- Mỏ hàn thiếc, thiếc dây hàn.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của các bộ phận, chi tiết.


- Các phương tiện làm sạch: giẻ sạch, giấy nhám, xăng, dầu ma dút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng sử dụng các dụng cụ đo kiểm.




		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn trong quy trình đo kiểm hệ thống điện.



		- Kỹ năng vệ sinh các cụm chi tiết.

		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn trong qui trình làm sạch, khụ bề mặt các cụm và chi tiết.



		- Độ chính xác trong việc phân loại các cụm chi tiết sau kiểm tra

		- Quan sát quy trình kiểm tra phân loại của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.



		- Sự phù hợp giữa thời gian kiểm tra phân loại với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian kiểm tra phân loại thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng ắc quy

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 



		- Tháo ắc qui ra khỏi xe.



		- Bảo dưỡng ắc quy.



		- Kiểm tra ắc quy sau bảo dưỡng.



		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của ắc quy.



		- Giải thích được đặc điểm và tác dụng của dòng điện 1 chiều.



		- Trình bày được quy trình tháo, lắp ắc quy.



		- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng ắc quy.



		- Trình bày được các loại vật liệu để pha dung dịch điện phân và quy trình pha dung dịch điện phân.



		- Liệt kê các loại dụng cụ đo kiểm khi bảo dưỡng ắc quy và cách sử dụng chúng.



		- Nêu các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng ắc quy.



		- Bảo dưỡng được ắc quy đạt yêu cầu 





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ kiểm tra, đo kiểm đúng yêu cầu kỹ thuật


- Làm sạch các đầu cực ắc quy đúng quy trình, đúng phương pháp, đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Bảo dưỡng ắc quy đúng yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức

- Đọc bản vẽ lắp, thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Bảo dưỡng ắc quy đúng quy, trình quy phạm.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp ắc quy.


- Đồng hồ đo điện vạn năng, tỷ trọng kế, ống đo thuỷ tinh.


- Phương tiện làm sạch: giẻ sạch, giấy nhám.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của ắc quy, bản vẽ lắp.


- Axit H2SO4 và nước cất.


- Máy nạp ắc quy.


- Trang bị bảo hộ lao động trong khi làm việc với ắc quy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về lượng và nồng độ dung dịch điện phân.

		- Quan sát và so sánh với nồng độ tiêu chuẩn, sử dụng dụng cụ đo kiểm -  đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện.



		- Độ chính xác về cường độ dũng điện và điện áp của ắc quy sau bảo dưỡng.

		- Quan sát và so sánh với các thông số điện tiêu chuẩn của ắc quy.



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng đường dây dẫn điện

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 



		- Tháo rời các đầu đấu dây.



		- Bảo dưỡng đường dây và các đầu đấu dây.



		- Lắp ráp dây điện vào các đầu đấu dây.



		- Kiểm tra hệ thống đường dây sau lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Giải thích được bản vẽ lắp (sơ đồ đấu dây điện).



		- Trình bày được quy trình tháo lắp đường dây điện.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ và thiết bị làm sạch, làm khô các điểm đấu dây.



		- Nêu được phương pháp và quy trình bảo dưỡng đường dây dẫn điện.



		- Nêu được quy trình sử dụng mỏ hàn thiếc.



		- Trình bày được cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng đường dây dẫn điện.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của dây dẫn điện


- Đấu nối các đường dây dẫn điện đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra. 


- Chuẩn bị số nhân công phụ việc cần thiết.


- Đọc và hiểu bản vẽ lắp (sơ đồ đấu dây).


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp, bảo dưỡng. 


- Thực hiện đúng quy trình và phương pháp làm sạch, khô các vị trí đấu nối.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng, Mêgômét.


- Mỏ hàn thiếc, dây thiếc hàn.


- Phương tiện làm sạch, khô: giẻ sạch, giấy nhám, dũa mỹ nghệ, xăng...


- Các loại đầu cốt, gen cách điện.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật  các chi tiết.


- Bản vẽ lắp(sơ đồ đấu dây).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ thông mạch và độ cách điện của hệ thống đường dây.




		- Theo dõi thao tác của người đo cách địên và đo thông mạch và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ sạch, độ tiếp xúc và độ chắc chắn của các vị trí kẹp các đầu dây.

		- Quan sát thao tác của người làm và theo dõi kết quả khi xông điện.



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng đường dây dẫn điện với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng máy phát điện

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 



		- Tháo rời một số chi tiết của máy phát điện.



		- Bảo dưỡng các chi tiết.



		- Lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy phát điện xoay chiều. 



		- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.



		- Trình bày được quy trình tháo lắp máy phát điện xoay chiều.



		- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng máy phát điện xoay chiều.



		- Liệt kê được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.



		- Liệt kê các loại dụng cụ đo kiểm, các thông số của máy phát điện và phương pháp sử dụng, bảo quản dụng cụ đo kiểm.



		- Sửa chữa được máy phát điện đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng máy phát điện xoay chiều.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của máy phát điện


- Sửa chữa được máy phát điện đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị, vật tư tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra. 


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp. 


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật máy phát điện xoay chiều.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, thiếc hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Các phương tiện và phương pháp làm sạch: xăng, giẻ sạch, giấy nhám mịn.


- Các chi tiết phụ thay thế.


- Mỡ bôi trơn ổ bi.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về yêu cầu cách điện và thông mạch của máy phát.

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất của nhà chế tạo.



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ và thiết bị đo kiểm.

		- Theo dừi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong quy trình đo kiểm.



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng máy phát điện với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng động cơ điện.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 



		- Tháo rời một số chi tiết.



		- Bảo dưỡng các chi tiết.



		- Lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của động cơ điện. 



		- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.



		- Trình bày được quy trình tháo lắp động cơ điện.



		- Nêu được phương pháp, nội dung và qui trình bảo dưỡng động cơ điện.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, làm khô bề mặt các chi tiết.



		- Kể tên các loại dụng cụ đo kiểm, các thông số của động cơ điện và phương pháp sử dụng, bảo quản dụng cụ đo kiểm.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng động cơ điện.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của động cơ điện


- Sửa chữa được động cơ điện đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị, vật tư tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Thực hiện đúng quy trình và phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật động cơ điện.


- Bản vẽ lắp động cơ điện.


- Mỏ hàn thiếc, thiếc hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng, Mêgômét.


- Các vật tư, vật liệu và phương pháp làm sạch, làm khô bề mặt chi tiết.


- Thiết bị, phương tiện sấy động cơ điện.


- Các chi tiết phụ thay thế cần thiết.


- Vật liệu bôi trơn khi lắp ráp.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ cách điện của động cơ điện




		- Theo dõi quá trình đo cách điện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ cân bằng về điện trở giữa các pha.




		- Theo dõi quá trình đo điện trở của các pha.



		- Độ chính xác lắp ghép, hiệu chỉnh.

		- Quan sát quy trình lắp, hiệu chỉnh và vận hành thử động cơ.



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng  động cơ địên với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng rơ le

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 



		- Tháo rời các chi tiết.



		- Bảo dưỡng các chi tiết.



		- Lắp ráp các chi tiết thành cụm.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của rơ le. 



		- Trình bày được quy trình tháo lắp rơ le.



		- Nêu được phương pháp, nội dung và qui trỡnh bảo dưỡng rơ le.



		- Liệt kê được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.



		- Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm rơ le và phương pháp sử dụng, bảo quản dụng cụ đo kiểm.



		- Trình bày được quy trình sử dụng mỏ hàn thiếc.



		- Nêu được các phương pháp điều chỉnh rơ le.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của rơ le


- Sửa chữa và điều chỉnh rơ le đúng yêu cầu kỹ thuật


2. Kiến thức 

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị, vật tư tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra.


- Đọc, hiểu bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Bảo dưỡng đúng quy trình quy phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa hệ thống điện.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm rơ le.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm rơ le.


- Mỏ hàn thiếc, dây thiếc hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Các phương tiện và các phương pháp làm sạch khô: xăng, giẻ sạch, giấy nhám mịn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ cách điện của các phần tử mang điện.




		- Theo dõi quá trình đo điện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chính xác của thời điểm đóng mở các rơ le điện.

		- Theo dõi quá trình đo kiểm các thông số kỹ thuật tại thời điểm đóng mở rơ le điện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Đảm bảo thời gian bảo dưỡng rơ le điện  đúng với thời gian định mức.




		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng đồng hồ cảnh báo, đèn tín hiệu

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 



		- Tháo rời một số chi tiết.



		- Bảo dưỡng các chi tiết.



		- Lắp ráp các chi tiết thành cụm.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại đồng hồ trong hệ thống điện và đèn tín hiệu. 



		- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.



		- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng đồng hồ, đèn tín hiệu.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.



		- Kể tên các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm và phương pháp sử dụng, bảo quản dụng cụ đo kiểm.



		- Trình bày được quy trình sử dụng mỏ hàn thiếc.



		- Nêu được phương pháp điều chỉnh đồng hồ điện.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của đèn và đồng hồ


- Sửa chữa, điều chỉnh và thay thế đèn và đồng hồ đúng yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị, vật tư tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Tháo lắp đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa hệ thống điện.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm đồng hồ, đèn tín hiệu.


- Bản vẽ lắp.


- Mỏ hàn thiếc, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Các phương tiện và các phương pháp làm sạch khô: xăng, giẻ sạch, giấy nhám mịn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ tiếp xúc tốt giữa chuôi đèn và đế đèn.

		- Theo dõi quá trình bảo dưỡng, lắp ráp, và xông điện..



		- Độ êm dịu trong chuyển động tăng, giảm của kim đồng hồ chỉ thị.

		- Quan sát thực tế chuyển động của kim đồng hồ khi xông điện.



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng  với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng, thay thế còi điện

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F8



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 



		- Tháo rời một số chi tiết.



		- Bảo dưỡng các chi tiết của còi điện.



		- Lắp ráp còi điện sau bảo dưỡng.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh sau khi lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của còi điện. 



		- Trình bày được quy trình tháo, lắp còi điện.



		- Nêu được phương pháp và quy trình bảo dưỡng còi điện.



		- Liệt kê được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết của còi điện.



		- Trình bày được cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.



		- Nêu được phương pháp căn chỉnh còi điện.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của còi điện


- Sửa chữa, căn chỉnh và thay thế còi điện đúng yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp kiểm tra.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Thời gian bảo dưỡng còi điện đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ sửa chữa hệ thống điện.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm còi điện.


- Bản vẽ lắp.


- Vật liệu làm sạch cụm còi điện: giẻ sạch, xăng, giấy nhám...


- Mỏ hàn thiếc, dây thiếc hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ cách điện của các phần tử mang điện.




		- Theo dõi quá trình đo cách điện và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định của nhà sản xuất.



		- Độ chính xác của khe hở giữa phần tĩnh và phần động.

		- Quan sát quá trình điều chỉnh, xông điện và đo kiểm khe hở giữa phần tĩnh và động rồi đối chiếu với tiêu chuẩn qui định. (âm thanh phát ra: vang, đều)



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng còi điện với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay máy phát điện

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 



		- Tháo máy phát cũ ra khỏi máy.



		- Làm sạch các vị trí lắp ráp máy phát điện.



		- Lắp máy phát điện mới vào máy.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh máy phát sau lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được quy trình tháo lắp máy phát điện ra khỏi máy.



		- Nêu được các loại thiết bị nâng phục vụ cho việc tháo lắp máy phát điện.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các vị trí lắp ráp máy phát.



		- Kể tên các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm các thông số của máy phát điện.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi tiến hành công việc thay máy phát.



		- Giải thích được công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Thay thế được máy phát đúng yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp kiểm tra.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Đảm bảo an toàn lao động.


- Thực hiện đúng qui trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng qui trình qui phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa hệ thống điện.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Các phương tiện và phương pháp làm sạch các vị trí lắp ráp.


- Thiết bị nâng hạ.


- Bản quy trình chạy thử máy phát điện sau khi lắp


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng thay máy phát điện.




		- Theo dõi các bước và thao tác của người làm rồi đối chiếu với quy trình quy định.



		- Độ chính xác và độ chắc chắn của vị trí lắp máy phát điện.

		- Quan sát và kiểm tra thực tế vị trí lắp đặt máy phát điện của người làm.



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ

		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động.



		- Sự phù hợp giữa thời gian thay máy phát điện  với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian thay máy phát điện thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay đường dây dẫn điện.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F10



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 



		- Tháo dời đường dây dẫn điện cũ.



		- Làm sạch các đầu dây dẫn và cọc đấu dây.



		- Lắp dây dẫn mới vào máy.



		- Kiểm tra đường dây dẫn điện sau khi thay.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Giải thích được bản vẽ lắp (sơ đồ đấu dây điện). 



		- Trình bày được quy trình tháo lắp hệ thống đường dây dẫn điện.



		- Nêu được quy trình sử dụng mỏ hàn thiếc.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các vị trí đấu dây.



		- Trình bày được cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.



		- Giải thích được nguyên lý hoạt động của hệ thống đường dây dẫn điện.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi thay hệ thống đường dây dẫn điện.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của các đường điện


- Thay thế và đấu nối các dây điện đúng yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp kiểm tra.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đọc hiểu bản vẽ sơ đồ đấu dây.


- Bảo đảm an toàn lao động.


- Thời gian thay đường dây dẫn điện đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa hệ thống điện.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của hệ thống dây dẫn điện.


- Bản vẽ sơ đồ đấu dây.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Mỏ hàn thiếc, dây hàn.


- Vật liệu và phương pháp làm sạch các đầu dây dẫn và cọc đấu dây: xăng, giẻ sạch, giấy nhám, giũa mỹ nghệ.


- Vật tư phụ: ghen cách điện, đầu cốt, băng dính cách điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ thông mạch, độ cách điện, thông số kỹ thuật của hệ thống đường dây.




		- Theo dõi thao tác của người đo cách điện, thông mạch, tiết diện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ sạch, độ tiếp xúc và độ chắc chắn của các vị trí kẹp đầu dây.

		- Quan sát thao tác của người làm và theo dõi kết quả khi xông điện.



		- Sự phù hợp giữa thời gian thay đường dây dẫn điện  với thời gian định mức.




		- Theo dõi thời gian thay đường dây dẫn điện thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thay bóng đèn cháy.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F11



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi làm việc. 



		- Tháo bóng đèn cháy.



		- Bảo dưỡng đui đèn.



		- Lắp bóng đèn mới vào cụm đui đèn.



		- Kiểm tra hiệu chỉnh sau khi lắp.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bóng đèn. 



		- Trình bày được quy trình tháo lắp bóng đèn.



		- Nêu được quy trình sử dụng mỏ hàn thiếc.



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết dẫn điện của đui đèn..



		- Trình bày được cách sử dụng đồng hồ đo điện vạn năng.



		- Trình bày được phương pháp cấp cứu nạn nhân khi bị tai nạn về điện.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi thay bóng đèn cháy.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được bóng đèn cháy


- Thay thế bóng đèn đúng yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp kiểm tra.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đọc, hiểu bản vẽ lắp.


- Bảo đảm an toàn lao động.


- Thời gian thay bóng đèn cháy đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bộ dụng cụ sửa chữa hệ thống điện.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm bóng đèn.


- Bản vẽ lắp.


- Vật liệu làm sạch cụm đui đèn.


- Mỏ hàn thiếc, dây hàn.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ cách điện của vỏ đui đèn.




		- Theo dõi thao tác của người đo cách điện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ sạch, độ tiếp xúc tốt giữa đui đèn và chuôi đèn.




		- Quan sát thao tác của người làm và theo dõi kết quả khi xông điện (bóng đèn sáng ổn định).



		- Sự phù hợp giữa thời gian thay bóng đèn cháy với thời gian định mức.




		- Theo dõi thời gian thay bóng đèn cháy thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng bơm cao áp tập trung PE  điều khiển bằng điện tử

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi bảo dưỡng và sửa chữa.


- Rửa và làm khô bên ngoài bơm 


- Kiểm tra phát hiện hư hỏng.


- Kết luận tình trạng kỹ thuật của máy và đưa ra phương án sửa chữa hoặc thay thế.


- Lập phiếu kiểm tra, vệ sinh bảo quản dụng cụ thiết bị.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nêu được nhiệm vụ nội dung của công tác tổ chức sửa chữa và bảo dưỡng bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử và bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Nêu ra các loại dụng cụ, thiết bị dùng để kiểm tra bơm cao áp, giới thiệu cách sử dụng và bảo quản thiết bị.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử.


- Nêu ra được nội dung và yêu cầu kỹ thuật của quy trình sửa chữa và bảo dưỡng bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử.


- Phân tích được hư hỏng và nguyên nhân gây hư hỏng bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử và nêu ra được phương án  sửa chữa phù hợp.


- Thực hiện được công tác bảo dưỡng và sửa chữa bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử.


- Lập được phiếu kiểm tra, phiếu nghiệm thu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Vệ sinh và làm khô các chi tiết và bộ phận bên ngoài của bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử


- Tháo, lắp, kiểm tra các chi tiết của bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử đúng quy trình


- Thực hiện được công tác bảo dưỡng và sửa chữa bơm cao áp PE điều khiển bằng điện tử.

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị, vật tư tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra.


- Đọc hiểu bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư  và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa bơm cao áp PE.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp PE điều khiển điện tử.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp PE điều khiển điện tử.


- Các phương tiện và các phương pháp làm sạch khô: xăng, giẻ sạch, giấy nhám mịn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư cần thiết.

		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.



		- Bố trí hợp lý nơi làm việc hợp lý đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng bơm cao áp điều khiển điện tử.

		- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.



		- Tính chính xác của việc phát hiện hư hỏng của các bộ phận.

		- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.



		- Thao tác chính xác, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật

		- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.



		- Chất lượng của các chi tiết và bộ phận của bơm và các bộ phận sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.

		- So sánh chất lượng sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn quy định và đánh giá.



		- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.



		- Thời gian thực hiện công việc so với  thời gian định mức.

		- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng bơm cao áp tập trung VE 


điều khiển  bằng điện tử

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chuẩn bị dụng cụ vật tư, bố trí nơi bảo dưởng và sửa chữa.


- Vệ sinh và làm khô bên ngoài bơm 


- Kiểm tra phát hiện hư hỏng.


- Kết luận tình trạng kỹ thuật của máy và đưa ra cách sửa chữa hoặc thay thế.


- Lập phiếu kiểm tra, vệ sinh bảo quản dụng cụ thiết bị.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nêu được nhiệm vụ nội dung của công tác sửa chữa và bảo dưỡng bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử và bố trí hợp lý nơi làm việc.


- Nêu ra các loại dụng cụ, thiết bị dùng để kiểm tra bơm cao áp, giới thiệu cách sử dụng và bảo quản thiết bị.


- Trình bày được cấu tạo và nghuyên lý hoạt động của bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử.


- Nêu ra được nội dung và yêu cầu kỹ thuật của quy trình sửa chữa và bảo dưỡng bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử.


- Phân tích được hư hỏng và nguyên nhân gây hư hỏng bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử và nêu ra được cách sửa chữa phù hợp.


- Thực hiện được công tác bảo dưỡng và sửa chữa bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử.


- Lập được phiếu kiểm tra, phiếu nghiệm thu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Biết thực hiện vệ sinh và làm khô các chi tiết và bộ phận bên ngoài của bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử


- Tháo, lắp, kiểm tra các chi tiết của bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử đúng quy trình


- Thực hiện được công tác bảo dưỡng và sửa chữa bơm cao áp VE điều khiển bằng điện tử.

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị, vật tư tháo lắp bảo dưỡng kiểm tra.


- Đọc, hiểu bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện đúng quy trình vệ sinh, làm khô bề mặt các chi tiết.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Căn chỉnh đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Xác định đúng, đủ dụng cụ vật tư  và bố trí nơi làm việc hợp lý.


- Bộ dụng cụ tháo lắp, sửa chữa bơm cao áp VE.


- Đồng hồ đo điện vạn năng.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp VE điều khiển điện tử.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật bơm cao áp VE điều khiển điện tử.


- Các phương tiện và các phương pháp làm sạch khô: xăng, giẻ sạch, giấy nhám mịn...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tư cần thiết.

		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.



		- Bố trí hợp lý nơi làm việc hợp lý đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra, bảo dưỡng bơm cao áp điều khiển điện tử.

		- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.



		- Tính chính xác của việc phát hiện hư hỏng của các bộ phận.

		- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.



		- Thao tác thành thạo, đúng yêu cầu kỹ thuật .

		- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.



		- Chất lượng của các chi tiết và bộ phận của bơm và các bộ phận sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.

		- So sánh chất lượng sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn qui định và đánh giá.



		- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.



		- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.

		- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Kiểm tra hệ thống sấy nóng nhiên liệu và 


hộp điều khiển ECU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và thiết bị đo kiểm. 



		- vệ sinh, làm khô các thiết bị thuộc hệ thống.



		- Kiểm tra khi hệ thống không hoạt động.



		- Kiểm tra khi hệ thống hoạt động.



		- Kểt luận tình trạng hệ thống sau kiểm tra.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống sấy nóng nhiên liệu.



		- Nêu được các nguyên nhân và hư hỏng thường gặp của hệ thống sấy nóng nhiên liệu.



		- Trình bày được phương pháp sử dụng và bảo quản các dụng cụ đo kiểm 



		- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết của hệ thống sấy nóng nhiên liệu và hộp điều khiển ECU.



		- Kể tên được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm hệ thống.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi vận hành kiểm tra hệ thống.



		- Giải thích được công tác tổ chức lao động theo tổ nhóm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ kiểm tra, đo kiểm đúng yêu cầu kỹ thuật


- vệ sinh, làm khô các bộ phận, các chi tiết.


- Kiểm tra phát hiện được các hư hỏng của các mạch điện và hệ thống điện


2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị đo kiểm. 


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Nắm vững qui trình kiểm tra hệ thống điện. 


- Tham khảo thông tin của khách hàng.


- Kiểm tra các thông số về điện của từng cụm.


- Phát hiện các hư hỏng về cơ, điện.


- Đánh giá, phân loại hư hỏng từng cụm, từng hệ thống.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Thời gian kiểm tra đúng thời gian định mức.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Đồng hồ đo điện vạn năng, bút thử điện, kìm cách điện.


- Thiết bị kiểm tra ECU, thiết bị đo xung


- Mỏ hàn thiếc, dây hàn.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của các bộ phận, chi tiết.


- Các phương tiện làm sạch: giẻ sạch, giấy nhám, xăng, dầu ma dút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật tưcần thiết.

		- Kiểm tra, đo đếm ... số dụng cụ vật tư và đánh giá.



		- Bố trí hợp lý nơi làm việc hợp lý đảm bảo an toàn vệ sinh.

		- Quan sát nơi làm việc nhận xét đánh giá.



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra.

		- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.



		- Tính chính xác của việc phát hiện hư hỏng của các bộ phận.

		- So sánh đối chiếu hư hỏng, phát hiện với lý thuyết và đánh giá.



		- Thao tác thành thạo đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát thao tác và nhận xét đánh giá.



		- Chất lượng của các chi tiết và bộ phận sau bảo dưỡng so với tiêu chuẩn quy định.

		- So sánh chất lượng sau bảo dưỡng với tiêu chuẩn qui định và đánh giá.



		- Biện pháp đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát quá trình làm việc, xem xét nơi làm việc và đánh giá.



		- Thời gian thực hiện công việc so với định mức.

		- So sánh thời gian thực hiện với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Bảo dưỡng bơm thuỷ lực, khí nén 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 


- Tháo rời một số chi tiết.


- Bảo dưỡng các chi tiết của bơm.


- Lắp ráp các chi tiết sau bảo dưỡng.


- Kiểm tra hiệu chỉnh bơm sau bảo dưỡng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Tháo lắp đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Bảo dưỡng cụm bơm đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng bơm đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


- Nhận dạng và sử dụng được các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Đọc được  bản vẽ lắp


- Thực hiện được quy trình bảo dưỡng đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Lựa chọn được phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Biết vận hành máy nén khí


- Biết căn chỉnh sau khi lắp ráp.


- Có khả năng quan sát, phân tích, so sánh.


- Có khả năng vận hành, chạy thử.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Biết bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện tốt các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bơm. 


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được qui trình tháo lắp bơm.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng bơm.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô các chi tiết.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng bơm.


- Nêu được phương pháp căn chỉnh bơm.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật cụm bơm.


- Bản vẽ lắp.


- Vật liệu làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Vật liệu bôi trơn (dầu, mỡ bôi trơn).


- Chạy thử cụm bơm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về trị số áp suất của bơm sau bảo dưỡng theo qui định của nhà chế tạo.


- Độ kín khít của các mối ghép bơm.


- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng bơm với thời gian định mức.




		- Quan sát so sánh trị số áp suất của bơm với áp suất tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khí khi vận hành bơm.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng các van thuỷ lực, khí nén

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 


- Tháo rời một số chi tiết.


- Bảo dưỡng các chi tiết của van.


- Lắp ráp cụm van sau bảo dưỡng.


- Kiểm tra hiệu chỉnh cụm van sau bảo dưỡng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Bảo dưỡng các cụm van đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật


- Thời gian bảo dưỡng các cụm van đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Thực hiện đúng quy trình bảo dưỡng.


- Biết cách lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vận hành máy nén khí.


- Căn chỉnh sau khi lắp ráp.


- Có khả năng quan sát, phân tích, so sánh.


-Vận hành chạy thử van an toàn.


- Điều chỉnh được van an toàn.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại van thuỷ lực, khí nén. 


- So sánh được van áp suất và van lưu lượng trong hệ thống thuỷ lực, khí nén.


- Giải thích được các đặc điểm của bản vẽ lắp các van thuỷ lực, khí nén.


- Trình bày được qui trình tháo lắp các van thuỷ lực, khí nén.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng các van thuỷ lực, khí nén.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Nêu được phương pháp điều chỉnh các van thuỷ lực, khí nén.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của các cụm van thuỷ lực, khí nén.


- Bản vẽ lắp cụm van.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Vật liệu bôi trơn (dầu, mỡ bôi trơn).


- Chạy thử các cụm van.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về trị số áp lực tại thời điểm đóng mở các van áp lực.


- Độ nhẹ nhàng trong việc điều chỉnh các van lưu lượng.


- Độ kín khít của các van.


- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng các van với thời gian định mức.




		- Quan sát và so sánh với áp suất tiêu chuẩn qui định.


- Quan sát thao tác điều chỉnh của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn qui định.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khí khi van làm việc.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.









TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng ắc quy thuỷ lực

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 


- Tháo rời một số chi tiết.


- Bảo dưỡng các chi tiết.


- Lắp ráp ắc quy sau bảo dưỡng.


- Kiểm tra hiệu chỉnh sau bảo dưỡng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo, lắp.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng ắc quy thuỷ lực đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.


- Đọc được bản vẽ lắp.


- Thực hiện được quy trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết


- Biết cách căn chỉnh sau khi lắp ráp.


- Có khả năng quan sát, phân tích, so sánh.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Kể tên được các loại ắc quy thuỷ lực


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại ắc quy thuỷ lực.


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo lắp các loại ắc quy thuỷ lực.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng ắc quy thuỷ lực.


- Liệt kê được các loại vật liệu, dụng cụ thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng ắc quy thuỷ lực.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của các cụm ắc quy thuỷ lực.


- Bản vẽ lắp cụm ắc quy thuỷ lực.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vật liệu bôi trơn (dầu, mỡ bôi trơn).


- Đồng hồ đo áp suất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác và độ kín khít của các mối ghép tĩnh và động.


- An toàn cho người và thiết bị.


- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng ắc quy thuỷ lực với thời gian định mức.




		- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu tại các mối ghép tĩnh và động khi ắc quy thuỷ lực làm việc ở áp suất quy định của nhà chế tạo.


- Theo dõi các thao tác của người làm và đối chiếu với quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng đường ống và két lám mát

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi bảo dưỡng. 


- Tháo rời một số chi tiết của đường ống và két làm mát.


- Bảo dưỡng đường ống và két làm mát.


- Lắp ráp hệ đường ống và két làm mát sau bảo dưỡng.


- Kiểm tra hiệu chỉnh sau lắp ráp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp bảo dưỡng.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Bảo dưỡng đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian bảo dưỡng đường ống và két làm mát  đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được  các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và bảo dưỡng cụm thiết bị.

- Đọc bản vẽ lắp.


- Thực hiện quy trình bảo dưỡng.


- Lựa chọn được phương pháp làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vận hành máy nén khí_- Căn chỉnh sau lắp ráp


- Quan sát, phân tích, so sánh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hệ thống đường ống và két làm mát


- Giải thích được đặc điểm của các bản vẽ lắp đường ống và két làm mát.


- Trình bày được quy trình tháo, lắp hệ thống đường ống và két làm mát.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình bảo dưỡng hệ thống đường ống và két làm mát.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi bảo dưỡng hệ thống đường ống và két làm mát


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bộ dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của đường ống và két làm mát .


- Bản vẽ lắp hệ thống đường ống và két làm mát.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Đồng hồ đo áp suất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sạch khỏi các cặn bẩn cơ học và hoá học của hệ đường ống và két làm mát.


- Độ kín khít của các mối lắp ghép.


- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng và thời gian định mức.




		- Theo dõi quá trình bảo dưỡng và đối chiếu với tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ, khí dầu khi hệ thống đường ống và két làm mát hoạt động.


- Theo dõi thời gian bảo dưỡng thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa bơm thuỷ lực, khí nén

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa. 


- Tháo rời các chi tiết của bơm.


- Kiểm tra phân loại các chi tiết.


- Sửa chữa các chi tiết bị hư hỏng.


- Lắp ráp cụm bơm sau khi sửa chữa các chi tiết.


- Kiểm tra hiệu chỉnh cụm bơm sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Sửa chữa cụm bơm đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian sửa chữa cụm bơm đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng và sử dụng được các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Mài rà các bề mặt.


- Vận hành máy nén khí.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành chạy thử.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp an toàn vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


- Trình bày được đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bơm thuỷ lực.


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo, lắp bơm.


- Liệt kê được các loại bơm thuỷ lực, khí nén thường gặp.


- Liệt kê được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Nêu được các phương pháp căn chỉnh bơm thuỷ lực, khí nén


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của cụm bơm.


- Bản vẽ lắp cụm bơm.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các dụng cụ đo kích thước.


- Chạy thử cụm bơm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về trị số áp suất bơm sau sửa chữa theo quy định của nhà chế tạo.


- Độ kín khít của các mối ghép bơm.


- Sự phù hợp giữa thời gian sửa chữa và thời gian định mức.




		- Quan sát và so sánh trị số áp suất của bơm với áp suất tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khí khi vận hành bơm.


- Theo dõi thời gian sửa chữa thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Sửa chữa động cơ thuỷ lực, khí nén

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa. 


- Tháo rời các chi tiết của động cơ thuỷ lực, khí nén.


- Kiểm tra phân loại các chi tiết.


- Sửa chữa các chi tiết bị hư hỏng.


- Lắp ráp cụm bơm sau khi sửa chữa các chi tiết.


- Kiểm tra hiệu chỉnh cụm bơm sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng qui trình tháo lắp.


- Sửa chữa cụm động cơ thuỷ lực, khí nén đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian sửa chữa động cơ thuỷ lực, khí nén đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Sử dụng vật liệu que hàn


- Căn chỉnh sau lắp ráp


- Quan sát phân tích so sánh.


- Vận hành chạy thử cụm động cơ.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của động cơ thuỷ lực, khí nén.


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo, lắp động cơ thuỷ lực, khí nén.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình sửa chữa động cơ thuỷ lực, khí nén.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Kể tên được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm.


- Nêu được các phương pháp căn chỉnh bơm thuỷ lực, khí nén.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của cụm động cơ thuỷ lực, khí nén.


- Bản vẽ lắp cụm động cơ thuỷ lực, khí nén.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Vật liệu bôi trơn.


- Các dụng cụ đo kích thước.


- Trạm thủ cụm động cơ thuỷ lực, khí nén.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về số vòng quy định mức khi động cơ làm việc ở áp suất và lưu lượng quy định.


- Độ kín khít của các mối lắp ghép động cơ.


- Sự phù hợp giữa thời gian sửa chữa động cơ và thời gian định mức.

		- Quan sát và so sánh số vòng quay của động cơ với số vòng quay định mức quy định.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khí khi động cơ làm việc.


- Theo dõi thời gian  sửa chữa thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Sửa chữa hộp phân phối

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa. 


- Tháo rời các chi tiết của hộp phân phối.


- Kiểm tra phân loại các chi tiết.


- Sửa chữa các chi tiết bị hư hỏng.


- Lắp ráp hộp phân phối sau khi sửa chữa các chi tiết.


- Kiểm tra hiệu chỉnh sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Sửa chữa hộp phân phối đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian sửa chữa hộp phân phối đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh.


- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng  các dụng cụ đo kiểm.


- Mài rà các bề mặt chi tiết.


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Vận hành chạy thử.


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.

2. Kiến thức


- Trình bày được đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hộp phân phối.


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo, lắp hộp phân phối.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình sửa chữa hộp phân phối.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Kể tên được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm.


- Nêu được các phương pháp căn chỉnh hộp phân phối.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của hộp phân phối.


- Bản vẽ lắp hộp phân phối.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Các dụng cụ đo kích thước.


- Chạy thử hộp phân phối


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về vị trí đóng mở các cửa van trong mối quan hệ với vị trí của đòn điều khiển.


- Độ kín khít của các mối lắp ghép hộp phân phối.


- Sự phù hợp giữa thời gian sửa chữa hộp phân phối và thời gian định mức.

		- Quan sát và so sánh với vị trí tiêu chuẩn của đòn điều khiển.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khí khi hộp phân phối làm việc.


- Theo dõi thời gian  sửa chữa thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Sửa chữa xy lanh thuỷ lực, khí nén

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi sửa chữa. 


- Tháo rời các chi tiết của xy lanh thuỷ lực.


- Kiểm tra phân loại các chi tiết.


- Sửa chữa các chi tiết bị hư hỏng.


- Lắp ráp cụm xy lanh sau khi sửa chữa các chi tiết.


- Kiểm tra hiệu chỉnh sau sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng quy trình tháo lắp.


- Sửa chữa xy lanh thuỷ lực, khí nén đúng quy trình, quy phạm, đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thời gian sửa chữa xy lanh đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp, đo kiểm và sửa chữa cụm thiết bị


- Nhận dạng và sử dụng bộ dụng cụ tháo lắp.


- Đọc bản vẽ lắp.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm và phương tiện quan sát.


- Nhận dạng, phân tích và so sánh


- Thực hiện các phương pháp sửa chữa đã chọn.


- Sử dụng các dụng cụ đo kiểm.


- Sử dụng vật liệu que hàn.


- Sử dụng máy ép thuỷ lực


- Căn chỉnh sau lắp ráp.


- Vận hành chạy thử độ kín của cụm xy lanh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp


2. Kiến thức


- Trình bày được đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của xy lanh thuỷ lực, khí nén.


- Giải thích được đặc điểm của bản vẽ lắp.


- Trình bày được quy trình tháo lắp cụm xy lanh thuỷ lực, khí nén.


- Nêu được phương pháp, nội dung và quy trình sửa chữa xy lanh thuỷ lực, khí nén.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Kể tên được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi tháo lắp sửa chữa xy lanh thuỷ lực, khí nén.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị tháo lắp, sửa chữa hệ thống thuỷ lực, khí nén.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của xy lanh.


- Bản vẽ lắp xy lanh.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô bề mặt các chi tiết.


- Các dụng cụ đo kích thước.


- Các máy gia công cơ khí.


- Máy ép thuỷ lực.


- Chạy thử cụm xy lanh thuỷ lực, khí nén.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ không tụt áp khi cho xy lanh làm việc ở áp suất quy định.


- Độ kín khít của các gioăng phớt xy lanh khi làm việc.


- Sự phù hợp giữa thời gian sửa chữa xy lanh với thời gian định mức.




		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn quy định.


- Quan sát hiện tượng rò rỉ dầu, khí khi xy lanh làm việc ở áp quy định.


- Theo dõi thời gian sửa chữa thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Thay bơm thuỷ lực, khí nén

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: H9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và vị trí thay lắp bơm. 


- Tháo cụm bơm cũ ra khỏi máy.


- Làm sạch các vị trí lắp ghép bơm.


- Lắp bơm mới vào máy.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh bơm sau lắp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ, thiết bị tháo lắp cụm bơm.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng qui trình tháo lắp.


- Vệ sinh sạch sẽ các vị trí lắp ghép bơm.


- Thời gian thay bơm đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận dạng các dụng cụ tháo lắp


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp


- Lựa chọn phương pháp làm sạch, khô các bề mặt mối ghép bơm


- Vận hành máy nén khí


- Sử dụng thiết bị nâng hạ.


- Quan sát, phân tích, so sánh


- Lập phiếu nghiệm thu bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ thiết bị.


- Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bơm thuỷ lực, khí nén.


- Trình bày được quy trình tháo bơm ra khỏi máy.


- Nêu được các thiết bị nâng phục vụ cho việc tháo lắp bơm.


- Kể tên được các loại vật liệu, dụng cụ, thiết bị làm sạch, khô của vị trí lắp ráp bơm.


- Kể tên được các loại dụng cụ, thiết bị đo kiểm các thông số của bơm.


- Nêu được các biện pháp an toàn khi tiến hành công việc thay bơm.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị tháo lắp bơm.


- Bảng tiêu chuẩn kỹ thuật của bơm.


- Vật liệu, thiết bị làm sạch, khô các bề mặt lắp ghép.


- Vật liệu bôi trơn ( mỡ bôi trơn)


- Thiết bị nâng.


- Đồng hồ đo áp suất


- Bơm quy trình thử bơm.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng thay bơm thuỷ lực, khí nén.


- Độ chính sác và độ chắc chắn của vị trí lắp bơm.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Sự phù hợp giữa thời gian thay bơm với thời gian định mức.




		- Quan sát các bước và thao tác của người làm rồi đối chiếu với quy trình quy định.


- Quan sát và kiểm tra thực tế vị trí lắp đặt bơm của người làm.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động.


- Theo dõi thời gian thay bơm thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng, tời, cáp, xích

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I1

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra tời, cáp, xích.


- Tháo tời, cáp, xích ra khỏi tổ hợp thiết bị công tác.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của tời, cáp, xích.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của tời, cáp, xích.


- Bảo dưỡng các chi tiết của tời, cáp, xích.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của tời, cáp, xích.


- Thay thế một số chi tiết của tời, cáp, xích khi cần thiết.


- Lắp tời, cáp, xích vào tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử tời, cáp, xích.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của tời, cáp, xích và các bộ phận liên quan.


- Tời, cáp, xích hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp tời, cáp, xích.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra tời, cáp, xích.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết của tời, cáp, xích.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của tời, cáp, xích. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng tời, cáp, xích.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của tời, cáp, xích.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp tời, cáp, xích.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của tời, cáp, xích bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng.


- Phụ tùng, chi tiết của tời, cáp, xích để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của tời, cáp, xích.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định tổ hợp thiết bị công tác.


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về tời, cáp, xích.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Đo độ mòn của cáp thép bằng thước cặp đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật quy định nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng puly

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra cụm puly.


- Tháo cụm puly ra khỏi tổ hợp thiết bị công tác.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cụm puly.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của cụm puly.


- Bảo dưỡng các chi tiết của cụm puly.


- Lắp ráp các chi tiết của cụm puly.


- Thay thế một số chi tiết của cụm puly khi cần thiết.


- Lắp cụm puly vào tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cụm puly.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh cụm puly.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng cụm puly đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 1 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của cụm puly và các bộ phận liên quan.


- Cụm puly hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng cụm puly.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng cụm puly.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cụm puly.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết cụm puly.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết của cụm puly. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cụm puly.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cụm puly.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cụm puly.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cụm puly.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của cụm puly bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng cụm puly.


- Phụ tùng, chi tiết của cụm puly để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của cụm puly.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về cụm puly.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Kiểm tra độ mòn của rãnh puly, trục puly bằng thước cặp và thước đo độ sâu đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu móc


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra cơ cấu móc.


- Tháo cơ cấu móc ra khỏi tổ hợp thiết bị công tác.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu móc.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của cơ cấu móc.


- Bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu móc.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của cơ cấu móc.


- Thay thế một số chi tiết của cơ cấu móc khi cần thiết.


- Lắp cơ cấu móc vào tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu móc.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu móc.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của cơ cấu móc và các bộ phận liên quan.


- Cơ cấu móc hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu móc.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra cơ cấu móc.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của cơ cấu móc. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của cơ cấu móc.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu móc.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của cơ cấu móc bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng cơ cấu móc.


- Phụ tùng, chi tiết của cơ cấu móc để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của cơ cấu móc.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất.


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về cơ cấu móc.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Kiểm tra độ mòn của móc  treo bằng  thước cặp và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng cơ cấu treo

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng cơ cấu treo hàng.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của cơ cấu treo hàng.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của cơ cấu treo hàng.


- Bảo dưỡng các chi tiết của cơ cấu treo hàng.


- Lắp ráp các chi tiết cơ cấu treo hàng.


- Thay thế một số chi tiết của cơ cấu treo hàng khi cần thiết.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cơ cấu treo hàng.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của cơ cấu treo hàng và các bộ phận liên quan.


- Cơ cấu treo hàng hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng cơ cấu treo hàng.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng cơ cấu treo hàng.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cơ cấu treo hàng.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết cơ cấu treo hàng.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của cơ cấu treo hàng. 


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu treo hàng.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng cơ cấu treo hàng.


- Trình bày được cấu tạo cơ cấu treo hàng.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp cơ cấu treo hàng.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của cơ cấu treo hàng bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng cơ cấu treo hàng.


- Phụ tùng, chi tiết của cơ cấu treo hàng để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của cơ cấu treo hàng.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về cơ cấu treo hàng.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Tháo thiết bị tựa quay, khớp nối quay ra khỏi bàn quay và hệ thống di chuyển.


- Tháo, làm sạch các chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Bảo dưỡng các chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Lắp ráp các chi tiết, cụm chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Thay thế một số chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay khi cần thiết.


- Lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay vào bàn quay và hệ thống di chuyển.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra, hiệu chỉnh thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, bảo dưỡng đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 4 công nhân phụ việc.


- Chuẩn bị 1 cầu trục và thợ vận hành cầu trục.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay và các bộ phận liên quan.


- Thiết bị tựa quay, khớp nối quay hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Phối hợp làm việc tốt với các phương tiện hỗ trợ.

- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Tổ chức được các quá trình bảo dưỡng có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết thiết bị tựa quay, khớp nối quay.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của các chi tiết và cụm chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra bảo dưỡng, lắp ráp thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của thiết bị tựa quay, khớp nối quay bằng phương pháp nghe, nhìn và thước đo.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác bảo dưỡng thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Phụ tùng, chi tiết của thiết bị tựa quay, khớp nối quay để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Quy trình bảo dưỡng, kiểm tra, điều chỉnh và các thông số theo tiêu chuẩn kỹ thuật quy định của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về thiết bị tựa quay, khớp nối quay.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thay lưỡi cắt của máy thi công

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo, lắp lưỡi cắt của máy thi công.


- Tháo lưỡi cắt ra khỏi tổ hợp thiết bị công tác.


- Làm sạch tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các bu lông đai ốc lắp ghép lưỡi cắt.


- Thay thế một số bu lông đai ốc lắp ghép lưỡi cắt khi cần thiết.


- Lắp lưỡi cắt vào tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử lưỡi cắt cùng với tổ hợp thiết bị công tác.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp lưỡi cắt.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, tháo lắp lưỡi cắt đúng chủng loại.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của tổ hợp thiết bị công tác và các bộ phận liên quan.


- Tổ hợp thiết bị công tác hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp lưỡi cắt.


- Tổ chức được các quá trình tháo lắp lưỡi cắt có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp lưỡi cắt.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp lưỡi cắt.


- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được khả  năng làm  việc  tốt  của lưỡi cắt. 


- Tổ chức được lao động độc lập.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp lưỡi cắt.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc thay lưỡi cắt.


- Nêu được qui trình tháo, kiểm tra, lắp lưỡi cắt.


       - Trình bày được những nguyên nhân  hư hỏng thông thường của lưỡi cắt.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác thay lưỡi cắt.


- Phụ tùng, chi tiết để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của lưỡi cắt.


- Quy trình thay lưỡi cắt của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp lưỡi cắt.


- Tổ chức thực hiện công việc độc lập.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về tổ hợp thiết bị công tác.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thay cáp, tời

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị thay cáp, tời.


- Tháo cáp, tời ra khỏi tổ hợp thiết bị công tác.


- Tháo, làm sạch các chi tiết tổ hợp thiết bị công tác.


- Lắp cáp, tời vào tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cáp, tời với tổ hợp thiết bị công tác.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình thay cáp, tời.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu thay cáp, tời đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 2 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của tổ hợp thiết bị công tác và các bộ phận liên quan.


- Tời, cáp và tổ hợp thiết bị công tác hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra bảo dưỡng một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để thay cáp, tời.


- Tổ chức được các quá trình thay tời, cáp có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị thay cáp, tời.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cáp, tời với tổ hợp thiết bị công tác.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho các chi tiết, cụm chi tiết của tời và cáp.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được khả  năng làm  việc  tốt  của tời, cáp và tổ hợp thiết bị công tác. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc thay tời, cáp.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc thay tời, cáp.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của tời, cáp.


- Nêu được qui trình thay tời, cáp.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của tời, cáp.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác thay tời, cáp.


- Phụ tùng, chi tiết của tời, cáp để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của tời với tổ hợp thiết bị công tác.


- Quy trình thay tời, cáp của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh thay tời, cáp.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về tời, cáp.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thay xích

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp xích truyền động.


- Tháo xích truyền động ra khỏi cơ cấu truyền động.


- Làm sạch cơ cấu truyền động.


- Kiểm tra, đánh giá, phân loại các chi tiết của cơ cấu truyền động.


- Thay thế một số chi tiết của cơ cấu truyền động khi cần thiết.


- Lắp xích truyền động vào cơ cấu truyền động.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử xích truyền động và cơ cấu truyền động.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, thay xích truyền động đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 1 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của cơ cấu truyền động và các bộ phận liên quan.


- Cơ cấu truyền động hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra thay xích truyền động một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, thay xích truyền động.


- Tổ chức được quá trình thay xích truyền động có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thay xích truyền động.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp xích truyền động trong cơ cấu truyền động.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho xích truyền động trong cơ cấu truyền động.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của xích truyền động trong cơ cấu truyền động. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho việc thay xích truyền động.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc thay xích truyền động.


- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của xích truyền động.


- Nêu được qui trình thay xích truyền động.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của xích truyền động bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác thay xích truyền động.


- Phụ tùng, chi tiết của cơ cấu truyền động để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp xích truyền động trong cơ cấu truyền động.


- Quy trình thay xích truyền động của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh xích truyền động.


- Các bàn để tháo lắp và đặt chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về xích truyền động trong cơ cấu truyền động.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất.


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: Thay puly

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: I9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị đúng, đầy đủ dụng cụ, vật tư, vật liệu và nơi làm việc.


- Chuẩn bị các thiết bị tháo lắp và thiết bị đo, kiểm tra thay puly.


- Tháo puly ra khỏi tổ hợp thiết bị công tác.


- Làm sạch các chi tiết của tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, đánh giá các chi tiết của tổ hợp thiết bị công tác.


- Thay thế một số chi tiết của cụm puly khi cần thiết.


- Lắp cụm puly vào tổ hợp thiết bị công tác.


- Kiểm tra, hiệu chỉnh, vận hành thử cụm puly và tổ hợp thiết bị công tác.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :


- Thành thạo quy trình tháo lắp thay puly.


- Sử dụng thiết bị, dụng cụ, vật t​ư, vật liệu, thay puly đúng chủng loại.


- Chuẩn bị 1 công nhân phụ việc.


- Không làm sai hỏng các chi tiết của tổ hợp thiết bị công tác và các bộ phận liên quan.


- Puly và tổ hợp thiết bị công tác hoạt động đạt tiêu chuẩn quy định của nhà sản xuất.


- Kết hợp làm việc tốt trong nhóm.


- Sử dụng và bảo quản dụng cụ, thiết bị tháo lắp puly và tổ hợp thiết bị công tác một cách thành thạo.


- Không làm sai hỏng các dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thiết bị đo, kiểm tra.

- Đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người, thiết bị và dụng cụ.


- Thực hiện công việc đúng thời gian định mức.


- Vệ sinh công nghiệp và môi trường sạch sẽ nơi làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng.


- Nhận dạng đúng các dụng cụ, thiết bị dùng để tháo lắp, kiểm tra, thay puly.


- Tổ chức được các quá trình thay puly có khoa học.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị tháo lắp, thay puly.


- Sử dụng được thiết bị nâng hạ.


- Đọc được bản vẽ lắp cụm puly của tổ hợp thiết bị công tác.


- Sử dụng được các dụng cụ đo, kiểm tra puly.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị, phương pháp làm sạch và tra dầu, mỡ bôi trơn cho cụm puly.

- Nhận dạng, phân tích, so sánh và đánh giá được tình trạng kỹ thuật của cụm puly. 


- Tổ chức được lao động theo tổ, nhóm.


- Sử dụng được dụng cụ, thiết bị chữa cháy tại nơi làm việc.


- Sơ cứu được nạn nhân khi bị tai nạn lao động.


- Lập được phiếu nghiệm thu bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


 2. Kiến thức.

 - Nêu được công dụng, cách bảo quản, sử dụng các loại dụng cụ tháo lắp, dụng cụ kiểm tra cần cho công việc thay puly.


- Trình bày được cách bố trí nơi làm việc, sắp xếp dụng cụ, trang thiết bị hợp lý thuận tiện, đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Nêu được chủng loại vật tư cần cho công việc thay puly.


- Nêu được qui trình thay puly.


       - Trình bày được cách nhận biết hư hỏng thông thường của puly bằng phương pháp nghe, nhìn.

- Nêu được tiêu chuẩn dung sai lắp ghép.


- Nêu được tiêu chuẩn các loại dầu mỡ bôi trơn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc và bàn giao sản phẩm đã hoàn thành.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Mặt bằng làm việc phải đủ diện tích, ánh sáng.


- Thiết bị nâng và dụng cụ kê chèn.


- Vật tư, vật liệu phục vụ cho công tác thay puly.


- Phụ tùng, chi tiết của cụm puly để thay thế khi cần thiết.   


- Bản vẽ lắp của cụm puly trong tổ hợp thiết bị công tác.


- Quy trình thay puly của nhà sản xuất .


- Dụng cụ, thiết bị tháo lắp, kiểm tra, điều chỉnh, thay puly.


- Các bàn để tháo lắp và đặt  chi tiết.


- Tổ chức thực hiện công việc theo nhóm.


- Dụng cụ, thiết bị phòng và chữa cháy tại nơi làm việc.


- Dụng cụ, thiết bị sơ cứu được nạn nhân.


- Dụng cụ, thiết bị làm vệ sinh công nghiệp và môi trường tại nơi làm việc.


- Mẫu biểu kiểm tra, nghiệm thu, bàn giao thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công tác chuẩn bị đầy đủ và hợp lý.


- Kiến thức cơ bản về Puly và tổ hợp thiết bị công tác.


- Thực hiện công việc đúng quy trình kỹ thuật.


- Sử dụng đúng, hợp lý các dụng cụ và thiết bị.


- Chất lượng sản phẩm sau bảo dưỡng.


- Đảm bảo thời gian theo định mức.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong quá trình làm việc.


- Đáp ứng yêu cầu vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.

		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc so sánh với thời gian quy định.


- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định của quy trình kỹ thuật.


- Quan sát so sánh các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật khi thực hiện với các thông số và chỉ tiêu kỹ thuật của nhà sản xuất..


- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với các quy định về an toàn.


- Theo dõi quá trình làm việc và so sánh với quy định vệ sinh công nghiệp và môi trường nơi làm việc.


  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Vận hành thử xe máy sau sửa chữa


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi vận hành thử máy. 



		- Vận hành và kiểm tra từng tổng thành và từng hệ thống của máy:



		+ Cụm động lực.                                   + Hệ thống điều khiển.



		+ Hệ thống truyền động.                       + Hệ thống truyền lực.



		+ Hệ thống phanh hãm.                         + Hệ thống điện.



		+ Hệ thống dịch chuyển.                       + Các cơ cấu công tác.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được đặc điểm cấu tạo, nguyên lý hoạt động từng cơ cấu, từng hệ thống và của toàn máy.



		- Trình bày được qui trình kiểm nghiệm máy.



		- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sự hoạt động của từng cơ cấu, từng hệ thống của máy.



		- Kể tên được các loại dụng cụ đo kiểm phục vụ cho công tác kiểm tra từng cơ cấu, từng hệ thống của máy.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi kiểm nghiệm máy sau sửa chữa.



		- Giải thích được công tác tổ chức lao động khi kiểm nghiệm máy sau sửa chữa.



		- Nêu được cách sử dụng các dụng cụ và thiết bị đo kiểm.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Vận hành được các thao tác cơ bản khi điều khiển thiết bị công tác đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của thiết bị công tác trong quá trình vận hành


2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ và thiết bị đo kiểm.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng qui trình vận hành và kiểm tra máy.


- Thực hiện đúng qui trình kiểm tra từng hệ thống, từng cơ cấu của máy.


- Thời gian kiểm nghiệm máy đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Dụng cụ tháo lắp để kiểm tra hiệu chỉnh.


- Các thiết bị đo kiểm cho từng tổng thành và từng hệ thống của máy.


- Nhiên liệu vận hành máy.


- Bản quy trình vận hành máy.


- Biểu mẫu phiếu vận hành kiểm tra.


- Trang phục bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng kiểm nghiệm máy theo đúng quy trình quy phạm.




		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được qui định trong qui trình kiểm nghiệm máy.



		- Kỹ năng kiểm tra hiệu chỉnh máy.




		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được qui định trong qui trình kiểm tra hiệu chỉnh máy.



		- Sự phù hợp giữa thời gian kiểm nghiệm máy sau sửa chữa với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian kiểm nghiệm máy thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Thử thiết bị công tác.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K2



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư và nơi vận hành thử thiết bị công tác. 



		- Vận hành và kiểm tra thiết bị công tác.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Trình bày được đặc điểm cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị công tác.



		- Trình bày được qui trình thử thiết bị công tác.



		- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sự hoạt động của thiết bị công tác.



		- Kể tên được các loại dụng cụ đo kiểm phục vụ cho việc kiểm tra thiết bị công tác.



		- Nêu được các biện pháp an toàn khi  vận hành- thử thiết bị công tác.



		- Giải thích được công tác tổ chức lao động khi vận hành, thử thiết bị công tác.



		- Nêu được cách sử dụng các dụng cụ và thiết bị đo kiểm khi thử thiết bị công tác.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

- Sử dụng các dụng cụ và trang thiết bị kiểm tra đúng yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra và xác định được những hư hỏng của thiết bị công tác


- Sửa chữa, điều chỉnh và thay thế thiết bị công tác đúng yêu cầu kỹ thuật

2. Kiến thức

- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ tháo lắp, hiệu chỉnh.


- Chuẩn bị đúng, đủ các dụng cụ và thiết bị đo kiểm chuyên dùng phù hợp với từng loại thiết bị công tác.


- Chuẩn bị số công nhân phụ việc cần thiết.


- Thực hiện đúng qui trình vận hành máy, qui trình thử từng loại thiết bị công tác.


- Thực hiện đúng quy trình kiểm tra từng loại thiết bị công tác.


- Thời gian thử thiết bị công tác đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Dụng cụ tháo lắp để kiểm tra hiệu chỉnh.


- Các thiết bị đo kiểm phù hợp từng loại thiết bị công tác.


- Nhiên liệu vận hành máy.


- Bản qui trình thử thiết bị công tác.


- Biểu mẫu phiếu thử thiết bị công tác.


- Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng vận hành máy theo đúng quy trình quy phạm.




		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được qui định trong qui trình vận hành máy.



		- Kỹ năng thử thiết bị công tác.

		- Theo dõi thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn được qui định trong qui trình thử thiết bị công tác.



		- Sự phù hợp giữa thời gian thử thiết bị công tác với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian thử thiết bị công tác thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Bàn giao máy sau sửa chữa.

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: K3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


		- Chuẩn bị các văn bản, số liệu và nơi bàn giao.



		- Đàm phán bàn giao.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


		- Giải thích được cách lập các biên bản nghiệm thu kỹ thuật khi chạy thử và kiểm tra máy sau sửa chữa.



		- Giải thích được cách lập các bảng thống kê khối lượng bảo dưỡng sửa chữa máy.



		- Trình bày được cách thực hiện ký kết một biên bản bàn giao sau sửa chữa.





III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sổ sách, số liệu phải rõ ràng, rành mạch



- Trình bày phải rõ ràng, kỹ năng giao tiếp tốt


2. Kiến thức

- Các văn bản, số liệu bàn giao phải cụ thể, rõ ràng, tỉ mỷ, khách quan.


- Nơi đàm phán bàn giao phải tạo được tâm lý thoải mái.


- Phải nhanh, nhạy, bình tĩnh, kiên trì, mềm mỏng, khéo léo.


- Nội dung biên bản bàn giao phải đầy đủ các nội dung công việc đã thực hiện và các mặt pháp lý.


- Thời gian bàn giao đúng thời gian định mức.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Biên bản nghiệm thu kỹ thuật vận hành, thử xe máy sau sửa chữa.


- Biên bản nghiệm thu kỹ thuật thử các thiết bị công tác.


- Bảng thống kê khối lượng các nội dung sửa chữa, bảo dưỡng theo hợp đồng ký kết


- Bảng thống kê khối lượng các nội dung sửa chữa, bảo dưỡng phát sinh trong quá trình tiến hành sửa chữa


- Các tài liệu, số liệu liên quan đến công việc đàm phán.


- Biểu mẫu biên bản bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng chuẩn bị các văn bản và số liệu phục vụ cho việc đàm phán bàn giao.

		- Quan sát các văn bản và số liệu của người làm và đối chiếu với các văn bản mẫu qui định.



		- Kỹ năng giao tiếp, thái độ ứng xử.

		- Theo dõi quá trình giao tiếp với khách hàng.



		- Sự phù hợp giữa thời gian bàn giao với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian bàn giao thực tế và đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Giao tiếp với đồng nghiệp và khách hàng

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị giao tiếp với đồng nghiệp.


- Thực hiện giao tiếp với đồng nghiệp.


- Kết thúc công việc( kết luận).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị tác phong, thái độ, nội dung giao tiếp.


- Chuyển tải hai chiều nội dung giao tiếp.


- Hiểu rõ hơn về đồng nghiệp, trao đổi được kinh nghiệm nghề và nâng cao kỹ năng giao tiếp. 


- Thực hiện đúng thời gian quy định.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tập hợp kinh nghiệm giao tiếp.


- Biết giao tiếp, đối thoại, ứng xử, có kinh nghiệm chuyên môn.


- Biết giao tiếp, kinh nghiệm tiếp thu và phân tích.


2. Kiến thức


- Nêu được kiến thức giao tiếp.


- Trình bày được cách đối thoại, ứng xử với đồng nghiệp.


- Giải thích được kiến thức chuyên môn.


- So sánh, phân tích và tiếp thu ý kiến đồng nghiệp.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nội quy, quy chế hoạt động của đơn vị.


- Tài liệu tham khảo về kỹ năng giao tiếp, ứng xử văn hóa xã hội và doanh nghiệp.


- Văn phòng, trang thiết bị văn phòng: Máy vi tính, giấy bút, bảng..v..v.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kinh nghiệm giao tiếp, đối thoại và ứng xử.


- Kinh nghiệm chuyên môn.


- Kinh nghiệm phân tích và tiếp thu.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ văn phòng trong quá trình làm việc.

		- Theo dõi, trao đổi đánh giá.


- Quan sát, so sánh, ghi nhận.


- Quan sát, so sánh, ghi nhận.


- Theo dõi công việc và đối chiếu với các quy định về an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: Tham gia các lớp tập huấn chuyên môn

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị tham dự lớp tập huấn chuyên môn.


- Thực hiện tham dự lớp tập huấn chuyên môn .


- Kết thúc công việc( kết luận).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị tài liệu, dụng cụ đồ nghề mô phỏng, thực tập (nếu có).


- Thực hiện tốt việc tập huấn với các quá trình và các buổi khác nhau.


- Sau khi tập huấn đúc rút ra được các bài học kinh nghiệm, nâng cao được trình độ chuyên môn cũng như tay nghề.


- Thực hiện đúng thời gian qui định.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tập hợp kinh nghiệm  tập huấn, hội thảo


- Biết cách giao tiếp, đối thoại, ứng xử, có kinh nghiệm chuyên môn, tập huấn, hội thảo.


- Biết phân tích, rút kinh nghiệm, học hỏi


2. Kiến thức


- Nêu được trình tự công tác tập huấn, hội thảo.


- Trình bày được các vấn đề chuyên môn cần tập huấn.


- So sánh, phân tích và tiếp thu ý kiến trong tập huấn chuyên môn.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu chuyên môn cần tập huấn.


- Hội trường, phòng họp hoặc văn phòng.


- Trang thiết bị, dụng cụ phục vụ tập huấn: Máy vi tính, máy chiếu, loa, mô hình giấy bút, bảng..v..v


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện tập huấn với thời gian qui định.


- Kinh nghiệm giao tiếp, đối thoại và ứng xử trong tập huấn chuyên môn.


- Kinh nghiệm chuyên môn.


- Kết quả phân tích và tiếp thu.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ văn phòng trong quá trình tập huấn.

		- Theo dõi thời gian thực hiện tập huấn so sánh với thời gian quy định.


- Theo dõi, trao đổi đánh giá.


- Theo dõi, so sánh, ghi nhận.


- Theo dõi, so sánh, ghi nhận.


- Theo dõi công việc và đối chiếu với các quy định về an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC : Tham dự thi nâng bậc tay nghề

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: L3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị tham dự thi tay nghề.


- Thực hiện tham dự thi tay nghề.


- Kết thúc công việc( kết luận).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đủ tài liệu, trang thiết bị, dụng cụ đồ nghề, trang bị bảo hộ lao động, nguyên nhiên vật liệu (nếu cần).


- Thực hiện tốt bài thi lý thuyết, thực hành và chấp hành nghiêm chỉnh nội quy thi.


- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động cho người, thiết bị, dụng cụ khi thi.


- Thực hiện đúng thời gian quy định.


- Vệ sinh sạch sẽ khu vực thi.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tập hợp kinh nghiệm  lý thuyết cũng như thực hành nghề


- Nắm vững  lý thuyết, thực hành nghề


- Phân tích, đúc rút kinh nghiệm học hỏi


2. Kiến thức


- Nêu được trình tự và yêu cầu của các bước khi thi tay nghề.


- Trình bày được các vấn đề về lý thuyết và thực hành nghề thi.


- Giải thích được đặc điểm kiến thức chuyên môn nghề thi.


- So sánh, phân tích và tiếp thu ý kiến trong khi thi tay nghề.


- Nêu được các thủ tục hoàn tất công việc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng đủ điều kiện thi lý thuyết, thực hành nghề.


- Tài liệu chuyên môn kỹ thuật thi tay nghề.


- Tài liệu an toàn lao động, bảo hộ lao động, vệ sinh công nghiệp khi thi tay nghề.


- Trang thiết bị, dụng cụ, bảo hộ lao động, giấy bút sổ tay..v..v.. phục vụ thi tay nghề.


- Nguyên liệu, nhiên liệu, vật liệu (nếu cần)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thời gian thực hiện bài thi tương ứng với thời gian qui định.


- Mức độ thành thạo khi thực hiện bài thi.


- Kỹ năng sử dụng thiết bị, dụng cụ thi.


- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ trong khi thi tay nghề.




		- Theo dõi thời gian thực hiện bài thi so sánh với thời gian qui định.


- Theo dõi, trao đổi đánh giá.


- Quan sát, so sánh, ghi nhận.


- Theo dõi công việc và đối chiếu với các quy định về an toàn.
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUY TRÌNH  XÂY DỰNG: 

· Căn cứ pháp lý xây dựng bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia: Quyết định số 09/2008/QĐ-LĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội ban hành quy định về nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban  hành tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia và Quyết định thành lập Ban Chủ nhiệm xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia. 


· Thực hiện nhiệm vụ xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Kỹ thuật lắp đặt Ống công nghệ quốc gia. Ban chủ nhiệm xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Kỹ thuật lắp đặt Ống công nghệ lập kế hoạch xây dựng như sau:


		TT

		THỜI GIAN

		NỘI DUNG

		GHI CHÚ



		I

		

		PHÂN TÍCH NGHỀ

		Ban chủ nhiệm

( Sử dụng bảng phân tích nghề đã phê duyệt )



		1

		10/07/2009


25/07/2009

		Nghiên cứu thu thập thông tin về các tiêu chuẩn liên quan đến nghề được giao tổ chức xây dựng TCKNN quốc gia 


· Tiêu chuẩn Việt Nam


· Tiêu chuẩn ASME 

· Tiêu chuẩn hội đồng nghề City & Guilds


· Các tiêu chuẩn khác: JIS, DIN….

		



		2

		27/07/2009


10/08/2009

		Nghiên cứu lựa chọn doanh nghiệp cần khảo sát về quy trình của sản xuất, kinh doanh.


· Tên doanh nghiệp được lựa chọn.


· Thành phần đủ các vùng miền

		Ban chủ nhiệm

(Sư dụng bảng phân tích nghề đã phê duyệt )



		3

		12/08/2009


31/08/2009

		Khảo sát quá trình sản xuất kinh doanh tại các doanh nghiệp được lựa chọn.  

· Xây dựng được phiếu khảo sát


· Khảo sát công việc thực tế.

		Đến các doanh nghiệp



		4

		3/09/2009


22/09/2009

		Phân tích nghề 


· Hội thảo phân tích công việc (phân tích kết quả khảo sát để lập sơ đồ phân tích nghề)




		Ban biên soạn, chuyên gia, công nhân bậc cao.



		II

		

		PHÂN TÍCH VÀ XÂY DỰNG DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC

		



		1

		24/09/2009


10/10/2009

		· Lập phiếu phân tích công việc theo mẫu


· Hội thảo hoàn thiện phiếu phân tích công việc.  

· Sắp xếp các công việc trong sơ đồ phân tích nghề đã hoàn thiện thành danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề.

		Ban soạn thảo 


Các chuyên gia 


Công nhân bậc cao



		III

		

		BIÊN SOẠN TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ QG

		



		1

		12/10/2009


12/12/2009

		· Biên soạn tiêu chuẩn thực hiện theo kiểu định dạng 


· Tổ chức lấy ý kiến ít nhất 30 chuyên gia có kinh nghiệm thực tiễn không tham gia tiểu ban phân tích nghề và hoàn chỉnh sau khi có ý kiến đóng góp của các chuyên gia.  

· Tiến hành hội thảo lấy ý kiên chuyên gia đối với kỹ năng nghề quốc gia.

		Ban soạn thảo 


Các chuyên gia


Công nhân bậc cao





· Định hướng sử dụng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia, để làm công cụ giúp cho:


+ Người lao động định hướng phấn đấu nâng cao trình độ, kiến thức và kỹ năng của bản thân thông qua việc học tập tích luỹ kinh nghiệm trong quá trình làm việc để có cơ hội thăng tiến trong nghề nghiệp.


+ Người sử dụng lao động có cơ sở để  tuyển  chọn  lao động, bố  trí  công việc  và  trả  lương hợp  lý cho người  lao động.


+ Các  cơ  sở  dạy  nghề  có  căn cứ  để xây dựng chương trình  dạy nghề tiếp cận chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


+ Cơ quan có thẩm quyền có căn cứ để tổ chức thực hiện việc đánh giá cấp chứng chỉ kỹ năng nghề Quốc gia cho người lao động.

II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG 

		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Lê Văn Hiền

		TS – Hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề LiLaMa 2 – 


Chủ nhiệm



		2

		Nguyễn Văn Tiến

		KS – Chuyên viên chính Vụ tổ chức cán bộ - Phó chủ nhiệm



		3

		Nguyễn Anh Dũng

		KS – Trưởng Khoa Cơ khí, trường Cao Đẳng nghề LiLaMa 2 - Phó chủ nhiệm



		4

		Đỗ Lê Hoàng

		KS – Phó Khoa Cơ khí, trường Cao Đẳng nghề LiLaMa 2 – 

Ủy viên thư ký



		5

		Nguyễn Hồng Tiến

		KS – Giáo viên Khoa Cơ khí, trường Cao Đẳng nghề LiLaMa 2 - Ủy viên



		6

		Kiều Tấn Thới

		KS – Giáo viên Khoa Cơ khí, trường Cao Đẳng nghề LiLaMa 2 - Ủy viên



		7

		Lê Thanh Vỹ

		KS – Giáo viên Khoa Cơ khí, trường Cao Đẳng nghề LiLaMa 1 - Ủy viên



		8

		Nguyễn Quang Đồng

		KS – Công ty Cổ phần Lắp máy IDICO, Tổng công ty IDICO - Ủy viên



		9

		Nguyễn Quang Bình

		KS – Phó tổng giám đốc Công ty Cổ phần LiLaMa 45.1


Ủy viên





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH:

		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Uông Đình Chất

		ThS – Phó Vụ trưởng Vụ Tổ chức cán bộ 


Chủ tịch Hội đồng



		2

		Nguyễn Đức Trí

		PGS.TS – Viện khoa học Giáo dục Việt Nam 


Phó chủ tịch Hội đồng



		3

		Bùi Văn Dũng

		ThS – Chuyên viên Vụ Tổ chức cán bộ 


Thư ký Hội đồng



		4

		Hoàng Công Thi

		ThS – Hiệu trưởng trường Cao Đẳng nghề LiLaMa 1 - Ủy viên



		5

		Vũ Đức Biên

		KS – Phó phòng đào tạo, Tổng công ty LiLaMa 


 Ủy viên



		6

		Kiều Thắng

		KS – Phó khoa, trường Cao Đẳng nghề CGCK xây dựng số 1 - Ủy viên



		7

		Phạm Minh Phương

		KS – Chuyên gia ống, Công ty Tư vấn thiết kế LiLaMa - Ủy viên





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ:        KỸ THUẬT LẮP ĐẶT ỐNG CÔNG NGHỆ

MÃ SỐ NGHỀ: 


Nghề Kỹ thuật Lắp đặt Ống công nghệ là nghề chuyên lắp đặt các hệ thống đường ống công nghệ gồm: Lắp đặt ống, phụ kiện, giá đỡ ống, hệ thống ống ngầm; Lắp đặt hệ thống ống thép không gỉ, hệ thống ống dẫn khí phục vụ cho các lĩnh vực lọc hóa dầu, hoá chất và ống dẫn hơi áp suất cao trong các nhà máy điện, nhà máy đạm, nhà máy dầu khí... Người lao động thường làm các công việc như: đấu nối, lắp ráp, thông thổi, làm sạch bên trong ống, thử áp lực, bảo trì sữa chữa và vận hành hệ thống đường ống. Nên người lao động trong lĩnh vực ống công nghệ cần có các khả năng sau: 


- Đọc các bản vẽ, nắm vững các tiêu chuẩn JIS, ASME, ASTM, API để chọn lựa đúng vật liệu ống, phụ kiện, chế tạo hoàn thiện các cụm ống, phụ kiện ống và các loại giá đỡ.


- Kiểm soát các quy trình về chế tạo, lắp đặt hệ thống ống công nghiệp đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Lập sơ đồ công nghệ và biện pháp thi công cho từng tuyến ống.


- Trình bày nguyên tắc chuyển tải khí, dung môi, nước trong ống dẫn công nghiệp và dân dụng ở các trạng thái cao, trung và hạ áp.


- Trình bày nguyên lí cấu tạo, phạm vi sử dụng các thiết bị trong hệ thống đường ống để lắp đặt.


- Tra cứu các tiêu chuẩn dung sai lắp ghép đường ống, phụ kiện vật tư và bảng danh mục.


- Tháo lắp, sửa chữa điều chỉnh những các loại van và các máy bơm, quạt.


- Kiểm tra hiệu chỉnh hệ thống đường ống trong công trình, phát hiện hư hỏng và lập biện pháp xử lí sự cố kĩ thuật.


- Phục hồi hệ thống đường ống công nghệ đã qua sử dụng.


- Đo kiểm tra các thông số kỹ thuật để phục vụ cho việc lắp ráp, chế tạo ống, sửa chữa thiết bị, phụ tùng đường ống.


- Khai triển tôn vỏ và bảo ôn đường ống 


Ngoài ra, người thợ ống thường xuyên tiếp xúc với bản vẽ và các chuyên gia nước ngoài về các vấn đề kỹ thuật nên cần có khả năng giao tiếp bằng tiếng Anh.

- Để hành nghề cần có đủ sức khoẻ, tinh thần vững và phản ứng nhanh để làm việc ở bất kỳ môi trường nào, luôn tiềm ẩn các tai nạn lao động như: làm việc dưới sâu, làm việc trên cao, làm việc trên các công trường, ngoài khơi,. ...


Công cụ, máy móc, thiết bị và dụng cụ chính được sử dụng để thực hiện các công việc của nghề bao gồm: Bản vẽ, máy hàn, máy cắt, bộ cắt khí, máy khoan, máy mài, máy uốn, máy đóng số, máy phun sơn, bộ phóng Pig, mũi vạch, đục, búa, giũa, đồ gá, dưỡng, sơn, que hàn… Các dụng cụ kiểm tra: thước cuộn, thước dây, thước lá, thước cặp, thước nhét, thước đo góc, nivo, eke, compa, đồng hồ đo áp suất…Các dụng cụ hỗ trợ có liên quan như: từ điển tiếng Anh chuyên ngành, các bảng tra cứu và đặc tính kỹ thuật của vật liệu ống, bộ chữ đóng dấu, bộ số đóng dấu, bàn chải sắt,… Các phương tiện vận chuyển như: cẩu tháp, palang, con lăn, xe cải tiến...

DANH MỤC CÔNG VIỆC

TÊN NGHỀ:        KỸ THUẬT LẮP ĐẶT ỐNG CÔNG NGHỆ

MÃ SỐ NGHỀ: 


		 TT

		Mã số 

công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		 I

		A

		PHÂN TÍCH BẢN VẼ 

		

		

		

		

		



		1

		A1

		Phân tích bản vẽ chi tiết cụm ống


  ( Isometric spool )

		

		X

		

		

		



		2

		A2

		Phân tích bản vẽ chi tiết tuyến ống

		

		X

		

		

		



		3

		A3

		Phân tích bản vẽ giá đỡ ống

		X

		

		

		

		



		4

		A4

		Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng (Layout)

		

		

		X

		

		



		5

		A5

		Phân tích bản vẽ bố trí tuyến ống


(Piping Arrangement)

		

		

		

		X

		



		6

		A6

		Phân tích bản vẽ sơ đồ nguyên lý (P&ID)

		

		

		

		

		X



		 II

		B

		CHỌN LỰA VẬT TƯ VÀ PHỤ KIỆN

		

		

		

		

		



		1




		B1

		Chọn lựa ống (Pipe)

		X

		

		

		

		



		2

		B2

		Chọn lựa các loại khuỷu (Elbow)

		X

		

		

		

		



		3

		B3

		Chọn lựa các loại tê (Tee)

		X

		

		

		

		



		4




		B4

		Chọn lựa các loại mặt bích (Flange)

		

		

		X

		

		



		5

		B5

		Chọn lựa các loại côn (Reducer)

		

		

		X

		

		



		6

		B6

		Chọn lựa các loại gioăng (Gasket)

		

		

		X

		

		



		7

		B7

		Chọn lựa các loại van công nghệ điều khiển bằng tay (Process manual Valve)

		

		

		

		X

		



		8

		B8

		Chọn lựa van công nghệ điều khiển tự động (Process Control valve)

		

		

		

		X

		



		9

		B9

		Chọn lựa các loại van an toàn (Safety Valve)

		

		

		

		X

		



		10

		B10

		Chọn lựa các loại phụ kiện khác

		

		

		

		

		X



		III

		C

		CHẾ TẠO GIÁ ĐỠ ỐNG

		

		

		

		

		



		1




		C1

		Phân loại giá đỡ ống

		X

		

		

		

		



		2

		C2

		Phân tích bản Vẽ

		X

		

		

		

		



		3

		C3

		Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị

		X

		

		

		

		



		4




		C4

		Nhận vật tư

		X

		

		

		

		



		5

		C5

		Lấy dấu

		

		X

		

		

		



		6

		C6

		Cắt

		X

		

		

		

		



		7

		C7

		Mài và sửa

		X

		

		

		

		



		8

		C8

		Khoan

		X

		

		

		

		



		9

		C9

		Uốn kẹp

		

		X

		

		

		



		10

		C10

		Tổ hợp giá

		

		X

		

		

		



		11

		C11

		Đóng số 

		

		X

		

		

		



		12

		C12

		Làm sạch và sơn 

		X

		

		

		

		



		13

		C13

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		X

		



		IV

		D

		CHỀ TẠO PHỤ KIỆN ỐNG

		

		

		

		

		



		1




		D1

		Chế tạo khuỷu hai mảnh

		X

		

		

		

		



		2

		D2

		Chế tạo khuỷu năm mảnh

		

		X

		

		

		



		3

		D3

		Chế tạo tê xiên, cân cùng đư​ờng kính

		

		X

		

		

		



		4




		D4

		Chế tạo tê xiên, cân khác đư​ờng kính

		

		

		X

		

		



		5

		D5

		Chế tạo côn đồng tâm

		

		X

		

		

		



		6

		D6

		Chế tạo côn lệch tâm

		

		

		X

		

		



		7

		D7

		Chế tạo nhánh nối chữ Y

		

		

		X

		

		



		8

		D8

		Uốn ống

		

		

		X

		

		



		9

		D9

		Uốn ống bằng công nghệ CNC

		

		

		

		X

		



		V

		E

		CHẾ TẠO CỤM ỐNG TẠI XƯỞNG

		

		

		

		

		



		1

		E1

		Phân tích bản vẽ

		

		X

		

		

		



		2

		E2

		Chuẩn bị trư​ớc khi chế tạo

		

		X

		

		

		



		3

		E3

		Nhận vật t​ư

		

		X

		

		

		



		4

		E4

		Tính toán, lấy dấu

		

		

		

		X

		



		5

		E5

		Cắt

		X

		

		

		

		



		6

		E6

		Gia công đầu nối ống

		X

		

		

		

		



		7

		E7

		Vát mép đầu ống bằng máy NC hoặc CNC

		

		

		

		X

		



		8

		E8

		Đấu nối (Fit up)

		

		X

		

		

		



		9

		E9

		Đóng số

		

		X

		

		

		



		10

		E10

		Làm sạch và sơn bảo vệ

		X

		

		

		

		



		11

		E11

		Nghiệm thu  bàn giao

		

		

		

		

		X



		VI

		G

		LẮP ĐẶT GIÁ ĐỠ ỐNG

		

		

		

		

		



		1

		G1

		Chuẩn bị trư​ớc khi lắp

		

		

		

		X

		



		2

		G2

		Nhận giá đỡ

		

		X

		

		

		



		3

		G3

		Lắp đặt giá

		

		X

		

		

		



		4

		G4

		Làm sạch và sơn 

		X

		

		

		

		



		5

		G5

		Bàn giao

		

		

		

		X

		



		VII

		H

		LẮP ĐẶT ỐNG VÀ PHỤ KIỆN TRÊN GIÁ (A/G)

		

		

		

		

		



		1

		H1

		Chuẩn bị tr​ước khi lắp

		

		

		

		

		X



		2

		H2

		Nhận cụm ống và phụ kiện

		

		X

		

		

		



		3

		H3

		Lắp đặt ống, phụ kiện

		

		

		X

		

		



		4

		H4

		Lắp đặt van 

		

		

		X

		

		



		5

		H5

		Thử áp lực 

		

		

		

		X

		



		6

		H6

		Làm sạch bên trong 

		

		

		

		X

		



		7

		H7

		Làm sạch bên ngoài ống và sơn 

		X

		

		

		

		



		8

		H8

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		X



		VIII

		I

		LẮP ĐẶT ỐNG VÀ PHỤ KIỆN CHÌM


(U/G)

		

		

		

		

		



		1

		I1

		Chuẩn bị trước khi lắp

		

		

		

		

		X



		2

		I2

		Nhận vật tư​ và phụ kiện

		

		X

		

		

		



		3

		I3

		Lắp đặt ống và phụ kiện

		

		

		X

		

		



		4

		I4

		Thử áp lực 

		

		

		

		X

		



		5

		I5

		Làm sạch bên trong ống 

		

		

		

		X

		



		6

		I6

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		X



		IX

		K

		LẮP ĐẶT ỐNG THÉP KHÔNG GỈ

		

		

		

		

		



		1

		K1

		Chuẩn bị trư​ớc khi lắp

		

		

		

		

		X



		2

		K2

		Nhận cụm ống và phụ kiện

		

		X

		

		

		



		3

		K3

		Lắp đặt ống phụ kiện

		

		

		X

		

		



		4

		K4

		Lắp đặt van 

		

		

		

		X

		



		5

		K5

		Thử áp lực 

		

		

		

		X

		



		6

		K6

		Làm sạch bên trong ống 

		

		

		

		X

		



		7

		K7

		Làm sạch bên ngoài ống 

		X

		

		

		

		



		8

		K8

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		X



		X

		L

		LẮP ĐẶT ỐNG THÉP TRÊN BỜ (Onshore)

		

		

		

		

		



		1

		L1

		Chuẩn bị trư​ớc khi lắp

		

		

		

		

		X



		2

		L2

		Nhận cụm ống phụ kiện và thiết bị

		

		X

		

		

		



		3

		L3

		Lắp đặt ống, phụ kiện

		

		X

		

		

		



		4

		L4

		Lắp đặt van 

		

		

		X

		

		





		5

		L5

		Thử áp lực 

		

		

		

		X

		



		6

		L6

		Làm sạch bên trong ống 

		

		

		

		X

		



		7

		L7

		Làm sạch bên ngoài ống và sơn 

		X

		

		

		

		



		8

		L8

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		X



		XI

		M

		LẮP ĐẶT ỐNG 


QUA SÔNG/ ĐẦM  LẦY

		

		

		

		

		



		1

		M1

		Chuẩn bị trư​ớc khi lắp

		

		

		

		

		X



		2

		M2

		Nhận cụm ống và phụ kiện

		

		

		X

		

		



		3

		M3

		Lắp đặt ống và phụ kiện

		

		

		X

		

		



		4

		M4

		Thử áp lực

		

		

		

		X

		



		5

		M5

		Làm sạch bên trong ống 

		

		

		

		X

		



		6

		M6

		Nghiệm thu bàn giao

		

		

		

		

		X



		XII

		N

		ỨNG DỤNG CÁC PHẦN MỀM KỸ THUẬT & QUẢN LÝ

		

		

		

		

		



		1

		N1

		Triển khai bản vẽ kỹ thuật bằng phần mềm  AUTO CAD

		

		X

		

		

		



		2

		N2

		Lập bảng tính, văn bản với phần mềm Microsoft Office

		

		

		X

		

		



		3

		N3

		Tra cứu và đăng tải tài liệu với mạng Internet

		

		

		X

		

		



		4

		N4

		Sử dụng các phần mềm chuyên ngành ống

		

		

		

		

		X



		5

		N5

		Quản lý nhân sự

		

		

		

		

		X



		6

		N6

		Quản lý dụng cụ vật tư

		

		

		

		X

		



		7

		N7

		Quản lý tiến độ 

		

		

		

		

		X





NHIỆM VỤ A:


PHÂN TÍCH BẢN VẼ


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Phân tích bản vẽ chi tiết cụm ống (Isometric Spool)


Mã số công việc:  
A1 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Phân tích các hình dạng chi tiết cụm ống, thông số kỹ thuật, kích thước, dung sai tiêu chuẩn vật liệu và hệ thống quy ước kí hiệu bản vẽ theo tiêu chuẩn ISO, cụ thể như sau:

- Đọc khung tên và các ký hiệu trên bản vẽ chi tiết cụm ống 


- Liệt kê các chi tiết của bản vẽ: chủng loại, quy cách, độ lớn, loại vật liệu …


- Xác định loại liên kết của mối nối ống và đặc điểm của nó


- Xác định kích thước các đoạn ống cần cắt 


- Xác định được hướng đi, hình dạng trong không gian của cụm ống 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Xác định đúng số bản vẽ


- Xác định đúng tên công trình, chủ đầu tư …


- Xác định đúng các phiên bản phát hành (REV)


- Xác định đúng các góc xoay của tuyến ống


- Tính toán đúng kích thước của các đoạn ống  


- Xác định đúng các chi tiết về số lượng, kích cỡ, chủng loại, vật liệu, mã số vật tư 


- Xác định đúng ký hiệu mối hàn/lắp tại xưởng, tại công trường 

 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng:

- Quan sát

- Phân tích bản vẽ

- Thống kê 


- Tra cứu 


- Tính toán 


- Chuyển đổi đơn vị 


2. Kiến thức:

- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Giải thích các ký hiệu trên bản vẽ

- Trình bày, minh họa từng chi tiết của cụm ống 

- Giải thích các quy ước ký hiệu mối nối


- Vận dụng để tính toán được các kích thước gia công

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Thước lá


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành


- Sổ tay ống công nghệ


- Máy tính cá nhân 


- Biểu mẫu liệt kê vật tư


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trình bày đúng nội dung bản vẽ chi tiết cụm ống 

		- Kiểm tra các thông tin của bản vẽ mà người lao động đưa ra và đối chiếu với bản vẽ



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Phân tích bản vẽ chi tiết tuyến ống (Isometric Pipeline)    


Mã số công việc:  A2 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phân tích các hình dạng chi tiết tuyến ống, thông số kỹ thuật, kích thước, dung sai, tiêu chuẩn vật liệu và hệ thống quy ước kí hiệu bản vẽ theo tiêu chuẩn ISO, cụ thể như sau:

- Đọc khung tên và các ký hiệu trên bản vẽ chi tiết tuyến ống 


- Liệt kê các chi tiết của bản vẽ: chủng loại, quy cách, độ lớn, loại vật liệu …


- Xác định loại liên kết của mối nối ống và đặc điểm của nó


- Xác định kích thước các đoạn ống cần cắt  


- Xác định hướng đi, hình dạng trong không gian của tuyến ống 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Xác định đúng số bản vẽ


- Xác định đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Xác định đúng các phiên bản phát hành


- Xác định đúng các góc xoay 


- Tính toán đúng kích thước của các đoạn ống  


- Xác định đúng các chi tiết về số lượng, kích cỡ, chủng loại, vật liệu, mã số vật tư 


- Xác định đúng ký hiệu mối hàn/lắp tại xưởng, tại công trường 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng: 


- Quan sát


- Thống kê 


- Tra cứu


- Tính toán 


- Chuyển đổi đơn vị


- Đọc


2. Kiến thức:

- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Giải thích các ký hiệu trên bản vẽ

- Trình bày, minh họa từng chi tiết của cụm ống 

- Giải thích các quy ước ký hiệu mối nối


- Tính toán được các kích thước gia công


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Thước lá


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành


- Sổ tay ống công nghệ


- Máy tính cá nhân 


- Biểu mẫu liệt kê vật tư


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG  

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trình bày đúng nội dung bản vẽ chi tiết tuyến ống

		- Kiểm tra các thông tin của bản vẽ mà người lao động đưa ra và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Phân tích bản vẽ giá đỡ ống (Piping Support)      

Mã số công việc: 
A3 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phân tích các hình dạng chi tiết giá đỡ ống, thông số kỹ thuật, kích thước, dung sai, tiêu chuẩn vật liệu và hệ thống quy ước kí hiệu bản vẽ theo tiêu chuẩn ISO, cụ thể như sau:

- Đọc khung tên bản vẽ 


- Xác định cấu tạo và hình dạng của giá đỡ 


- Liệt kê các chi tiết, phụ kiện 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng số bản vẽ


- Xác định đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Xác định đúng các phiên bản phát hành


- Xác định đúng phương pháp tổ hợp các chi tiết của giá đỡ


- Xác định đúng các chi tiết về số lượng, kích cỡ, chủng loại, vật liệu, mã số vật tư 


- Xác định đúng ký hiệu mối hàn/lắp bằng bulông - đai ốc 


- Xác định đúng các toạ độ lắp đặt của giá đỡ, cách thức cố định giá đỡ khi lắp đặt. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng: 


- Quan sát


- Tra cứu


- Phân loại số lượng chi tiết giá đỡ trong bản vẽ


- Phân tích bản vẽ

2. Kiến thức: 

- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Trình bày các ký hiệu giá đỡ trên bản vẽ


- Giải thích các quy ước ký hiệu mối nối/mối lắp


- Nhận dạng được loại giá đỡ/treo ống và công dụng của nó

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bản vẽ giá đỡ


- Bút dạ quang


- Thước lá


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành


- Sổ tay ống công nghệ

- Biểu mẫu liệt kê vật tư


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá



		Cách thức đánh giá





		- Trình bày đúng nội dung bản vẽ giá đỡ

		- Kiểm tra các thông tin  bản vẽ giá đỡ ống mà người lao động đưa ra và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Phân tích bản vẽ bố trí mặt bằng (Layout)

Mã số công việc: 
A4 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phân tích các khối và không gian của các hệ thống nhà máy, kích thước tổng thể, quy ước kí hiệu bản vẽ theo tiêu chuẩn ISO, cụ thể như sau:

- Đọc khung tên


- Xác định mặt bằng hạng mục công trình 


- Xác định vị trí của tuyến ống trên mặt bằng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định đúng tên công trình, chủ đầu tư …


- Xác định đúng số bản vẽ


- Xác định đúng các phiên bản phát hành


- Hiểu đúng nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Xác định đúng hướng (đông, tây, nam, bắc), chuẩn kích thước


- Xác định đúng toạ độ hai chiều (X,Y)


- Xác định đúng vị trí hàng, cột


- Xác định đúng vị trí móng trên hạng mục thi công


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


- Quan sát


- Phân tích bản vẽ

- Tra cứu


2. Kiến thức 

- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Giải thích các ký hiệu trên bản vẽ

- Trình bày các cách biểu diển của bản vẽ mặt bằng 


- Giải thích quy ước sơ đồ khối

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Thước, tài liệu 


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trình bày đúng nội dung bản vẽ bố trí mặt bằng

		- Kiểm tra các thông tin của bản vẽ mặt bằng mà người lao động đưa ra và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Phân tích bản vẽ bố trí tuyến ống (Piping Arrangement)

Mã số công việc:
A5 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Phân tích các khối và không gian của các hệ thống tuyến ống, kích thước tổng thể, quy ước kí hiệu bản vẽ theo tiêu chuẩn ISO, cụ thể như sau:

- Đọc khung tên bản vẽ  


- Xác định cấu tạo và hình dạng trong không gian của tuyến ống 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng số bản vẽ


- Xác định đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Xác định đúng các phiên bản phát hành


- Xác định đúng vị trí tuyến ống trong nhà máy 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1. Kỹ năng: 


- Quan sát


- Phân tích bản vẽ bố trí tuyến ống


2. Kiến thức: 

- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Giải thích các quy luật ký hiệu trên bản vẽ

- Mô phỏng các hình dạng tuyến ống trong không gian 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Thước lá 


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành


- Sổ tay ống công nghệ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích đầy đủ, đúng nội dung bản vẽ bố trí tuyến ống 

		- Kiểm tra các thông tin của bản vẽ bố trí tuyến ống mà người lao động đưa ra và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Phân tích bản vẽ sơ đồ nguyên lý (P&ID)

Mã số công việc:  
A6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Phân tích các khối và hệ thống công nghệ của nhà máy, quy ước kí hiệu bản vẽ theo tiêu chuẩn ISO, cụ thể như sau:

- Đọc khung tên


- Mô phỏng công nghệ của hệ thống tuyến ống


- Xác định các vị trí điều khiển của hệ thống


- Xác định các khu vực làm việc theo cấp độ áp suất khác nhau


- Xác định các khu vực làm việc của các lưu chất khác nhau


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng tên công trình, chủ đầu tư…


- Xác định đúng số bản vẽ


- Xác định đúng các phiên bản phát hành


- Dịch đúng nghĩa thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Đọc đúng ký hiệu của van, phụ tùng đường ống…


- Xác định đúng hướng dòng của lưu chất


- Lần theo hướng chuyển tải từ nơi bắt đầu tới các thiết bị, bơm, bồn bể, van điều khiển …


- Xác định đúng tên các tuyến ống theo hệ thống


- Xác định đúng vị trí liên kết với tuyến ống khác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Quan sát


- Tra cứu tài liệu kỹ thuật


- Phân tích


2. Kiến thức 

- Trình bày nguyên lý hoạt động của tuyến ống


- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ


- Nhận dạng được các ký hiệu trong hệ thống


- Phân loại công dụng của từng tuyến ống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Bút dạ quang


- Thước lá, tài liệu kỹ thuật


- Từ điển tiếng Anh chuyên ngành


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích đúng, đầy đủ nội dung bản vẽ sơ đồ nguyên lý 

		- Kiểm tra các thông tin của bản vẽ sơ đồ nguyên lý (P&ID) mà người lao động đưa ra và đối chiếu với tiêu chuẩn 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





   NHIỆM VỤ B:


LỰA CHỌN VẬT TƯ VÀ PHỤ KIỆN


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Chọn lựa Ống (Pipe)

Mã số công việc:  
B1


 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa ống, cụ thể như sau:

- Chọn lựa ống theo phương pháp chế tạo (ống hàn, ống đúc)


- Chọn lựa ống theo đặc tính kỹ thuật của vật liệu (ống thép các bon, ống  thép hợp kim, ống thép không gỉ)


- Chọn lựa ống theo cấp độ chiều dày ống (SCH)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phân biệt đúng sự khác nhau giữa ống đúc và ống hàn 


- Giải thích đúng các ký hiệu ghi trên ống 


- Xác định đúng tiêu chuẩn của mác thép 


- Tra cứu đúng các đặc tính của mác thép trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay 


- Xác định đúng độ dày của ống bằng thước cặp từ đó biết được cấp độ chiều dày (SCH)


- Xác định đúng đường kính danh nghĩa của ống 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng 


- Dùng tay để phân biệt


- Quan sát


- Tra cứu các tài liệu kỹ thuật

2. Kiến thức 

- Phân biệt sự khác nhau của các ký hiệu mác thép theo tiêu chuẩn ANSI, ASME, API...  

- So sánh sự khác nhau giữa thép các bon và thép không gỉ 


- Chuyển đổi các hệ thống đơn vị đo lường SI


- Mô phỏng các đặc điểm về vật liệu ống thép


- Giải thích ký hiệu các mác thép theo các tiêu chuẩn


- Giải thích sự khác nhau giữa ống đúc và ống hàn


 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Ống với các loại vật liệu, cấp độ chiều dày khác nhau


- Bảng tra cứu và đặc tính kỹ thuật của vật liệu ống: ống thép hợp kim, ống thép các bon, ống thép không gỉ


- Thước cặp, thước lá, thước dây 


- Ống thép đúc


- Ống thép hàn 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng ống chính xác 

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo 

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc 



		- Kỹ năng kiểm tra, quan sát và đo đạc

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị, dụng cụ đo

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chọn lựa các loại khuỷu (Elbows)

Mã số công việc:  
B2


 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa khuỷu, cụ thể như sau:

- Chọn lựa khuỷu theo phương pháp chế tạo 


- Chọn lựa khuỷu theo vật liệu


- Chọn lựa khuỷu theo cấp độ chiều dày (SCH)


- Chọn lựa khuỷu theo hình dáng hình học 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận dạng đúng khuỷu đúc, khuỷu hàn, khuỷu chế tạo 


- Giải thích đúng các ký hiệu ghi trên khuỷu


- Xác định đúng tiêu chuẩn của mác thép 


- Tra cứu đúng các đặc tính của mác thép trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay vật liệu


- Xác định đúng độ dày của khuỷu bằng thước cặp từ đó biết được khuỷu thuộc cấp độ chiều dày (SCH)


- Xác định đúng đường kính danh nghĩa của khuỷu


- Xác định đúng góc độ và bán kính uốn cong của khuỷu để biết khuỷu là khuỷu 450 hay khuỷu 900, khuỷu bán kính ngắn hay khuỷu bán kính dài


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Dùng tay để phân biệt khuỷu đúc và khuỷu hàn 


- Quan sát


- Tra cứu trong các tài liệu kỹ thuật


- Đo kích thước


2. Kiến thức 

 - Phân biệt sự khác nhau của các ký hiệu mác thép theo tiêu chuẩn ANSI, ASME, API...    

- Phân biệt sự khác nhau giữa thép đen và thép không gỉ


- Chuyển đổi được hệ thống đơn vị đo lường SI


- Mô phỏng các đặc điểm về vật liệu thép


- Trình bày các Ký hiệu mác thép theo các tiêu chuẩn


- Giải thích sự khác nhau giữa khuỷu đúc và khuỷu hàn


- Mô phỏng khuỷu bán kính dài, khuỷu bán kính ngắn, khuỷu 450 và khuỷu 900 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bảng tra theo cấp độ chiều dày của khuỷu (SCH)


- Khuỷu với các cấp độ chiều dày khác nhau 


- Bảng tra cứu và đặc tính kỹ thuật của vật liệu khuỷu: khuỷu thép hợp kim, khuỷu thép các bon, khuỷu thép không gỉ


- Khuỷu với các loại vật liệu khác nhau  


- Thước cặp, thước lá, thước góc


- Khuỷu đúc


- Khuỷu hàn 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng khuỷu chính xác 

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo 

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại khuỷu trong các tài liệu kỹ thuật, các Sổ tay ống công nghệ

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra, quan sát và đo đạc

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị, dụng cụ đo

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  
Chọn lựa các loại tê (Tee)

Mã số công việc:  
B3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa tê, cụ thể như sau:

- Chọn lựa tê theo phương pháp chế tạo 


- Chọn lựa tê theo vật liệu


- Chọn lựa tê theo cấp độ chiều dày (SCH)


- Chọn lựa tê theo hình dáng hình học 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận dạng đúng tee đúc, tee hàn 


- Giải thích đúng các ký hiệu ghi trên tee


- Xác định đúng tiêu chuẩn của mác thép 


- Tra cứu đúng các đặc tính của mác thép trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay vật liệu


- Xác định đúng độ dày của tee bằng thước cặp từ đó biết được tee thuộc cấp độ chiều dày (SCH)


- Xác định đúng loại tee và kích thước của tee


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Dùng tay để phân biệt tee đúc và tee hàn 


- Quan sát


- Tra cứu trong các tài liệu kỹ thuật


- Đo kích thước


2. Kiến thức 

 - Phân biệt sự khác nhau của các ký hiệu mác thép theo tiêu chuẩn ANSI, ASME, API...    

- Chuyển đổi được hệ thống đơn vị đo lường SI


- Mô phỏng các đặc điểm về vật liệu thép


- Trình bày các Ký hiệu mác thép theo các tiêu chuẩn

- Giải thích sự khác nhau giữa tê đúc và tê hàn


      - Trình bày các đặc điểm hình học của tê 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Thước cặp, thước lá, thước đo góc


- Tê với các cấp độ chiều dầy khác nhau 


- Bảng tra cứu và đặc tính kỹ thuật của vật liệu tê: tê thép hợp kim, tê thép các bon, tê thép không gỉ


- Tê đúc, Tê hàn 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng tê chính xác 

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo 

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại tê trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra, quan sát và đo đạc

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị, dụng cụ đo

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Chọn lựa các loại mặt bích (Flanges)

Mã số công việc:  
B4 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa mặt bích, cụ thể như sau:

- Chọn lựa bích theo hình dáng hình học 


- Chọn lựa bích theo áp suất cấp độ chuẩn (Class)


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân biệt đúng các loại mặt bích khác nhau về hình dáng hình học như: bích mù, bích lồng trượt, bích socket, bích lap-joint, bích hàn cổ, bích vặn ren


- Chọn lựa đúng kích thước của mặt bích 


- Giải thích đúng công dụng và đặc điểm kỹ thuật của từng loại mặt bích khác nhau về cấu tạo


- Giải thích các ký hiệu ghi trên mặt bích 


- Chọn lựa đúng loại mặt bích về mức độ chịu áp


- Xác định đúng nguồn gốc của mặt bích dựa trên chứng chỉ nguồn gốc, xuất xứ của mặt bích 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng 


- Quan sát


- Đo các thông số


- Phân loại


2. Kiến thức 

- Trình bày đặc điểm của sáu loại mặt bích thông dụng


- Trình bày các cấp độ chịu lực của bích (Class)


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Thước cặp, thước lá, thước dây, compa


- Sổ tay ống công nghệ


- Các loại mặt bích với các cấp độ áp suất tượng trưng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng mặt bích chính xác 

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo 

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại mặt bích trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra, quan sát và đo đạc

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị, dụng cụ đo

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Chọn lựa các loại côn (Reducer)

Mã số công việc:  
B5 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC  


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa côn, cụ thể như sau:

- Chọn lựa côn theo phương pháp chế tạo 


- Chọn lựa côn theo vật liệu


- Chọn lựa côn theo cấp đo chiều dày (SCH)


- Chọn lựa côn theo hình dáng hình học 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Nhận dạng đúng côn đúc, côn hàn, côn chế tạo


- Giải thích đúng các ký hiệu vật liệu ghi trên côn


- Xác định đúng tiêu chuẩn của mác thép 


- Tra cứu đúng các đặc tính của mác thép trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay 


- Xác định đúng loại côn đồng tâm hay côn lệch tâm


- Xác định đúng các kích thước của côn


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Quan sát


- Tra bảng


- Đo được kích thước


- Phân loại


  2. Kiến thức 

- Giải thích sự khác nhau của các ký hiệu mác thép theo tiêu chuẩn ANSI, ASME, API...

- Chuyển đổi được hệ thống đơn vị đo lường SI


- Mô phỏng các đặc điểm về vật liệu thép


- Trình bày ký hiệu các mác thép theo các tiêu chuẩn


- Trình bày dấu hiệu nhận biết côn đúc và côn hàn, côn chế tạo 


- Giải thích sự khác nhau giữa phương pháp chế tạo côn đúc và côn hàn


- Giải thích sự khác nhau giữa côn đồng tâm, côn lệch tâm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Thước cặp, thước dây


- Côn với các cấp độ chiều dày khác nhau 


- Bảng tra cứu và đặc tính kỹ thuật của vật liệu côn: thép hợp kim,  thép các bon, thép không gỉ … 


- Côn đúc, côn hàn, côn chế tạo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng côn chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo 

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc 



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại côn trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra, quan sát và đo đạc

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị, dụng cụ đo

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Chọn lựa các loại gioăng (Gasket)

Mã số công việc:  
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I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa gioăng, cụ thể như sau:

- Chọn lựa gioăng theo hình dáng hình học


- Chọn lựa gioăng theo đặc tính kỹ thuật (Spec) 


- Chọn lựa gioăng theo khả năng chịu áp suất 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận dạng đúng các loại gioăng theo áp suất 


- Nhận dạng đúng các loại gioăng theo vật liệu   


- Nhận dạng đúng các loại gioăng theo đặc điểm hình học 


- Tra cứu đúng các thông số kỹ thuật về vật liệu làm gioăng


- Chọn lựa đúng loại gioăng theo yêu cầu 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Quan sát


- Xác định các kí hiệu của chi tiết


- Phân loại


2. Kiến thức 

- Trình bày chức năng làm kín của gioăng


- Trình bày đặc điểm vật liệu của gioăng


- Giải thích một số ký hiệu vật liệu làm gioăng theo tiêu chuẩn


- Trình bày điểm khác biệt giữa gioăng phẳng và gioăng có mặt gương

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các loại gioăng theo áp suất 


- Các loại gioăng theo vật liệu


- Gioăng có mặt gương


- Tài liệu kỹ thuật tham khảo 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng gioăng chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Sự thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại gioăng trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra và quan sát

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:   
Chọn lựa các loại van công nghệ điều khiển bằng tay 

(Process Manual Valve)

Mã số công việc:  
B7 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa các loại van công nghệ điều khiển bằng tay, cụ thể như sau:

- Chọn lựa van theo hình dáng


- Chọn lựa van theo cấu tạo


- Chọn lựa theo khả năng chịu áp

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Giải thích đúng các ký hiệu ghi trên van 


- Nhận dạng đúng các loại van theo đặc điểm cấu tạo, nguyên lý làm việc 
- Nhận dạng đúng các loại van theo đặc điểm hình dáng hình học bên ngoài 


- Nhận dạng đúng loại van theo khả năng chịu áp lực 


- Chọn lựa đúng loại van theo yêu cầu kỹ thuật 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Quan sát


- Phân loại


- Xác định các kí hiệu của chi tiết

2. Kiến thức 

- Mô phỏng hình dáng bên ngoài đặc trưng của van điều khiển bằng tay


- Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc của van


- Trình bày công dụng và phạm vi sử dụng của các loại van công nghệ điều khiển bằng tay


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các loại van công nghệ điều khiển bằng tay: van cầu, van bi, van cổng, van kim …


- Các mô hình cắt của van 


- Bản vẽ chế tạo của các loại van công nghệ điều khiển bằng tay 


- Một số van công nghệ điều khiển bằng tay theo các cấp độ chịu áp suất khác nhau  (Class)


- Catalo van của các nhà sản xuất van lớn trên thế giới 


- Sổ tay hướng dẫn sử dụng các loại van 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng các loại van điều khiển bằng tay chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại van trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra và quan sát

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 

Chọn lựa van công nghệ điều khiển tự động 

(Control Process Valve)

Mã số công việc: 
B8 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa các loại van công nghệ điều khiển tự động, cụ thể như sau:

- Chọn lựa van theo hình dáng


- Chọn lựa van theo cấu tạo


- Chọn lựa theo khả năng chịu áp lực 


- Chọn lựa van theo nguyên lý điều khiển


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Giải thích đúng các ký hiệu ghi trên van 


- Nhận dạng đúng loại van công nghệ điều khiển tự động 


- Nhận dạng đúng các loại van theo nguyên lý điều khiển 
- Nhận dạng đúng các loại van theo đặc điểm hình dáng hình học bên ngoài 


- Nhận dạng đúng loại van theo khả năng chịu áp lực 


- Chọn lựa đúng loại van theo yêu cầu kỹ thuật 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Quan sát


- Nhận dạng


- Tra cứu


  2. Kiến thức 

- Mô phỏng hình dáng bên ngoài đặc trưng của van điều khiển tự động 


- Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc của van


- Trình bày các nguyên lý điều khiển của van công nghệ điều khiển tự động 


- Trình bày công dụng và phạm vi sử dụng của các loại van công nghệ điều khiển tự động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các loại van công nghệ điều khiển tự động 


- Bản vẽ chế tạo của các loại van công nghệ điều khiển tự động 


- Catalog van của các nhà sản xuất van lớn trên thế giới 


- Sổ tay hướng dẫn sử dụng các loại van công nghệ điều khiển tự động 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng các loại van công nghệ điều khiển tự động chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại van trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra và quan sát

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chọn lựa các loại van an toàn (Safety Valve)

Mã số công việc:  
B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước cấp độ chịu áp lực để chọn lựa các loại van an toàn, cụ thể như sau:

- Nhận dạng van theo hình dáng bên ngoài của van an toàn


- Chọn lựa van theo cấu tạo và nguyên lý làm việc của van an toàn


- Chọn lựa theo thông số làm việc của van an toàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Giải thích đúng các ký hiệu ghi trên van an toàn


- Nhận dạng đúng loại van an toàn 


- Chọn lựa đúng thông số làm việc của van an toàn theo yêu cầu 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Quan sát


- Phân loại


- Đọc các thông số kỹ thuật


2. Kiến thức 

- Mô phỏng hình dáng bên ngoài đặc trưng của van an toàn  


- Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc của van an toàn 


- Trình bày công dụng của các loại van an toàn 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các loại van an toàn 


- Bản vẽ chế tạo của các loại van an toàn 


- Mô hình cắt của các loại van an toàn 


- Catalog về van của các nhà sản xuất van trên thế giới 


- Sổ tay hướng dẫn sử dụng các loại van an toàn 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng các loại van an toàn chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến loại van trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra và quan sát

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Chọn lựa các loại phụ kiện khác 

Mã số công việc:  
B10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Giải thích các thông số kỹ thuật, quy cách theo tiêu chuẩn quy ước trong các vị trí cụ thể của đường ống để chọn lựa các loại phụ kiện, cụ thể như sau:

- Chọn lựa bulông - đai ốc 


- Chọn lựa khớp nối


- Chọn lựa nắp bịt (cap)


- Chọn lựa bộ co giãn 


- Chọn lựa pipe nipple


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chọn lựa đúng các loại phụ kiện đường ống: bulông - đai ốc, khớp nối, nắp bịt (cap), pipe nipple, bộ co giãn


- Chọn lựa đúng kích cỡ và thông số kỹ thuật  


- Chọn lựa đúng loại vật liệu 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Quan sát 


- Nhận dạng

2. Kiến thức 

- Giải thích cấu tạo, nguyên lý của cụm bulông - đai ốc 


- Trình bày quy ước ký hiệu khớp nối 


- Trình bày cấu tạo của nắp bịt


- Trình bày cấu tạo của bộ co giãn 


- Giải thích cấu tạo, chức năng pipe nipple


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các loại bulông - đai ốc 


- Các loại khớp nối


- Các loại nắp bịt 


- Các bộ co giãn 


- Các loại Pipe nipple


- Thước cặp, thước lá, compa


- Bản vẽ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng các loại phụ kiện đường ống chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo 

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến các loại phụ kiện đường ống trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra, quan sát và đo đạc

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị, dụng cụ đo

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện từng công việc 





NHIỆM VỤ C:


CHẾ TẠO GIÁ ĐỠ ỐNG


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Phân loại giá đỡ Ống (Piping Support)

Mã số công việc:  
C1 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phân loại giá nhằm mục đích phục vụ cho việc đưa ra biện pháp chế tạo giá đỡ, cụ thể như sau:


- Phân loại theo cấu tạo 


- Phân loại theo công dụng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- So sánh được công dụng của các loại giá đỡ ống (cố định/ trượt/ lòxo)


- Nhận dạng đúng giá đỡ và giá treo 


- Phân biệt đúng các loại giá đỡ khác nhau 


- Phân biệt đúng các loại giá treo khác nhau 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ giá đỡ ống 


- Phân loại các loại giá 


- Xác định được các tải trọng


2. Kiến thức 

- Giải thích các quy ước, kí hiệu bản vẽ giá 


- Giải thích nguyên lý làm việc của giá 


- Trình bày công dụng của từng loại giá 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bản vẽ các loại giá 


- Các mô hình của các loại giá 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận dạng các loại giá đỡ, giá treo ống chính xác

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với yêu cầu của bản vẽ



		- Thành thạo trong việc tra cứu các thông tin có liên quan đến các loại giá đỡ trong các tài liệu kỹ thuật, các sổ tay

		Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc



		- Kỹ năng kiểm tra và quan sát

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện theo trình tự và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định theo bảng số liệu 



		- An toàn trong sử dụng thiết bị

		- Theo dõi thao tác của người lao động khi thực hiện công việc và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:     
Phân tích bản vẽ

Mã số công việc:  
C2 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phân tích các bản vẽ nhằm mục đích phục vụ cho việc đưa ra biện pháp chế tạo giá đỡ ống, cụ thể như sau:


- Xác định loại liên kết giữa các chi tiết của giá đỡ/treo


- Xác định kích thước các chi tiết lắp ghép 


- Xác định số lượng các chi tiết lắp ghép 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Liệt kê đúng số lượng các chi tiết của giá đỡ/treo trong bản vẽ 


- Liệt kê đúng chủng loại các chi tiết của giá đỡ/treo trong bản vẽ 


- Liệt kê đúng loại vật liệu các chi tiết của giá đỡ/treo trong bản vẽ 


- Tính toán chính xác các kích thước của các chi tiết 


- Xác định đúng loại liên kết


- Phân tích đúng các thông số kỹ thuật của mối ghép


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Phân tích bản vẽ 


- Quan sát, đối chiếu


- Tính toán


2. Kiến thức 

- Trình bày các loại  mối ghép


- Trình bày các loại liên kết 


- Trình bày các tiêu chuẩn kỹ thuật lắp ghép, dung sai lắp ghép 


- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành được sử dụng trong bản vẽ 


- So sánh các loại vật liệu cơ khí theo các tiêu chuẩn 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ giá đỡ ống


- Bút, sổ sách ghi chép 


- Tài liệu kỹ thuật khác có liên quan


- Máy tính cá nhân

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		 Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong việc xác định các chi tiết 

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ 



		- Liệt kê các chi tiết chính xác

		- Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng kê trên bản vẽ giá đỡ ống  



		- Xác định đúng loại liên kết và các thông số kỹ thuật của mối liên kết 

		- Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện và đối chiếu với Sổ tay kỹ thuật 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị

Mã số công việc:  
C3 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị các dụng cụ và thiết bị trước khi tiến hành thực hiện chế tạo giá đỡ ống là việc hết sức quan trọng, gồm các công việc cụ thể sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ đo và lấy dấu


- Chuẩn bị dụng cụ cắt và làm sạch mối cắt


- Chuẩn bị thiết bị tổ hợp và hàn 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ, hợp lý các loại dụng cụ, thiết bị


- Chọn lựa các dụng cụ, thiết bị phải đảm bảo chất lượng, an toàn trong khi sử dụng 


- Bố trí các dụng cụ, thiết bị hợp lý, khoa học


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Sử dụng các loại dụng cụ đo 


- Kiểm tra các loại thiết bị 


2. Kiến thức 

- Trình bày công dụng của các loại dụng cụ đo 


- Giải thích dung sai của dụng cụ đo


- Trình bày tính năng công nghệ và các thông số kỹ thuật của từng loại dụng cụ cắt, làm sạch mối cắt 


- Trình bày kỹ thuật cắt, mài kim loại 


- Trình bày các phương pháp tổ hợp, đấu nối, hàn đính 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Đồ gá 


- Ni vô, ê ke, búa …


- Máy hàn


- Máy cắt, bộ cắt khí


- Máy khoan, máy mài … 


- Đục, búa, giũa…


- Thước cuộn, thước lá, êke


- Mũi vạch, mũi chấm dấu, com pa…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị, vật tư chính xác, đầy đủ và hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp hợp lý các dụng cụ, thiết bị

		- Giám sát kết quả thực hiện của người làm đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận vật tư

Mã số công việc:  
C4 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Dựa vào bản vẽ giá đỡ ống để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc chế tạo giá đỡ, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Liệt kê vật tư


- Ghi phiếu vật tư 


- Nhận vật tư 


- Kiểm tra vật tư


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận đủ số lượng vật tư 


- Nhận đúng chủng loại, quy cách, vật liệu, mã số vật tư 


- Chọn đúng loại biểu mẫu ghi chép 


- Ghi chép trong các biểu mẫu rõ ràng, chính xác 


- Chọn lựa các vật tư đảm bảo chất lượng theo quy định 


- Nhận vật tư theo đúng quy trình 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Phân tích bản vẽ kỹ thuật 


- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh


- Tính toán


- Kỹ năng ghi chép theo biểu  mẫu


- Giao tiếp 


- Tìm kiếm 


- Sắp xếp 


- Kiểm tra 


- Đo đạc


2. Kiến thức 

-  Phân tích bản vẽ để xác định các chi tiết liên kết trong giá đỡ về chủng loại, số lượng, vật liệu, mã số, tiêu chuẩn 


- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành trong bản vẽ 


- Chuyển đổi được các hệ thống đơn vị đo lường 


- Trình bày các quy cách vật tư 


- Phân biệt được các ký hiệu vật liệu cơ khí 


- Trình bày quy trình nhận và bảo quản vật tư  


- Trình bày phương pháp sử dụng dụng cụ đo kiểm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ giá đỡ/treo ống 


- Các biểu mẫu 


- Bút


- Máy tính cá nhân


- Thước cặp, thước dây 


- Tài liệu hướng dẫn vật tư

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong việc ghi chép các biểu mẫu nhận vật tư 

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với nội dung ghi trên phiếu nhận vật tư



		- Thực hiện đúng quy trình 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Nhận vật tư đúng chủng loại, quy cách, đảm bảo chất lượng

		- Quan sát đối chiếu với bản vẽ; sử dụng dụng cụ đo, kiểm; kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn ghi trong danh mục vật tư 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Lấy dấu

Mã số công việc:  
C5 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xác định rõ vị trí các bề mặt, các kích thước cần gia công theo các yêu cầu cho trong bản vẽ, cụ thể các công việc như sau: 

- Chọn chuẩn kích thước 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chọn chuẩn kích thước hợp lý để đảm bảo dung sai cho phép 


- Chuẩn kích thước được gia công chính xác

- Vạch dấu rõ ràng, chính xác, đảm bảo đúng kích thước 


- Vạch dấu đảm bảo lượng dư cắt, tiết kiệm vật liệu


- Chấm dấu đúng với dấu vạch 


- Dấu phải đảm bảo chiều sâu 


- Thực hiện việc kiểm tra đúng phương pháp, không thiếu sót


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Phân tích bản vẽ 


- Dựng hình


- Chấm dấu


- Vạch dấu


- Đo đạc


- Kiểm tra


  2. Kiến thức 

- Giải thích các nguyên lý dung sai trong khi cắt và lắp ghép 


- Phân tích bản vẽ kỹ thuật 


- Trình bày các phương pháp dựng hình 


- Trình bày kỹ thuật chấm dấu 


- Trình bày các phương pháp sử dụng các dụng cụ đo 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ giá đỡ 


- Thước cặp, thước lá, thước dây, ê ke, compa 


- Dưỡng 


- Búa


- Mũi chấm dấu 


- Mũi vạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chính xác trong việc đo, lấy dấu 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo, chấm dấu, vạch dấu 

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Cắt 

Mã số công việc:  
C6 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Dựa vào các dấu đã được vạch sẵn, và loại vật liệu cần sử dụng để chọn được các dụng cụ và phương pháp cắt phù hợp, công việc cắt bao gồm:

- Chọn phương pháp cắt


- Chuẩn bị dụng cụ cắt


- Cắt phôi 


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chọn lựa phương pháp, dụng cụ cắt hợp lý, nhanh, an toàn 


- Cắt đúng đường vạch dấu 


- Cắt đảm bảo chất lượng, đúng kích thước 


- Bề mặt cắt đều, ít ba via


- Cắt an toàn 


- Kiểm tra chính xác, đúng phương pháp, không thiếu sót 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Tham khảo tài liệu 


- Kiểm tra thiết bị cắt


- Cắt


- Sử dụng các dụng cụ đo 


2. Kiến thức 

- Trình bày ưu, nhược điểm, phạm vi sử dụng...của các phương pháp cắt kim loại 


- Trình bày các phương pháp cắt kim loại thông dụng 


- Trình bày các biện pháp an toàn khi cắt kim loại 


- Giải thích các phương pháp đo hình học 


- Trình bày cách sử dụng các dụng cụ đo chiều dài, đo góc... 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật


- Máy cắt 


- Đồ gá kẹp


- Trang bị bảo hộ lao động  


- Dụng cụ đo kiểm 


- Dưỡng …



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ cắt  

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Chính xác trong việc cắt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 





 

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Mài và sửa

Mã số công việc:  
C7 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Mài và sửa để tăng tính chính xác và hiệu quả cao cho chi tiết sau khi cắt, gồm những phần việc cụ thể sau:

- Chọn phương pháp gá kẹp chi tiết mài


- Mài, sửa phôi

- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Gá phôi đúng kỹ thuật: an toàn, chắc chắn, thuận tiện 


- Mài nhanh, đúng kỹ thuật, an toàn 


- Chi tiết sau khi mài sửa phải sạch ba via, đúng kích thước, hình dáng hình học, đúng yêu cầu kỹ thuật 


- Tất cả các kích thước của chi tiết phải được kiểm tra 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Gá kẹp


- Mài


- Sử dụng các dụng cụ đo, dưỡng


- Tính toán


2. Kiến thức 

      - Trình bày phương pháp gia công kim loại bằng phương pháp mài 


- Trình bày các phương pháp gá kẹp phôi


- Trình bày các phương pháp đo, kiểm tra chi tiết sau khi mài sửa  


- Trình bày biện pháp an toàn khi mài 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Tài liệu kỹ thuật 


- Dụng cụ đo


- Dưỡng 


- Máy mài, búa đục


- Trang bị bảo hộ lao động  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong thao tác mài  

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Đạt được thông số kỹ thuật sau khi mài sửa 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 

Khoan 

Mã số công việc:  
C8 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Khoan để gia công lỗ trên chi tiết có đường kính bằng đường kính mũi khoan nên công việc khoan gồm các bước cụ thể sau:

- Chọn mũi khoan


- Chọn chế độ cắt 


- Gá phôi


- Khoan


- Kiểm tra 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn mũi khoan đúng đường kính, đúng loại 


- Chọn chế độ khoan hợp lý 


- Gá phôi đúng kỹ thuật, an toàn, chắc chắn, thuận lợi 


- Khoan đúng dấu vạch


- Thao tác khoan an toàn 


- Các lỗ khoan đạt yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra đúng phương pháp, không bỏ sót


- Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc với máy khoan 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Quan sát 


- Nâng chuyển


- Gá kẹp phôi


- Khoan lỗ


- Đo đạc


- Phân tích bản vẽ

  2. Kiến thức 

- Phân tích bản vẽ kỹ thuật

- Trình bày phương pháp gia công kim loại bằng phương pháp khoan 


- Trình bày các biện pháp gá kẹp, định vị phôi 


- Trình bày các phương pháp đo đạc, kiểm tra 


- Trình bày các nguyên tắc an toàn khi làm việc với máy khoan


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ giá đỡ ống

- Dụng cụ đo: thước cặp, thước lá, thước dây


- Các dụng cụ gá kẹp chặt phôi 


- Cờ lê


- Máy khoan, mũi khoan  


- Dưỡng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Gá kẹp phôi thành thạo 

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Thao tác khoan thành thạo

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Đạt được thông số kỹ thuật sau khi khoan 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kỹ năng sử dụng các loại máy khoan 

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Phối hợp chặt chẽ giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Uốn kẹp

Mã số công việc:  
C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Uốn kẹp là công việc thường sử dụng trong việc tạo ra các giá đỡ ống theo hình dạng bán nguyệt, chữ U, … gồm những phần việc sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ và phôi 


- Nhận vật tư


- Vạch dấu 


- Cắt


- Mài sửa


- Uốn kẹp tạo hình 


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị dụng cụ phải đúng, đủ, đảm bảo chất lượng 


- Nhận vật tư đúng chủng loại, quy cách, số lượng, chất lượng, đúng mã số, đúng loại vật liệu 


- Tính toán kích thước chính xác, đảm bảo lượng dư cắt 

- Vạch dấu phải rõ ràng, chính xác, tiết kiệm vật liệu 


- Cắt đúng dấu, ít ba via


- Uốn ống đúng quy trình, đúng kỹ thuật 


- Sản phẩm sau khi uốn đúng kích thước, góc độ, không bị rạn nứt, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật của sản phẩm 


- Kiểm tra đúng phương pháp 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong khi cắt, mài, uốn kẹp 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Lựa chọn các dụng cụ, thiết bị phù hợp


- Phân tích bản vẽ 


- Tính toán 


- Quan sát 


- Kiểm tra 


- Dựng hình 


- Sử dụng bộ mỏ hàn cắt hơi 


- Mài 


- Sử dụng dụng cụ, máy chuyên dùng uốn kẹp 


- Đo đạc


- Sử dụng các dụng cụ đo, kiểm tra 


2. Kiến thức 

- Trình bày các phương pháp cắt kim loại 


- Trình bày phương pháp mài kim loại 


- Giải thích quá trình biến dạng kim loại khi uốn kẹp 


- Trình bày nguyên nhân biện pháp khắc phục các khuyết tật khi uốn kẹp kim loại 


- Trình bày phương pháp đo, kiểm tra độ cong, vuông góc, song song


- Trình bày biện pháp an toàn khi sử dụng máy uốn kim loại 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Dụng cụ chuyên dùng để uốn kẹp


- Máy uốn


- Dưỡng 


- Dụng cụ vạch dấu 


- Phôi 


- Máy tính cá nhân 


- Bút, sổ sách ghi chép 


- Mũi vạch, búa, đục 


- Thước, êke, Compa…


- Bộ mỏ hàn cắt ôxy-ga


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Máy mài


- Dụng cụ hỗ trợ 


- Dụng cụ đo, kiểm tra 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Gá kẹp phôi thành thạo 

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Thao tác vạch dấu, cắt, mài, uốn gập thành thạo

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Đạt được thông số kỹ thuật sau khi uốn

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp chặt chẽ giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thành thạo trong việc đo kiểm tra

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Tổ hợp giá

Mã số công viỆc:  C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tổ hợp là công việc lắp ghép tổng thể của giá đỡ sau các bước chế tạo cụ thể, gồm các phần việc sau:

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, các chi tiết, giá tổ hợp


- Vạch dấu 


- Lắp ghép chi tiết 


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, các chi tiết đầy đủ


- Đúng kích thước 


- Vạch dấu rõ ràng, chính xác


- Gá kẹp các chi tiết đúng kỹ thuật 


- Tổ hợp giá đúng bản vẽ


- Hàn đính đúng kỹ thuật, đúng tiêu chuẩn


- Xiết vặn bulông đúng phương pháp


- Kiểm tra đúng phương pháp, không bỏ sót 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình tổ hợp các chi tiết

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Lựa chọn các thiết bị dụng cụ chính xác, phù hợp


- Sử dụng dụng cụ 


- Phân tích bản vẽ 


- Vạch dấu


- Gá phôi 


- Căn chỉnh 


- Hàn đính /cố định Bằng Bulông 


- Đo đạc 


- Tính toán 

2. Kiến thức 

 - Phân tích bản vẽ giá đỡ ống 


- Trình bày các tiêu chuẩn của mối hàn 


- Trình bày phương pháp hàn đính/cố định bằng bulông  


- Trình bày phương pháp vạch dấu 


- Trình bày phương pháp gá kẹp chi tiết 

- Trình bày phương pháp kiểm tra các loại giá đỡ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Cờ lê, mỏ lết  


- Dụng cụ gá 


- Thước cuộn, thước lá


- Dụng cụ vạch dấu


- Bản vẽ giá đỡ ống 


- Các chi tiết 


- Đồ gá 


- Êke, ni vô, thước cuộn, thước lá …


- Máy tính cá nhân


- Trang phục bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tổ hợp các chi tiết thành thạo

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Đạt được thông số kỹ thuật sau khi tổ hợp 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp chặt chẽ giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- Đo kiểm tra thành thạo

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 

Đóng số 

Mã số công việc:  
C11 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đóng số là công việc ghi nhận các thông tin, nguồn gốc, xuất xứ của sản phẩm được thực hiện thao các bước sau: 

- Chuẩn bị


- Lấy dấu


- Đóng số


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ và thiết bị


- Xác định đúng vị trí đóng số


- Dấu phải đúng chiều hướng, rõ ràng


- Đóng đúng số hiệu của giá

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng

- Liệt kê


- Đọc số hiệu chi tiết trong bản vẽ


- Vạch dấu



- Đóng số bằng tay hoặc bằng máy


  2. Kiến thức 

      - Trình bày cách sử dụng bộ đóng số và chữ


      - Trình bày cách sử dụng máy đóng số và chữ

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bộ chữ đóng dấu


- Bộ số đóng dấu


- Búa


- Máy đóng số


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chính xác trong việc đóng số 

		Quan sát và đối chiếu với số hiệu ghi trên bản vẽ



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch và sơn

Mã số công việc:  
C12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Làm sạch và sơn là công việc cuối cùng của chế tạo giá đỡ đảm bảo cho giá đỡ không bị ô xy hóa để tăng tuổi thọ của giá, cụ thể gồm các bước sau:

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ 


- Làm sạch bề mặt 


- Sơn bảo vệ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ 


- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 


- Bề mặt phải đảm bảo độ bóng theo yêu cầu (Ra2.5)


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và sức khoẻ nghề nghiệp khi làm sạch bề mặt và sơn 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


 - Liệt kê


 - Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


 - Quan sát


 - Sơn phủ


 - Đo và đọc chỉ số đo độ dày


2. Kiến thức 

- Trình bày các phương pháp sơn


- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày phương pháp kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơn


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn


- Dụng cụ hỗ trợ 


- Dụng cụ đo, kiểm tra 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng phương pháp làm sạch bề mặt 

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn yêu cầu trong quy trình kỹ thuật



		- Làm sạch bề mặt thành thạo

		- Theo dõi thao tác phát hiện các động tác thừa và thao tác lỗi 



		- Chất lượng của lớp sơn 

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra độ dày, độ bám dính và màu sơn



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn, bảo vệ sức khoẻ và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao

Mã số công việc:  
C13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Nghiệm thu, bàn giao là công việc cuối cùng phải thực hiện sau khi đã hoàn thành công việc chế tạo giá đỡ ống, gồm các phần việc cụ thể sau: 

- Tập hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định 


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Ghi chép chi tiết, rõ ràng 


- Thực hiện đúng các quy định của hồ sơ nghiệm thu, bàn giao  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Thu thập bằng chứng


- Lên kế hoạch


- Giao tiếp


2. Kiến thức 

- Trình bày về thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các bước lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến chế tạo giá đỡ

- Bản vẽ 


- Quy trình tiến độ


- Biểu mẫu, giấy, bút 


- Dụng cụ đo, kiểm tra 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị hồ sơ nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, chính xác 

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng kế hoạch kiểm tra 



		- Biên bản bàn giao đầy đủ, chính xác

		- Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		- Quan sát quá trình giao tiếp của người bàn giao trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





NHIỆM VỤ D:


CHẾ TẠO PHỤ KIỆN ỐNG


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Chế tạo khuỷu hai mảnh 

Mã số công việc:  
D1 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Hàn chắp hai đoạn ống lại với nhau để chế tạo khuỷu hai mảnh, bao gồm các bước cụ thể sau:

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


- Vẽ biên dạng đường khai triển mịn, chính xác 


- Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của khuỷu: đúng góc chuyển hướng, đường 


tâm của các mảnh phải đồng phẳng … 


-  Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy móc sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo khuỷu

 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển khuỷu hai mảnh


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh


- Sử dụng máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


2. Kiến thức 


- Trình bày bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)

- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày các máy và dụng cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo khuỷu hai mảnh 


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo về sức khoẻ  khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính


- Trình bày các tiêu chí kiểm tra khuỷu hai mảnh


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bản vẽ chế tạo khuỷu hai mảnh


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân

- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình  gia công khuỷu hai mảnh 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp  

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  
Chế tạo khuỷu năm mảnh

Mã số công việc:  
D2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Hàn chắp năm đoạn ống lại với nhau để chế tạo khuỷu năm mảnh, bao gồm các bước cụ thể sau:

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


- Vẽ biên dạng đường khai triển mịn, chính xác 


- Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của khuỷu: đúng góc chuyển hướng, đường tâm của các mảnh phải đồng phẳng … 


- Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy móc sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo khuỷu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển khuỷu năm mảnh


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh


- Sử dụng máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


2. Kiến thức 

- Trình bày bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)

- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày các máy và dụng cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo khuỷu năm mảnh 


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo về sức khoẻ  khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính

- Trình bày các tiêu chí kiểm tra khuỷu năm mảnh


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ chế tạo khuỷu năm mảnh


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy-axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân


- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		 Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình  gia công khuỷu năm mảnh 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Chế tạo tê cân cùng đường kính 

Mã số công việc:  
D3 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chế tạo tê cân cùng đường kính bằng phương pháp hàn dựa theo bản vẽ gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


- Vẽ biên dạng đường khai triển mịn, chính xác 


- Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của tê cân cùng đường kính: đúng góc độ, 


đường sinh của nhánh và ống chính phải đồng phẳng … 


- Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy móc sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo tê


 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển tê cân cùng đường kính


- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh


- Sử dụng máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


2. Kiến thức 

- Giải thích bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)


- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày các máy và dụng cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo tê cân cùng đường kính


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo về sức khoẻ khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính

- Trình bày các tiêu chí kiểm tra tê cân cùng đường kính 


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ chế tạo tê cân cùng đường kính 


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân

- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình  gia công tê cân cùng đường kính 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công viêc: 
Chế tạo tê xiên khác đường kính

Mã số công việc:  
D4 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chế tạo tê xiên khác đường kính bằng phương pháp hàn dựa theo bản vẽ gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


- Vẽ biên dạng đường khai triển mịn, chính xác 


- Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống 


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của tê xiên khác đường kính: đúng góc độ, cân đối …  


-  Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy móc sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo tê


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng


 - Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển tê xiên khác đường kính


- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


2. Kiến thức 

- Trình bày bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)


- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày các máy và dụng cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo tê xiên khác đường kính


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu


- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát theo các tiêu chuẩn 


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo vệ sức khoẻ  khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính

- Trình bày các tiêu chí kiểm tra tê xiên khác đường kính 


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ chế tạo tê xiên khác đường kính 


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân

- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình  gia công tê xiên khác đường kính 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Chế tạo côn đồng tâm

Mã số công việc:  
D5 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Chế tạo côn đồng tâm bằng phương pháp hàn dựa theo bản vẽ gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


-  Vẽ biên dạng đường khai triển phải trơn đều, chính xác


-  Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của côn đồng tâm: Côn đều, đường tâm của 


hai đầu côn phải đồng phẳng … 


- Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy, dụng cụ sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo côn


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển côn đồng tâm


- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh


- Gò cạnh mép ống


- Tạo hình tròn


- Sử dụng máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


  2. Kiến thức 

- Trình bày bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)

- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày các máy và dụng cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo côn đồng


 tâm 


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu


- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo vệ sức khoẻ  khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính

- Trình bày các tiêu chí kiểm tra côn đồng tâm 


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp dụng cụ và vệ sinh công nghiệp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ chế tạo côn đồng tâm 


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân

- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình  gia công côn đồng tâm 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Chế tạo côn lệch tâm

Mã số công việc:  D6 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chế tạo côn lệch tâm bằng phương pháp hàn dựa theo bản vẽ gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


- Vẽ biên dạng đường khai triển phải trơn đều, chính xác


- Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của côn lệch tâm


- Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy, dụng cụ sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo côn


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê được các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển côn lệch tâm


- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh


- Gò cạnh mép ống


- Tạo hình tròn


- Sử dụng máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


2. Kiến thức 

- Trình bày bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)

- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày các máy và dụng cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo côn lệch tâm 


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo vệ sức khoẻ  khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính

- Trình bày các tiêu chí kiểm tra côn lệch tâm 


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp dụng cụ và vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ chế tạo côn lệch tâm 


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân

- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình  gia công côn lệch tâm 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chế tạo nhánh nối chữ Y

Mã số công việc:  
D7 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chế tạo nhánh nối chữ Y bằng phương pháp hàn dựa theo bản vẽ gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư


- Vẽ hình chiếu vật thể và hình khai triển tỷ lệ 1:1 trên giấy vẽ


- Vạch dấu đường cắt trên mặt ống


- Cắt ống


- Làm sạch mép cắt và mài vát mép để hàn


- Hàn đính đều ở vị trí trên ống


- Kiểm tra sản phẩm


- Sắp xếp dụng cụ và thu dọn nơi làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chọn lựa vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Vẽ hình khai triển rõ ràng


- Vẽ biên dạng đường khai triển mịn, chính xác 


- Áp dưỡng phải sát với bề mặt ống


- Vạch dấu trên mặt ống phải cộng thêm lượng dư khi cắt ống


- Vạch dấu trên ống phải rõ ràng, dễ thấy, không bị mất dấu trong quá trình cắt


- Cắt dưỡng phải đều, đẹp


- Cắt đúng theo dấu đã vạch


- Mài sạch các ba via


- Mài sửa đúng kích thước 


- Vát mép phải tuân theo quy trình hàn


- Gá kẹp phải phù hợp


- Hàn đính theo tiêu chuẩn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra tất cả các yêu cầu kỹ thuật của nhánh  nối chữ Y: đúng góc độ, hai nhánh 


đối xứng, đường sinh của nhánh nối chữ Y phải đồng phẳng… 


- Vệ sinh và lau chùi sạch sẽ máy móc sau khi sử dụng, đưa về đúng vị trí 


- Quét dọn, lau chùi sạch sẽ nơi làm việc 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình chế tạo nhánh nối chữ Y 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê các loại dụng cụ và vật liệu


- Dựng hình vật thể


- Vẽ khai triển nhánh nối chữ Y


- Cắt dưỡng bằng kéo


- Cắt đúng


- Vạch dấu trên bề mặt ống


- Sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy-axêtylen


- Mài


- Hiệu chỉnh


- Sử dụng máy hàn


- Hàn đính


- Sử dụng các dụng cụ đo


- Làm sạch máy móc thiết bị và nhà xưởng


2. Kiến thức 


- Trình bày bảng phân chia ống theo cấp độ chiều dày (SCH)

- Giải thích ký hiệu các mác thép theo các tiêu chuẩn vật liệu của các nước 


- Trình bày các máy và dung cụ cầm tay cần thiết cho quá trình chế tạo nhánh nối chữ Y


- Trình bày thứ tự các bước vạch dấu trên mặt ống


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày cách sử dụng máy cắt đá và mỏ cắt ôxy - axêtylen


- Trình bày yêu cầu kỹ thuật của mối cắt


- Trình bày cách sử dụng máy mài


- Trình bày các thông số kỹ thuật của mép vát


- Trình bày các nguyên tắc an toàn sử dụng máy mài


- Trình bày cách sử dụng máy hàn


- Trình bày các biện pháp an toàn và bảo vệ sức khoẻ khi hàn


- Nắm rõ kỹ thuật hàn đính

- Trình bày các tiêu chí kiểm tra nhánh nối chữ Y


- Trình bày các nguyên tắc về sắp xếp và vệ sinh công nghiệp


 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ chế tạo nhánh nối chữ Y 


- Ống


- Máy cắt đá, bộ mỏ cắt ôxy - axêtylen, máy mài, máy hàn


- Thước lá, thước góc, compa, thước chia độ


- Giấy vẽ, bút chì, sổ ghi chép


- Mũi vạch, phấn vạch dấu


- Dưỡng 


- Bảo hộ lao động cá nhân

- Dũa


- Que hàn


- Găng tay


- Giẻ lau


     - Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình chế tạo 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình gia công nhánh nối chữ Y 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 

Uốn ống bằng phương pháp cơ khí 

Mã số công việc:  
D8 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Uốn ống bằng phương pháp cơ khí gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ và vật tư


- Nhồi cát vào ống


- Lấy dấu


- Gia nhiệt


- Uốn ống


- Lấy sạch cát bên trong và kiểm tra chất lượng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Nhồi chặt cát bên trong ống 


- Bịt kín, chắc chắn hai bên đầu ống

- Vạch dấu rõ ràng, dễ thấy, đảm bảo dung sai 

- Gia nhiệt đều xung quanh ống và dọc theo chiều dài của ống cần uốn


- Gia nhiệt phù hợp


- Uốn đúng kỹ thuật, đúng quy trình để đúng bán kính uốn, ống không bị móp méo, biến dạng


- Lấy sạch cát bên trong ống sau khi uốn 

- Vệ sinh sạch bề mặt bên trong  ống 


- Kiểm tra sản phẩm uốn đúng phương pháp, đúng theo các tiêu chí 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Liệt kê dụng cụ và vật tư


- Lựa chọn kích thước hạt cát


- Nạp cát vào ống


- Tính toán kích thước uốn


- Vạch dấu trên ống


- Sử dụng mỏ/ lò gia nhiệt


- Gia nhiệt cho ống


- Uốn nhanh


- Sử dụng tời, palăng tạo lực uốn


- Sử dụng máy nén khí


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đo đạc


 2. Kiến thức 

 - Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày cách sắp xếp dụng cụ và vật tư 


- Trình bày các bước nạp cát vào ống


- Trình bày công thức tính chiều dài đoạn ống cần uốn


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày phương pháp gia nhiệt được áp dụng cho mỗi loại vật liệu kim loại


- Trình bày nguyên tắc uốn 


- Giải thích quá trình biến dạng vật liệu khi có ngoại lực tác dụng


- Trình bày trình tự các bước lấy cát ra khỏi ống


- Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí 


- Trình bày các tiêu chí chất lượng của sản phẩm uốn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Ống


- Dụng cụ vạch dấu


- Bàn uốn


- Bản vẽ chi tiết uốn


- Bộ mỏ/lò gia nhiệt


- Cát


- Phễu nạp cát


- Nắp bịt đầu ống

- Sơn trắng, chấm dấu


- Tời


- Palăng


- Búa


- Máy nén khí


- Thước lá


- Dụng cụ đo góc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình uốn 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình vận hành máy uốn

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Chất lượng của sản phẩm

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ, đối chiếu với thang đánh giá sản phẩm



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Uốn ống bằng công nghệ CNC

Mã số công việc:  
D9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Uốn ống bằng công nghệ CNC gồm những phần việc như sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ và vật tư


- Nhồi cát vào ống


- Lấy dấu


- Gia nhiệt


- Uốn ống


- Lấy sạch cát bên trong và kiểm tra chất lượng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị vật tư phải đúng theo yêu cầu trong bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ phải đầy đủ và phù hợp


- Nhồi chặt cát bên trong ống 


- Bịt kín, chắc chắn hai bên đầu ống

- Vạch dấu rõ ràng, dễ thấy, đảm bảo dung sai 

- Gia nhiệt đều xung quanh ống và dọc theo chiều dài của ống cần uốn


- Gia nhiệt phù hợp


- Uốn đúng kỹ thuật, đúng quy trình, đúng bán kính uốn, ống không bị móp méo, biến dạng


- Lấy sạch cát bên trong ống sau khi uốn 

- Vệ sinh sạch bề mặt bên trong  ống 


- Kiểm tra sản phẩm uốn đúng phương pháp, đúng theo các tiêu chí 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê dụng cụ và vật tư


- Lựa chọn kích thước hạt cát


- Nạp cát vào ống


- Tính toán kích thước uốn


- Vạch dấu trên ống

- Sử dụng mỏ/ lò gia nhiệt


- Gia nhiệt cho ống


- Uốn nhanh


- Sử dụng tời, palăng tạo lực uốn


- Sử dụng máy nén khí


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đo đạc

2. Kiến thức 

- Giải thích các mác thép ký hiệu theo các tiêu chuẩn vật liệu khác nhau


- Trình bày cách sắp xếp dụng cụ và vật tư 


- Trình bày các bước nạp cát vào ống


- Trình bày công thức tính chiều dài đoạn ống cần uốn


- Giải thích nguyên tắc vạch dấu

- Trình bày phương pháp gia nhiệt được áp dụng cho mỗi loại vật liệu kim loại


- Trình bày nguyên tắc uốn 


- Giải thích quá trình biến dạng vật liệu khi có ngoại lực tác dụng


- Trình bày trình tự các bước lấy cát ra khỏi ống


- Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí 


- Trình bày các tiêu chí chất lượng của sản phẩm uốn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Ống


- Dụng cụ vạch dấu


- Bàn uốn


- Bản vẽ chi tiết uốn


- Bộ mỏ/lò gia nhiệt


- Cát


- Phễu nạp cát


- Nắp bịt đầu ống

- Sơn trắng, chấm dấu


- Tời


- Palăng


- Búa


- Máy nén khí


- Thước lá


- Dụng cụ đo góc

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình uốn 

		- Giám sát kiểm tra quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Thành thạo, chuẩn xác trong quá trình vận hành máy uốn NC, CNC

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Chất lượng của sản phẩm uốn

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ, đối chiếu với thang đánh giá sản phẩm



		- Kiểm tra sản phẩm 

		- Quan sát phương pháp đo, kiểm tra của người thực hiện so với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





NHIỆM VỤ E:


CHẾ TẠO CỤM ỐNG TẠI XƯỞNG


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Phân tích bản vẽ 

Mã số công việc:  
E1 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Phân tích các bản vẽ nhằm mục đích phục vụ cho việc đưa ra biện pháp chế tạo cụm ống, cụ thể như sau:


- Đọc các ký hiệu của ống, phụ tùng đường ống và các thiết bị


- Đọc số hiệu các chi tiết và phụ tùng


- Xác định góc chuyển hướng của cụm ống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Liệt kê đúng số lượng các chi tiết của cụm ống trong bản vẽ 


- Liệt kê đúng chủng loại các chi tiết của cụm ống trong bản vẽ 


- Liệt kê đúng loại vật liệu các chi tiết của cụm ống  trong bản vẽ 


- Tính toán chính xác các kích thước của các chi tiết 


- Xác định đúng loại liên kết


- Phân tích đúng các thông số kỹ thuật của mối ghép


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê


- Quan sát


- Phân tích bản vẽ 


- Xác định góc chuyển hướng 


2. Kiến thức 

- Trình bày đặc điểm các loại mối ghép


- Trình bày các loại liên kết 


- Phân tích bản vẽ Isometric cụm ống 


- Trình bày các tiêu chuẩn kỹ thuật lắp ghép, dung sai lắp ghép 


- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành được sử dụng trong bản vẽ 


- So sánh được các loại vật liệu cơ khí theo các tiêu chuẩn 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Bản vẽ giá đỡ ống


- Bút, sổ sách ghi chép 


- Tài liệu kỹ thuật khác có liên quan


- Máy tính cá nhân 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong việc xác định các chi tiết

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ



		- Liệt kê đầy đủ các chi tiết 

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng kê trên bản vẽ cụm ống  



		- Xác định đúng loại liên kết và các thông số kỹ thuật của mối liên kết 

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện và đối chiếu với Sổ tay kỹ thuật 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Chuẩn bị trước khi chế tạo

Mã số công việc:  
E2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị các dụng cụ và thiết bị trước khi tiến hành thực hiện chế tạo cụm ống là việc hết sức quan trọng, gồm các công việc cụ thể sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ đo và lấy dấu


- Chuẩn bị dụng cụ cắt và làm sạch mối cắt


- Chuẩn bị thiết bị tổ hợp và hàn 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ, hợp lý các loại dụng cụ, thiết bị


- Chọn lựa các dụng cụ, thiết bị  phải đảm bảo chất lượng, an toàn trong khi sử dụng 


- Dụng cụ đo, lấy dấu đầy đủ, chính xác theo tiêu chuẩn



- Bố trí các dụng cụ, thiết bị hợp lý, khoa học 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Phân tích bản vẽ mặt bằng 


- Sử dụng Nivô, thước dài


- Đo kiểm tra


- Lựa chọn các thiết bị dụng cụ chính xác, phù hợp


- Sử dụng dụng cụ 


- Lập kế hoạch phương án thi công 


2. Kiến thức 

- Trình bày công dụng của các loại dụng cụ đo 


- Trình bày tính năng công nghệ của từng loại dụng cụ cắt, làm sạch mối cắt 


- Trình bày các thông số kỹ thuật của máy cắt 


- Trình bày kỹ thuật cắt, mài kim loại 


- Trình bày các phương pháp tổ hợp, đấu nối, hàn đính 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Đồ gá 


- Ni vô, ê ke, búa …


- Máy hàn


- Máy cắt, bộ cắt khí


- Máy khoan, máy mài … 


- Đục, búa, giũa…


- Thước cuộn, thước lá, êke


- Mũi vạch, mũi chấm dấu, com pa…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, vật tư đầy đủ, hợp lý

		- Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp hợp lý các dụng cụ, thiết bị

		- Giám sát kết quả thực hiện của người lao động đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Lựa chọn đúng các dụng cụ, thiết bị có chất lượng đảm bảo an toàn trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  
Nhận vật tư 

Mã số công việc:  
E3 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Dựa vào bản vẽ để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc chế tạo cụm ống, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Liệt kê vật tư


- Ghi phiếu vật tư 


- Nhận vật tư 


- Kiểm tra vật tư


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Nhận đủ số lượng vật tư 


- Nhận đúng chủng loại, quy cách, vật liệu, mã số vật tư 


- Chọn đúng loại biểu mẫu ghi chép 


- Ghi chép trong các biểu mẫu rõ ràng, chính xác 


- Chọn lựa các vật tư đảm bảo chất lượng theo quy định 


- Thực hiện đúng quy trình nhận vật tư


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

 - Liệt kê 


- Phân tích bản vẽ 


- Sử dụng máy tính 


- Viết các biểu mẫu 


- Nhận đúng chủng loại, số lượng 


- Quan sát 


2. Kiến thức 

- Phân tích bản vẽ để xác định các chi tiết liên kết trong cụm ống về chủng loại, số lượng, vật liệu, mã số, tiêu chuẩn 


- Dịch các thuật ngữ tiếng Anh chuyên ngành 


- Chuyển đổi được các hệ thống đơn vị đo lường 


- Trình bày các quy cách vật tư 


- Giải thích các ký hiệu vật liệu cơ khí 


- Trình bày quy trình nhận và bảo quản vật tư  


- Trình bày phương pháp sử dụng dụng cụ đo kiểm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric tuyến ống 


- Các biểu mẫu 


- Bút


- Máy tính cá nhân


- Các dụng cụ đo 


- Tài liệu hướng dẫn vật tư  


- Dũa


- Que hàn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong việc ghi chép các biểu mẫu nhận vật tư 

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với thông tin trong  form mẫu 



		- Thực hiện đúng quy trình 

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với quy trình hướng dẫn



		- Nhận vật tư đúng chủng loại, quy cách, đảm bảo chất lượng

		- Quan sát đối chiếu với bản vẽ; sử dụng dụng cụ đo, kiểm; kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn ghi trong danh mục vật tư 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Tính toán – Lấy dấu

Mã số công việc:  
E4 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xác định rõ vị trí các bề mặt, các kích thước cần gia công theo các yêu cầu cho trong bản vẽ, cụ thể các công việc như sau: 

- Chọn chuẩn kích thước 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn chuẩn kích thước hợp lý để đảm bảo dung sai cho phép 


- Chuẩn kích thước được gia công chính xác

- Vạch dấu rõ ràng, chính xác, đảm bảo đúng kích thước 


- Vạch dấu đảm bảo lượng dư cắt, tiết kiệm vật liệu


- Chấm dấu đúng với dấu vạch 


- Dấu phải đảm bảo chiều sâu 


- Thực hiện việc kiểm tra đúng phương pháp, không thiếu sót 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Xác định chuẩn 


- Phân tích bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 


- Sử dụng dụng cụ đo 


2. Kiến thức 

- Giải thích các nguyên lý dung sai trong khi cắt và lắp ghép 


- Trình bày các loại dung sai trong quá trình đo vạch dấu 


- Phân tích bản vẽ kỹ thuật 


- Trình bày các  phương pháp dựng hình 


- Trình bày kỹ thuật chấm dấu 


- Trình bày các phương pháp sử dụng các dụng cụ đo 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric cụm ống  


- Thước cặp, thước lá, thước dây, ê ke, compa 


- Dưỡng 


- Búa


- Mũi chấm dấu 


- Mũi vạch, búa


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính toán, đo, lấy dấu thành thạo

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ 



		- Chính xác trong việc tính toán, đo, lấy dấu 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Thành thạo trong việc sử dụng các dụng cụ đo, lấy dấu, vạch dấu 

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc:  
Cắt

Mã số công việc:  
E5 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Dựa vào các dấu đã được vạch sẵn, và loại vật liệu cần sử dụng để chọn được các dụng cụ và phương pháp cắt phù hợp, công việc cắt bao gồm: 

- Chọn phương pháp cắt


- Chuẩn bị dụng cụ cắt


- Cắt phôi 


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn lựa phương pháp, dụng cụ cắt hợp lý, nhanh, an toàn 


- Cắt đúng đường vạch dấu 


- Cắt đảm bảo chất lượng, đúng kích thước 


- Bề mặt cắt đều, ít ba via


- Cắt an toàn 


- Kiểm tra chính xác, đúng phương pháp, không bỏ sót 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng

- Tham khảo tài liệu 


- Phân tích 


- Liệt kê 


- Lựa chọn đúng chủng loại 


- Quan sát


- Sử dụng máy mài cầm tay 


- Sử dụng mỏ cắt khí 


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra 


  2. Kiến thức 

- Trình bày ưu, nhược điểm, phạm vi sử dụng...của các phương pháp cắt kim loại 


- Trình bày khả năng công nghệ của các phương pháp cắt kim loại thông dụng


- Trình bày các biện pháp an toàn khi cắt kim loại 


- Trình bày phương pháp đo hình học 


- Trình bày cách sử dụng các dụng cụ đo chiều dài, đo góc..  .    

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật


- Máy cắt 


- Đồ gá kẹp


- Trang bị bảo hộ lao động  


- Dụng cụ đo kiểm 


- Dưỡng …


- Giẻ lau


- Chổi quét


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		 Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ cắt  

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Chính xác trong việc cắt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Gia công đầu nối ống

Mã số công việc:  
E6 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Gia công đầu nối ống là công việc chuẩn bị quan trọng cho chế tạo cụm ống, với những phần việc cụ thể sau:  

- Phân tích kiểu mối nối 


- Chọn phương pháp gia công

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ gia công 


- Gia công đầu ống


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng loại mối nối


- Xác định đúng các thông số kỹ thuật của mối nối ống


- Vát mép đầu ống thoả mãn yêu cầu kỹ thuật, năng suất cao 


- Chuẩn bị dụng cụ cắt, mài, kiểm tra đầy đủ, phù hợp, đảm bảo chất lượng 


- Gia công đầu ống chính xác, đúng yêu cầu kỹ thuật 


- Kiểm tra đầu ống đúng phương pháp 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình gia công vát mép đầu ống 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 


1. Kỹ năng 


- Phân tích bản vẽ 


- Tham khảo tài liệu 


- Kiểm tra thiết bị 


- Gia công 


- Chỉnh sửa 


- Đo đạc


2. Kiến thức 

- Phân tích bản vẽ 

- So sánh được sự khác nhau giữa các kiểu mối nối


- Trình bày các phương pháp gia công kim loại 


- Trình bày các phương pháp đo kiểm tra góc vát 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric cụm ống 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Máy mài, máy gia công ren


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Các dụng cụ đo đạc


- Dưỡng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác gia công đầu ống chính xác

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Độ chính xác của đầu ống sau khi gia công 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Vát mép bằng máy NC, CNC 

Mã số công việc:  
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I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Vát mép đầu ống bằng máy NC, CNC nhằm tạo ra sự chính xác của đầu ống, cụ thể gồm có các phần việc sau: 

- Phân tích các kiểu vát mép


- Định vị và kẹp chặt bằng đồ gá chuyên dùng


- Chọn chương trình

- Chạy chương trình


- Kiểm tra sản phẩm 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Xác định đúng loại mối nối


- Xác định đúng các thông số kỹ thuật của mối nối ống


- Định vị phôi đúng kỹ thuật, đúng vị trí 


- Chọn đúng chương trình gia công


- Kiểm tra đúng phương pháp theo các tiêu chí  


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn khi làm việc với máy NC, CNC 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Phân tích bản vẽ 


- Thao tác trên máy NC, CNC 


- Tra cứu các thuật ngữ


- Quan sát 


- Đo đạc, kiểm tra 


2. Kiến thức 

- Phân tích bản vẽ Isometric cụm ống 


- Trình bày đặc điểm kỹ thuật của các kiểu mối nối


- Trình bày phương pháp định, kẹp chặt phôi bằng đồ gá chuyên dùng 


- Giải thích phương pháp chế tạo sử dụng CAD/CAM 


- Ngôn ngữ NC, CNC


- Trình bày phương pháp đo và sử dụng dụng cụ đo để kiểm tra sản phẩm 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Viết được các chương trình NC, CNC 


- Đồ gá chuyên dùng 


- Máy tính cá nhân 

- Các dụng cụ đo


- Dưỡng 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện đúng quy trình 

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng kiểm



		- Vận hành máy NC, CNC thành thạo

		- Giám sát và kiểm tra thao tác của người thực hiện. Sử dụng thành thạo việc vận hành máy NC, CNC, kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn bằng Thang đánh giá sản phẩm



		- Chuẩn xác của đầu ống sau khi gia công 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 

Đấu nối

Mã số công việc:  
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I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đấu nối là việc sử dụng các mối nối để tổ hợp cụm ống một cách chính xác, gồm các bước sau:

- Chuẩn bị đồ gá 


- Căn chỉnh các mối nối 


- Hàn đính


- Kiểm tra


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn lựa đúng loại đồ gá 


- Gá kẹp phải đúng kỹ thuật, thuận tiện cho quá trình tổ hợp, đảm bảo dung sai khi đấu nối  


- Căn chỉnh đúng kỹ thuật  


- Hàn đính theo quy trình hàn, đúng kỹ thuật 


- Kiểm tra sản phẩm theo đúng như bản vẽ: đúng hình dạng, đúng kích thước


- Kiểm tra các mối hàn đính  


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình tổ hợp 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


- Thao tác tháo lắp 


- Ghép chi tiết cần nối


- Sử dụng Ni vô, êke


- Căn chỉnh 


- Hàn đính 


- Phân tích bản vẽ 


- Đo đạc 


- Tính toán 

  2. Kiến thức 

- Phân tích bản vẽ Isometric cụm ống 


- Trình bày số bậc tự do cần khống chế


- Trình bày phương pháp định vị và kẹp chặt ống, phụ kiện trên giá tổ hợp 


- Trình bày phương pháp căn chỉnh 


- Trình bày công dụng của Nivô, ê ke và các dụng cụ căn chỉnh phổ biến khác 


- Trình bày kỹ thuật ghép nối


- Trình bày phương pháp hàn hồ quang điện 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Gá kẹp, gá bụng, cờ lê, mỏ lết 


- Ni vô, thước lá, thước cuộn, ê ke…


- Đồ gá 

- Máy hàn 


- Que hàn 


- Trang bị bảo hộ lao động như mặt nạ hàn, mắt kính, găng tay


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đọc đúng bản vẽ 

		- Quan sát và đối chiếu với bản vẽ



		- Tổ hợp các chi tiết thành thạo 

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Độ chính xác của cụm ống sau khi chế tạo 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Thành thạo trong việc đo kiểm tra

		- Giám sát, kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Thực hiện tốt các biện pháp an  toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Phối hợp theo nhóm chặt chẽ

		- Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Đóng số

Mã số công việc:  
E9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Đóng số là công việc ghi nhận các thông tin, nguồn gốc, xuất xứ của sản phẩm được thực hiện thao các bước sau: 

- Đóng số


- Lấy dấu


- Chuẩn bị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ và thiết bị


- Xác định đúng vị trí đóng số


- Dấu phải đúng chiều hướng, rõ ràng


- Đóng đúng số hiệu của cụm ống


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê


- Đọc số hiệu chi tiết trong bản vẽ


- Vạch dấu



- Đóng số bằng tay hoặc bằng máy 


2. Kiến thức 

- Trình bày cách sử dụng bộ đóng số và chữ


- Trình bày cách sử dụng máy đóng số và chữ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bộ chữ đóng dấu


- Bộ số đóng dấu


- Búa


- Máy đóng số


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chính xác trong việc đóng số 

		Quan sát và đối chiếu với số hiệu ghi trên bản vẽ



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 

Làm sạch bên ngoài Ống và sơn bảo vệ 

Mã số công việc:  
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I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Làm sạch và sơn là công việc cuối cùng của chế tạo cụm ống đảm bảo cho cụm ống không bị ô xy hóa để tăng tuổi thọ của cụm ống cụ thể gồm các bước sau:

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ 


- Sơn bảo vệ 


- Làm sạch bề mặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ 


- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 


- Bề mặt phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu (Ra2.5)


- Thực hiện tốt các biện  pháp an toàn và sức khoẻ nghề nghiệp khi làm sạch bề mặt và sơn 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng


 - Liệt kê


 - Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


 - Quan sát


 - Sơn phủ


 - Đo và đọc chỉ số đo độ dày


  2. Kiến thức 

- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơn


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn


- Thước lá


- Dụng cụ đo góc

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		 Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng phương pháp làm sạch bề mặt 

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn yêu cầu trong quy trình kỹ thuật



		- Thành thạo trong việc làm sạch bề mặt 

		- Theo dõi thao tác phát hiện các động tác thừa và thao tác lỗi 



		- Chất lượng của lớp sơn 

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra độ dày, độ bám dính và màu sơn



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn, bảo vệ sức khoẻ và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao  

Mã số công việc:  
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I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nghiệm thu, bàn giao là công việc cuối cùng phải thực hiện sau khi đã hoàn thành công việc chế tạo cụm ống, gồm các phần việc cụ thể sau: 

- Tập  hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Ghi chép chi tiết, rõ ràng, đầy đủ

- Thực hiện đúng các quy định của hồ sơ nghiệm thu, bàn giao  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 


- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu


- Tập hợp tài liệu


- Phân tích bản vẽ 


- Đo, tính toán, đối chiếu


- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp 


2. Kiến thức 

- Trình bày về thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến chế tạo giá đỡ

- Bản vẽ 


- Quy trình tiến độ


- Dụng cụ đo, kiểm tra


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị hồ sơ nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, chính xác

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng kế hoạch kiểm tra 



		- Đầy đủ, chính xác của biên bản bàn giao 

		- Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		- Quan sát quá trình giao tiếp của người bàn giao trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





NHIỆM VỤ G:


LẮP ĐẶT GIÁ ĐỠ ỐNG  


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chuẩn bị trước khi lắp

Mã số công việc: 
G1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị và nhân lực trước khi tiến hành lắp đặt giá đỡ ống là việc hết sức quan trọng, gồm các công việc cụ thể sau: 

- Nghiên cứu tài liệu

- Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công


- Khảo sát vị trí lắp giá


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng vị trí lắp đặt của giá đỡ trên tuyến ống 


- Lập đúng biện pháp thi công và tiến độ 


- Chuẩn bị đầy đủ nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ theo yêu cầu thi công 


- Xác định đúng vị trí, toạ độ, đường tâm lắp giá 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan 


- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


2. Kiến thức 

- Phân tích các loại bản vẽ tuyến ống    


- Trình bày biện pháp tổ chức thi công lắp đặt tuyến ống 


- Trình bày công dụng, cấu tạo của giá đỡ 


- Trình bày phương pháp đo, lấy dấu 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống, bản vẽ giá đỡ ống


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép, máy tính cá nhân 

- Hồ sơ kỹ thuật


- Ni vô, thước cuộn 


- Máy kinh vĩ 


- Máy hàn, que hàn / bulông - đai ốc, cờ lê 


- Máy mài


- Các dụng cụ nâng chuyển 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đúng, đầy đủ và hợp lý các dụng cụ, thiết bị, vật tư

		Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp hợp lý các dụng cụ, thiết bị

		Giám sát kết quả thực hiện của người lao động đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Chính xác trong việc xác định vị trí lắp đặt

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp





 


 

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận giá đỡ

Mã số công việc: 
G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Dựa vào bản vẽ giá đỡ ống để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc lắp đặt giá đỡ, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Mở hòm, kiểm tra 

- Vận chuyển giá đỡ/ treo và phụ kiện 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Nhận giá đỡ/ treo đúng chủng loại, số lượng, mã số 


- Lập đúng dự trù vật tư còn thiếu theo yêu cầu 

- Tập kết đúng vị trí 


- Sắp xếp hợp lý 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc nâng chuyển giá  


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Kiểm tra


- Đối chiếu


- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 


2. Kiến thức 

- Hiểu biết các biểu mẫu 


- Cấu tạo chi tiết giá đỡ 


- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu vật tư 


- Bảng danh mục vật tư 


- Giá đỡ 


- Xà beng


- Sổ tay, bút 

- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng chuyển  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chính xác trong việc nhận giá đỡ/ treo

		Kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ và Phiếu liệt kê vật tư giá đỡ



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt giá đỡ

Mã số công việc: 
G3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


 Dựa vào bản vẽ để tiến hành lắp đặt giá đỡ chính xác, bao gồm những công việc sau:

- Xác định vị trí lắp giá


- Lắp giá đỡ/ treo


- Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn/ lực xiết bulông 


- Kiểm tra lắp đặt giá 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Lắp giá đảm bảo dung sai


- Lắp đúng vị trí, toạ độ, độ thăng bằng, đường tâm

- Đảm bảo khe hở và góc độ mối nối hàn/ bulông


- Hàn đính đúng theo tiêu chuẩn/ xiết bulông đủ lực 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc vận chuyển giá vào vị trí lắp và lắp đặt giá


- Kiểm tra việc lắp đặt giá đúng phương pháp 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng


 - Phân tích bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Lắp đặt


- Căn chỉnh 


- Hàn đính


- Đọc ký hiệu mối hàn


2. Kiến thức 

- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 


- Trình bày phương pháp đấu nối, căn chỉnh khi lắp đặt giá 


- Trình bày các phương pháp liên kết các chi tiết 


- Trình bày các nguy hiểm có xảy ra khi lắp đặt giá 


- Giải thích ký hiệu mối hàn 


- Trình bày phương pháp hàn kim loại


- Trình bày phương pháp kiểm tra lắp đặt giá 

 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ lắp 


- Thước, êke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 

- Dụng cụ căn  chỉnh 


- Máy hàn, máy mài 


- Ni vô, thước, êke, quả dọi 

- Máy hàn, que hàn


- Thiết bị kiểm tra 


- Dụng cụ trang bị bảo hộ lao động 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác lắp đặt giá thành thạo

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Chính xác trong việc lắp đặt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 


 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch và sơn

Mã số công việc: 
G4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Làm sạch và sơn là công việc cuối cùng của lắp đặt giá ống đảm bảo cho giá đỡ ống không bị ô xy hóa nhằm tăng tuổi thọ cho giá đỡ ống cụ thể gồm các bước sau:

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ 


- Làm sạch bề mặt 


- Sơn bảo vệ 

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ 


- Chọn đúng loại sơn và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 


- Bề mặt phải đảm bảo độ bóng theo yêu cầu (Ra2.5)


- Thực hiện tốt các biện  pháp an toàn và sức khoẻ nghề nghiệp khi làm sạch bề mặt và sơn 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Liệt kê


- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh


- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày


2. Kiến thức 

- Trình bày các phương pháp sơn bề mặt 


- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày phương pháp kiểm tra độ bóng, màu sắc 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơn


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng phương pháp làm sạch bề mặt 

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn yêu cầu trong quy trình kỹ thuật



		- Thành thạo trong việc làm sạch bề mặt 

		- Theo dõi thao tác phát hiện các động tác thừa và thao tác lỗi 



		- Thành thạo trong việc sơn bề mặt 

		- Theo dõi thao tác phát hiện các động tác thừa và thao tác lỗi 



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn, bảo vệ sức khoẻ và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao

Mã số công việc: G5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nghiệm thu, bàn giao là công việc cuối cùng phải thực hiện sau khi đã hoàn thành công việc lắp đặt giá đỡ ống, gồm các phần việc cụ thể sau:  

- Tập hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Ghi chép chi tiết, rõ ràng


- Thực hiện đúng các quy định của hồ sơ nghiệm thu, bàn giao  


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu


- Tâp hợp tài liệu

- Lập biên bản bàn giao


- Đo, tính toán, đối chiếu


- Giao tiếp


2. Kiến thức 

- Trình bày về thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến lắp đặt giá đỡ

- Bản vẽ 


- Quy trình tiến độ


- Biểu mẫu, giấy, bút 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị hồ sơ nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, chính xác

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng kế hoạch kiểm tra 



		- Đầy đủ, chính xác của biên bản bàn giao 

		- Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		Quan sát quá trình giao tiếp của người bàn giao trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 


NHIỆM VỤ H:


LẮP ĐẶT ỐNG VÀ PHỤ KIỆN TRÊN GIÁ (A/G)


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Chuẩn bị trước khi lắp.


Mã số công việc: 
H1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị và nhân lực trước khi tiến hành lắp đặt giá ống và phụ kiện trên giá là việc hết sức quan trọng, gồm các công việc cụ thể sau: 

- Nghiên cứu tài liệu

- Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công


- Khảo sát vị trí lắp đặt


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định đúng biện pháp thi công và tiến độ

- Chuẩn bị đầy đủ nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 


- Khảo sát đúng kích thước, vị trí giá đỡ, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Đọc các tài liệu kỹ thuật có liên quan

- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


2. Kiến thức 

- Phân tích các loại  bản vẽ ống: bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống, bản vẽ 


Isometric tuyến ống


- Trình bày biện pháp thi công 


- Phân tích các tài liệu kỹ thuật có liên quan 


- Trình bày phương pháp tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 


- Trình bày phương pháp đo, lấy dấu 


- Trình bày công dụng của dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


- Trình bày phương pháp đo kiểm tra tuyến ống sau khi lắp  


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống, bản vẽ Isometric tuyến ống 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép, máy tính cá nhân

- Dự toán lắp đặt


- Hồ sơ kỹ thuật


- Các dụng cụ đo đạc: thước cuộn, thước lá, thước nhét, ni vô …


- Các dụng cụ căn chỉnh: ê ke, ni vô, con dọi …


- Các dụng cụ kiểm tra khác: máy kinh vĩ …


- Máy hàn, que hàn/bulông - đai ốc, cờ lê 


- Máy cắt, máy mài


- Các thiết bị, dụng cụ nâng chuyển 


- Mũi vạch, phấn vạch, mũi chấm dấu, búa 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đúng, đầy đủ và hợp lý các dụng cụ, thiết bị, vật tư

		Giám sát kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp hợp lý các dụng cụ, thiết bị

		Giám sát kết quả thực hiện của người lao động đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Chính xác trong việc xác định vị trí lắp đặt

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận cụm ống và phụ kiện

Mã số công việc: 
H2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Dựa vào bản vẽ giá đỡ ống để thực hiện nhận vật tư, phụ kiện chuẩn bị cho việc lắp đặt giá đỡ, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Nhận vật tư và phụ kiện


- Kiểm tra 


- Vận chuyển ống, giá đỡ và phụ kiện đến nơi lắp đặt


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng chủng loại, số lượng, mã số của ống, phụ kiện 


- Kiểm tra đúng theo danh mục về chủng loại, số lượng, mã số, chất lượng theo tiêu


 chuẩn của ống 


- Tập kết ống và phụ kiện đúng vị trí 


- Sắp xếp ống và phụ kiện hợp lý 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc nâng chuyển ống và các phụ kiện 

 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Kiểm tra


- Đối chiếu 


- Quan sát


- Lập được dự trù vật tư


- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu


2. Kiến thức 

- Đọc được các biểu mẫu. 


- Giải thích các ký hiệu vật liệu khác nhau theo các tiêu chuẩn.

- Trình bày quy cách vật tư.  


- Phân tích bản vẽ cấu tạo của cụm ống và giá đỡ. 


- Trình bày danh mục thiết bị vật tư. 


- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ. 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu vật tư 


- Ống 

- Phụ kiện


- Giá đỡ 


- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 


- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chính xác trong việc nhận cụm ống và phụ kiện

		Kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ và Phiếu liệt kê vật tư 



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc



		- Đảm bảo an toàn và vệ sinh công nghiệp trong khi làm việc

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp





 


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt ống và phụ kiện

Mã số công việc: 
H3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Dựa vào bản vẽ để tiến hành lắp đặt ống và phụ kiện chính xác, bao gồm những công việc sau: 

- Triển khai kích thước


- Gia công đầu nối ống 


- Lắp giá đỡ


- Lắp ống, phụ kiện


- Kiểm tra lắp đặt


- Gia nhiệt mối hàn (áp dụng cho ống trung/ cao áp của nhà máy nhiệt điện – Preheating)


- Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn


- Xử lý nhiệt mối hàn (áp dụng cho tuyến ống cao áp – PWHT) 


- Làm sạch ống  tại vị trí mối hàn 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định chính xác kích thước thật 


- Vạch dấu đảm bảo dung sai, tiết kiệm vật liệu, chính xác 


- Đấu nối đúng quy trình  hàn 


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Kiểm tra lắp đặt theo đúng bản vẽ về  vị trí, cao độ, phương, chiều, hình dạng trong không gian ba chiều … 


- Đọc đúng thông số kỹ thuật trên biểu đồ xử lý nhiệt


- Xác định đúng phương pháp gia nhiệt


- Thực hiện đúng theo quy trình gia nhiệt: thời gian, nhiệt độ..  .     


- Thực hiện đúng quy trình hàn 


- Hàn đúng theo tiêu chuẩn, yêu cầu kỹ thuật 


- Làm sạch tại vị trí mối hàn 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình lắp đặt ống  


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Phân tích bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu

- Cắt ống


- Mài vát mép đầu ống 


- Chỉnh sửa


 - Lắp đặt


- Căn chỉnh


- Chỉ dẫn nâng hạ ống 


- Hàn đính


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đọc được trị số đo   


- Sử dụng được thiết bị gia nhiệt


- Kiểm soát được nhiệt độ trong quá trình gia nhiệt


- Mài 


2. Kiến thức 

- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 


- Trình bày các phương pháp cắt 


- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 


- Trình bày các phương pháp lắp đặt hệ thống ống thép


- Trình bày kỹ thuật đấu nối, căn chỉnh


- Trình bày phương pháp đo kiểm tra lắp đặt 


- Trình bày quy trình gia nhiệt


- Mô phỏng trình tự các bước sử dụng thiết bị gia nhiệt


- Trình bày quy trình hàn, phương pháp hàn kim loại 


- Trình bày đặc tính của vật liệu trước và sau khi xử lý nhiệt


- Trình bày cách đọc các thông số trên biểu đồ xử lý nhiệt


- Trình bày phương pháp làm sạch bề mặt ống bằng phương pháp mài


- Trình bày các tai nạn lao động có thể xẩy ra trong quá trình lắp đặt ống  


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric tuyến ống, bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống  


- Thước, eke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Ống, phụ kiện, giá đỡ/treo

- Máy mài, máy cắt, chổi sắt 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, êke, thước góc, thước lá, Dụng cụ đo khe hở... 


- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn..   .  

- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Quy trình gia nhiệt


- Bộ thiết bị gia nhiệt


- Thiết bị đo nhiệt


- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn


- Quy trình xử lý nhiệt


- Bộ thiết bị xử lý nhiệt


- Biểu đồ xử lý nhiệt


- Các dụng cụ bảo hộ lao động  

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác lắp đặt giá thành thạo 

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Chính xác trong việc lắp đặt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- An toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt van

Mã số công việc: 
H4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Dựa vào bản vẽ để tiến hành lắp đặt các vị trí của van một cách chính xác, bao gồm những công việc sau:

- Phân tích bản vẽ

- Chuẩn bị trước khi lắp van


- Nhận van


- Lắp van


- Kiểm tra lắp đặt

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Viết đúng các biểu mẫu đề nhận van 


- Xác định chính xác mã số và chủng loại van


- Xác định đúng vị trí lắp 


- Chuẩn bị dụng cụ  đầy đủ, hợp lý, đảm bảo chất lượng 


- Nhận van đúng chủng loại, số lượng, mã số, đảm bảo chất lượng 


- Đầu  nối đúng tiêu chuẩn hàn/ lắp ghép bằng bulông - đai ốc 


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Hàn đúng theo tiêu chuẩn, yêu cầu kỹ thuật / bắt bulông đảm bảo lực xiết 


- Làm sạch tại vị trí mối hàn 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình lắp đặt van 

 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ 


- Liệt kê


- Kiểm tra


- Đối chiếu 


- Nâng chuyển thiết bị


- Căn chỉnh


- Hàn đính


- Tháo lắp bulông 


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đọc được trị số đo   


2. Kiến thức 

- Giải thích các ký hiệu viết tắt, mã số của các loại van trong bản vẽ 


- Trình bày nguyên lý làm việc của các loại van


- Trình bày phương pháp lắp đặt các loại van 


- Trình bày cấu tạo của các loại van


- Trình bày các phương pháp lắp đặt van


- Mô phỏng các loại mối nối của van


- Trình bày các biện pháp an toàn khi lắp đặt van 


- Trình bày các phương pháp kiểm tra lắp đặt

 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric


- Thước, eke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Van 

- Máy mài, máy cắt, chổi sắt 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, ekê, thước góc, thước lá, dụng cụ đo khe hở..  .    

- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn..   .  

- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn/bulông - đai ốc, cờ lê 


- Các trang thiết bị bảo hộ lao động  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Đọc đúng bản vẽ 

		- Quan sát và đối chiếu với bản vẽ



		- Độ chính xác, đúng yêu cầu kỹ thuật của việc lắp đặt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Khả năng Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm, 



		- Thực hiện tốt các biện pháp an  toàn và vệ sinh công nghiệp

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Thử áp lực

Mã số công việc: 
H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Thử áp là công việc kiểm tra chất lượng của cụm ống, tuyến ống, hệ thống đường ống, công việc này tương đối phức tạp và nguy hiểm, có các bước thực hiện sau:

- Chuẩn bị nhân lực, máy móc, thiết bị, quy trình


- Thử áp lực


- Kiểm tra và báo cáo kết quả thử


- Thổi khô

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn các thiết bị đảm bảo chất lượng, đã được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải xiết đủ lực


- Thử áp đúng áp suất thử  và thời gian thử 


- Thực hiện đúng theo biểu đồ thử


- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ 


- Đưa ra được biện pháp khắc phục


- Báo cáo đúng, chính xác kết quả thử 


- Ghi chép rõ ràng, kết quả rõ ràng, chính xác, đúng form, mẫu

- Thổi khô hoàn toàn bên trong ống


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ 


- Quan sát, phán đoán


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu


- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Sử dụng thiết bị thổi khô


2. Kiến thức 

- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử


- Trình bày những công việc chuẩn bị tuyến ống trước khi thử nghiệm


- Trình bày các cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra



- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực


- Trình bày cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn

- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ


- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


- Thiết bị kiểm tra độ khô 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị thử áp lực  

		Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc thử áp lực



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi thực hiện thử áp 

		Giám sát sự thực hiện, đo kiểm bằng dụng cụ kiểm tra và theo dõi chạy thử



		- Phối hợp chặt chẽ giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên trong ống

Mã số công việc: 
H6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Làm sạch bên trong ống là công việc nguy hiểm, độc hại, gồm những bước sau: 

- Chuẩn bị trước khi làm sạch 


- Làm sạch: Thông thổi khí/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 


- Kiểm tra, báo cáo kết quả 

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch  


- Kiểm tra cẩn thận các túi lọc 


- Xác định đúng độ sạch bên trong ống 


- Báo cáo kết quả đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn 


- Xử lý nhanh chóng những sự cố có thể xảy ra 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ 


- Lắp các thiết bị làm sạch


- Vận hành máy và thiết bị làm sạch


- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


2. Kiến thức 

- Trình bày quá trình thông thổi


- Trình bày nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp làm sạch:Thông thổi/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 


- Mô phỏng những dấu hiệu bên trong ống chứng tỏ ống chưa sạch


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Dầu thủy lực

- Bộ đàm 


- Tấm nhôm 


- Các thiết bị kiểm tra độ sạch trong ống …


- Biên bản làm sạch


- Bút, viết, các form mẫu báo cáo, kiểm tra 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ, hợp lý các dụng cụ, thiết bị làm sạch bên trong tuyến ống 

		Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc làm sạch bên trong tuyến ống



		- Tuân thủ đúng quy trình làm sạch bên trong tuyến ống 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi làm sạch phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi tiến hành làm sạch bên trong tuyến ống 

		Giám sát sự thực hiện, kiểm tra và theo dõi quá trình làm sạch  



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên ngoài ống và sơn

Mã số công việc: 
H7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Làm sạch bên ngoài ống và sơn là công việc độc hại, gồm những bước sau: 

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ 


- Sơn bảo vệ 


- Làm sạch bề mặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ 


- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 


- Bề mặt phải đảm bảo độ bóng theo yêu cầu (Ra2.5)


- Thực hiện tốt các biện  pháp an toàn và sức khoẻ nghề nghiệp khi làm sạch bề mặt và sơn 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 


- Liệt kê


- Sử dụng các dụng cụ làm sạch bề mặt


- Quan sát, so sánh


- Sơn phủ


- Đo và đọc chỉ số đo độ dày


2. Kiến thức 

- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơn


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Hoá chất


- Mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn phương pháp làm sạch bề mặt hợp lý

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn yêu cầu trong quy trình kỹ thuật



		- Thao tác làm sạch bề mặt và sơn thành thạo

		- Theo dõi thao tác phát hiện các động tác thừa và thao tác lỗi 



		- Chất lượng của bề mặt sau khi sơn 

		- Sử dụng thiết bị kiểm tra độ dày, độ bám dính và màu sơn



		- Thực hiện tốt các biện pháp bảo vệ sức khoẻ và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nghiệm thu và bàn giao

Mã số công việc: 
H8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

 Nghiệm thu, bàn giao là công việc cuối cùng phải thực hiện sau khi đã hoàn thành công việc lắp đặt giá và phụ kiện ống, gồm các phần việc cụ thể sau:

- Tập hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Ghi chép chi tiết, rõ ràng


- Thực hiện đúng các quy định của hồ sơ nghiệm thu, bàn giao  


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu


- Lập biên bản bàn giao 


- Giao tiếp


- Đo, tính toán, đối chiếu

2. Kiến thức 

- Trình bày về thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến chế tạo giá đỡ

- Bản vẽ 


- Thời gian biểu


- Biểu mẫu, giấy, bút 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị hồ sơ nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, chính xác

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng kế hoạch kiểm tra 



		- Đầy đủ, chính xác của biên bản bàn giao 

		- Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		Quan sát quá trình giao tiếp của người bàn giao trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





NHIỆM VỤ I:


LẮP ĐẶT ỐNG CHÌM (U/G)


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chuẩn bị trước khi  lắp

Mã số công việc: 
I1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Chuẩn bị trước khi lắp là một bước cần thiết giúp cho quá trình thực hiện lắp đặt thuận lợi, chuẩn bị càng tốt thì quá trình lắp đạt kết quả cao, cụ thể như sau: 

- Nghiên cứu tài liệu

- Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công


- Khảo sát vị trí lắp đặt


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ

- Chuẩn bị đầy đủ nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 


- Xác định đúng kích thước móng, đường hào, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm theo bản vẽ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ, các tài liệu kỹ thuật có liên quan 


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra 


- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc


2. Kiến thức 

- Phân tích các loại  bản vẽ ống: bản vẽ đường hào, bản vẽ Isometric tuyến ống


- Trình bày biện pháp thi công 


- Trình bày các tài liệu kỹ thuật có liên quan 


- Trình bày phương pháp tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 


- Trình bày phương  pháp đo, lấy dấu 


- Trình bày công dụng của dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


- Trình bày phương pháp đo kiểm tra tuyến ống sau khi lắp  


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ đường hào, bản vẽ Isometric tuyến ống 


- Hồ sơ, tài liệu kỹ thuật liên quan 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép, máy tính bỏ túi 

- Dự toán lắp đặt


- Các dụng cụ đo đạc: thước cuộn, thước lá, thước nhét, ni vô …


- Các dụng cụ căn chỉnh: ê ke, ni vô, con dọi …


- Các dụng cụ kiểm tra khác: máy kinh vĩ …


- Máy hàn, que hàn


- Máy cắt, máy mài


- Các thiết bị, dụng cụ nâng chuyển 

- Mũi vạch, phấn vạch, mũi chấm dấu, búa 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ và đúng dụng cụ, thiết bị, vật tư trước khi lắp theo yêu cầu

		Quan sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp hợp lý các dụng cụ, thiết bị vật tư trước khi lắp theo yêu cầu

		Quan sát kết quả thực hiện của người làm đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Xác định đúng vị trí lắp đặt các thiết bị theo bản vẽ

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận vật tư và phụ kiện

Mã số công việc: 
I2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Dựa vào bản vẽ lắp đặt ống chìm để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc lắp đặt ống, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Nhận vật tư và phụ kiện


- Kiểm tra 


- Vận chuyển ống, và phụ kiện đến nơi lắp đặt 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng chủng loại, số lượng, mã số của ống, phụ kiện 


- Kiểm tra đúng theo danh mục về chủng loại, số lượng, mã số, chất lượng theo tiêu


 chuẩn của ống 


- Tập kết ống và phụ kiện đúng vị trí 


- Sắp xếp ống và phụ kiện hợp lý 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc nâng chuyển ống và các phụ kiện 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu


- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư


- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 


2. Kiến thức 

- Đọc được các biểu mẫu 


- Giải thích các ký hiệu vật liệu khác nhau theo các tiêu chuẩn


- Trình bày quy cách vật tư  


- Phân tích bản vẽ cấu tạo của cụm ống và giá đỡ 


- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu vật tư 


- Ống


- Phụ kiện


- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 


- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác trong việc nhận ống và phụ kiện 

		Kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ và Phiếu liệt kê vật tư 



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tập kết ống và phụ kiện đến vị trí lắp đặt an toàn 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện từng công việc và đối chiếu với thời gian được quy định trong phiếu công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt ống và phụ kiện

Mã số công việc: 
I3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Dựa vào bản vẽ để tiến hành lắp đặt ống và phụ kiện chính xác, bao gồm những công việc sau: 

- Triển khai kích thước



- Gia công đầu nối ống


- Đặt các gối đỡ ống 


- Bọc lớp chống ăn mòn


- Lắp đặt chống ăn mòn bằng điện cực


- Lắp ống dưới hào

- Đấu nối ống dưới hào


- Kiểm tra lắp đặt


- Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn 


- Kiểm tra và bọc  tại vị trí mối hàn


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định chính xác kích thước 


- Vạch dấu đảm bảo dung sai, tiết kiệm vật liệu, chính xác 


- Xác định đúng vị trí lắp 


- Chuẩn bị dụng cụ  đầy đủ, hợp lý, đảm bảo chất lượng 


- Nhận van đúng chủng loại, số lượng, mã số, đảm bảo chất lượng 


- Đầu nối đúng tiêu chuẩn hàn 


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Hàn đúng theo tiêu chuẩn, yêu cầu kỹ thuật 


- Phải đảm bảo chiều dày của lớp chống ăn mòn


- Đảm bảo độ cách ẩm

- Đảm bảo độ cách điện 


- Mối hàn phải sạch 


- Lớp bọc/ sơn  phải đúng loại vật liệu và quy cách 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Chấm dấu 


- Cắt ống


- Mài vát  đầu ống   


- Chỉnh sửa 


- Lắp đặt


- Căn chỉnh  


- Lắp đặt điện cực


- Chỉ dẩn nâng hạ ống 


- Căn chỉnh 


- Hàn đính 


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đọc được trị số đo


- Đọc quy trình hàn


- Bao bọc/sơn 


- Làm sạch


2. Kiến thức 

- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 


- Trình bày kỹ thuật vát mép đường ống 


- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 


- Giải thích nguyên nhân ăn mòn và Trình bày biện pháp chống ăn mòn, bảo vệ bề mặt


- Trình bày quy trình lắp đặt


- Trình bày công dụng của điện cực


- Trình bày các phương pháp lắp đặt ống, đấu nối ống, căn chỉnh 


- Trình bày phương pháp đo, kiểm tra  


- Trình bày quy trình hàn 


- Trình bày phương pháp bọc/ sơn chống ăn mòn tại ví trí các mối hàn 


- Trình bày các nguy hiểm có thể xảy ra trong quá trình lắp đặt ống dưới hào


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric


- Thước, eke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Van 

- Máy mài, máy cắt, chổi sắt 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, ekê, thước góc, thước lá, thước đo khe hở... 


- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn...


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn/ bulông - đai ốc, cờ lê 


- Các trang thiết bị bảo hộ lao động  

- Các gối đỡ ống theo bản vẽ 

- Giẻ lau, giấy bọc, bê tum, máy đo chiều dày…


- Điện cực chống ăn mòn


- Chổi quét 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Thao tác lắp đặt ống thành thạo

		- Giám sát kiểm tra và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Độ chính xác lắp đặt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Thử áp lực bằng nước

Mã số công việc: 
I4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Thử áp là công việc kiểm tra chất lượng của cụm ống, tuyến ống, hệ thống đường ống, công việc này tương đối phức tạp và nguy hiểm, có các bước thực hiện sau:

- Chuẩn bị


- Thử áp lực bằng nước


- Kiểm tra và báo cáo kết quả thử


- Thổi khô


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn các thiết bị đảm bảo chất lượng, đã được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải xiết đủ lực


- Thử áp đúng áp suất thử  và thời gian thử 


- Thực hiện đúng theo biểu đồ thử


- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ 


- Đưa ra được biện pháp khắc phục


- Báo cáo đúng, chính xác kết quả thử 


- Ghi chép rõ ràng kết quả rõ ràng, chính xác, đúng form, mẫu 

- Thổi khô hoàn toàn bên trong ống


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình thử thuỷ lực 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Kiểm tra thiết bị dụng cụ


- Quan sát


- Đọc số liệu và ghi chép số liệu


- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Sử dụng thiết bị thổi khô 


2. Kiến thức 

- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử


- Trình bày những công việc chuẩn bị tuyến ống trước khi thử 


- Trình bày các cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra



- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực


- Trình bày cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn

- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đồng hồ đo áp suất


- Đồng hồ đo nhiệt độ


- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


- Thiết bị kiểm tra độ khô 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị thử áp lực  

		Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc thử áp lực



		- Thực hiện đúng quy trình thử 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi thử áp phải đảm bảo chắc chắn chịu được áp suất theo thiết kế

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi thực hiện thử áp 

		Giám sát sự thực hiện, kiểm tra và theo dõi quá trình thử áp 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên trong ống

Mã số công việc: 
I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Làm sạch bên trong ống là công việc nguy hiểm, độc hại, gồm những bước sau: 

- Chuẩn bị trước khi làm sạch 


- Làm sạch bằng phương pháp phóng PIG

- Kiểm tra, báo cáo kết quả 

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đúng kỹ thuật tuyến ống trước khi phóng PIG như  không điểm rẽ nhánh, tháo tạm thời các thiết bị, bịt kín các vị trí hở …


- Chuẩn bị đầy đủ các thiết bị thu Pig, phóng Pig, máy nén khí và các phụ kiện đi kèm


- Thiết lập ranh giới cô lập khu vực làm việc 

- Phóng PIG đúng quy trình


- Kiểm tra cẩn thận túi lọc để đảm bảo bên trong ống hoàn toàn sạch, không có rỉ  sét được tìm thấy trong thành ống, loại bỏ hoàn toàn các mảnh vỡ vụn còn sót lại trong quá trình lắp ráp ra bên ngoài

- Báo cáo chính xác, trung thực kết quả phóng Pig


- Ghi chép đúng form, mẫu

 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê dụng cụ và thiết bị


- Thao tác đóng mở van


- Vận hành máy nén khí


- Đọc số liệu


- Quan sát


- Phán đoán


- Ghi chép số liệu

2. Kiến thức 

- Trình bày các công dụng của bộ phóng và thu Pig


- Trình bày nguyên tắc kiểm tra các thiết bị, dụng cụ thu phóng PIG 

- Trình bày thứ tự các lần phóng Pig


- Trình bày nguyên lý hoạt động của bộ phóng và thu PIG


- Giải thích nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng phương pháp phóng PIG


- Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí


- An toàn khi vận hành máy nén khí và bộ thu, phóng PIG


- Trình bày tác dụng của từng loại PIG


- Trình bày các bước quan sát và kiểm tra lượng vỡ vụn, gỉ  sét trên PIG


- Giải thích hệ thống bảng biểu kiểm tra nghiệm thu


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Pig


- Bộ thu Pig


- Bộ phóng Pig


- Máy nén khí


- Túi lọc 


- Van


- Nối cấp khí


- Quy trình an toàn…


- Các bảng biểu nghiệm thu kiểm tra

- Đồng hồ đo áp suất


- Máy nén khí 


- Bao lọc


- Ống nối cấp khí


- Thiết bị liên lạc 


- Sổ và dụng cụ ghi chép số liệu


- Bảng biểu nghiệm thu 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ, hợp lý các dụng cụ, thiết bị phóng PIG

		Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc làm sạch bên trong tuyến ống



		- Thực hiện đúng quy trình phóng PIG 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi làm sạch phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá độ sạch sản phẩm



		- Xử lý được các sự cố có thể xẩy ra khi tiến hành phóng PIG 

		Giám sát sự thực hiện, kiểm tra và theo dõi quá trình phóng PIG



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi Phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao

Mã số công việc: 
I6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Nghiệm thu, bàn giao công việc khi hoàn thành người thực hiện cần chuẩn bị và làm những công việc cụ thể như sau: 

- Tập hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Ghi chép chi tiết, rõ ràng


- Thực hiện hồ sơ nghiệm thu bàn giao đúng theo quy trình


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê số lượng, chủng loại tài liệu


- Lập biên bản bàn giao rõ ràng, chính xác


- Nghiệm thu, bàn giao được ống thép theo đúng quy trình


2. Kiến thức 

- Trình bày các thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến tuyến ống 

- Bản vẽ 


- Thời gian biểu


- Biểu mẫu, giấy, bút 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ bản vẽ, hồ sơ, tài liệu trong việc nghiệm thu, bàn giao

		Kiểm tra sử chuẩn bị của người thực hiện và đối chiếu với Bảng kiểm hồ sơ bàn giao



		- Đầy đủ, chính xác của biên bản bàn giao 

		Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		Quan sát quá trình giao tiếp của người thực hiện trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		- Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





NHIỆM VỤ K


LẮP ĐẶT ỐNG THÉP KHÔNG GỈ

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chuẩn bị trước khi lắp

Mã số công việc: 
K1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Chuẩn bị trước khi lắp là một bước cần thiết giúp cho quá trình thực hiện lắp đặt thuận lợi, chuẩn bị càng tốt thì quá trình lắp đạt kết quả cao, cụ thể như sau: 

- Nghiên cứu tài liệu

- Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công


- Khảo sát vị trí lắp đặt 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định được biện pháp thi công và tiến độ

- Chuẩn bị đầy đủ nhân lực, phương tiện, thiết bị dụng cụ đúng yêu cầu thi công 


- Khảo sát đúng kích thước, vị trí giá đỡ, cao độ, độ thăng bằng, đường tâm 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ, các tài liệu kỹ thuật có liên quan 


- Tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


2. Kiến thức 

- Phân tích các loại  bản vẽ ống: bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống, bản vẽ Isometric tuyến ống


- Trình bày biện pháp thi công 


- Trình bày phương  pháp đo, lấy dấu 


- Trình bày công dụng của dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


- Trình bày phương pháp đo kiểm tra tuyến ống sau khi lắp 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống, bản vẽ Isometric tuyến ống 


- Hồ sơ, tài liệu kỹ thuật liên quan


- Bút, sổ ghi chép, máy tính

- Các dụng cụ đo đạc: thước cuộn, thước lá, thước nhét, ni vô …


- Các dụng cụ căn chỉnh: ê ke, ni vô, con dọi …


- Các dụng cụ kiểm tra khác: máy kinh vĩ …


- Máy hàn, que hàn/ bulông - đai ốc, cờ lê 


- Máy cắt, máy mài


- Các thiết bị, dụng cụ nâng chuyển 


- Mũi vạch, phấn vạch, mũi chấm dấu, búa 


- Khí Argon và thiết bị xông khí 


- Axít loãng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ và đúng dụng cụ, thiết bị, vật tư trước khi lắp theo yêu cầu

		Quan sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp hợp lý các dụng cụ, thiết bị vật tư trước khi lắp theo yêu cầu

		Quan sát kết quả thực hiện của người làm đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Xác định đúng vị trí lắp đặt các thiết bị theo bản vẽ

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận cụm ống và phụ kiện

Mã số công việc: 
K2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Dựa vào bản vẽ lắp đặt ống thép không gỉ để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc lắp đặt ống, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Nhận vật tư và phụ kiện


- Kiểm tra 


- Vận chuyển ống, giá đỡ và phụ kiện đến nơi lắp đặt 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định đúng chủng loại, số lượng, mã số của ống, phụ kiện 


- Kiểm tra đúng theo danh mục về chủng loại, số lượng, mã số, chất lượng theo tiêu


 chuẩn của ống 


- Tập kết ống và phụ kiện đúng vị trí 


- Sắp xếp ống và phụ kiện hợp lý 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc nâng chuyển ống và các phụ kiện 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Kiểm tra


- Đối chiếu 


- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu 


- Lập được dự trù vật tư


- Kê kích thiết bị, vật tư theo yêu cầu 


2. Kiến thức 

- Đọc được các biểu mẫu 


- Giải thích các ký hiệu vật liệu khác nhau theo các tiêu chuẩn


- Trình bày quy cách vật tư  


- Phân tích bản vẽ cấu tạo của cụm ống và giá đỡ 


- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu vật tư 


- ống 


- Phụ kiện


- Giá đỡ 


- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 


- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác trong việc nhận ống và phụ kiện 

		Kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ và Phiếu liệt kê vật tư 



		- Tuân thủ đúng quy trình

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tập kết ống và phụ kiện đến vị trí lắp đặt an toàn 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt ống và phụ kiện

Mã số công việc: 
K3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Lắp đặt ống và phụ kiện là một bước trong quy trình lắp đặt ống công nghệ, để lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật người thực hiện cần chuẩn bị đầy đủ cụ thể như sau: 

- Triển khai kích thước


- Gia công đầu nối ống 


- Lắp giá đỡ


- Lắp ống, phụ kiện


- Kiểm tra lắp đặt


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Xác định được kích thước lắp đặt


- Vạch dấu đảm bảo dung sai, tiết kiệm vật liệu, chính xác 


- Đầu nối, hàn đính đúng quy trình 


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Kiểm tra lắp đặt theo đúng bản vẽ về  vị trí, cao độ, phương, chiều, hình dạng trong không gian ba chiều … 


- Thực hiện đúng quy trình hàn đính ống thép không gỉ 


- Thực hiện đúng phương pháp xông khí 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình lắp đặt ống và phụ kiện

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ 


- Vạch dấu 


- Cắt ống


- Mài vát mép đầu ống   


- Lắp đặt


- Căn chỉnh


- Hàn đính 


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đọc được trị số đo


2. Kiến thức 

- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu 


- Trình bày các phương pháp cắt 


- Trình bày phương pháp căn chỉnh, đo 


- Trình bày các phương pháp lắp đặt hệ  thống ống thép không gỉ 


- So sánh được sự giống và khác nhau của việc lắp đặt ống thép kim loại và ống thép không gỉ 


- Trình bày kỹ thuật đấu nối, căn chỉnh


- Trình bày phương pháp đo kiểm tra lắp đặt 


- Trình bày các tai nạn lao động có thể xảy ra trong quá trình lắp đặt ống 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric tuyến ống, bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống  


- Thước, eke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Ống, phụ kiện, giá đỡ/ treo

- Máy mài, máy cắt, chổi sắt 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, êke, thước góc, thước lá, thước đo khe hở... 


- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn.  .  .


- Thiết bị lắp đặt ống thép không gỉ chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Máy hàn, que hàn thép không gỉ 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình lắp đặt ống và phụ kiện

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Phân tích bản vẽ Isometric tuyến ống, bản vẽ mặt bằng, bản vẽ bố trí tuyến ống  và triển khai kích thước

		Theo dõi thao tác của người thực hiện, kiểm tra kết quả 



		- Độ chính xác lắp đặt 

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi hhối hợp thực hiện giữa các thành viên trong nhóm 



		- Thực hiện đầy đủ các biện pháp an toàn trong quá trình lắp đặt 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động trong lắp đặt



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt van

Mã số công việc: 
K4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Lắp đặt van là một bước trong quy trình lắp đặt ống công nghệ, để lắp đặt van đúng yêu cầu kỹ thuật người thực hiện cần làm những điều cụ thể như sau:

- Phân tích bản vẽ

- Chuẩn bị trước khi lắp van


- Nhận van


- Lắp van


- Kiểm tra lắp đặt

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Viết đúng các biểu mẫu nhận van 


- Xác định chính xác mã số và chủng loại van


- Xác định đúng vị trí lắp 


- Chuẩn bị dụng cụ  đầy đủ, hợp lý, đảm bảo chất lượng 


- Nhận van đúng chủng loại, số lượng, mã số, đảm bảo chất lượng 


- Đầu  nối đúng tiêu chuẩn hàn/ lắp ghép bằng bulông - đai ốc 


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Hàn đúng theo tiêu chuẩn, yêu cầu kỹ thuật/ bắt bulông đảm bảo lực xiết 


- Làm sạch tại vị trí mối hàn 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình lắp đặt van  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ 


- Liệt kê


- Kiểm tra


- Đối chiếu


- Nâng chuyển thiết bị


- Căn chỉnh


- Hàn đính


-Tháo lắp bulông 


- Sử dụng dụng cụ đo


- Đọc được trị số đo

2. Kiến thức 

- Giải thích các ký hiệu viết tắt, mã số của các loại van làm bằng thép không gỉ trong bản vẽ 


- Trình bày nguyên lý làm việc của các loại van

- Trình bày phương pháp lắp đặt các loại van 


- Trình bày cấu tạo của các loại van


- Trình bày các phương pháp lắp đặt van


- Trình bày các loại mối nối của van


- Trình bày các biện pháp an toàn khi lắp đặt van 


- Trình bày các phương pháp kiểm tra lắp đặt 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric


- Thước, eke, mũi vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Van 

- Máy mài, máy cắt


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, ekê, thước góc, thước lá, thước đo khe hở.  .  . 


- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn.  .  .


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Quy trình hàn


- Thiết bị xông khí, khí Argon, axit loãng 


- Máy hàn thép không gỉ, que hàn/ bulông - đai ốc, cờ lê 


- Các trang thiết bị bảo hộ lao động 

 V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình lắp đặt van

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Phân tích được bản vẽ Isometric và các tài liệu liên quan

		Giám sát, kiểm tra kết quả của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Lắp đặt chính xác, đúng yêu cầu kỹ thuật của việc lắp đặt van 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ và các quy định form mẫu



		- Độ chính xác chất lượng lắp đặt

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện giữa các thành viên trong nhóm 



		- Thực hiện đầy đủ các biện pháp an toàn trong quy trình lắp đặt

		Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Thử áp lực

Mã số công việc: 
K5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Thử áp lực sau khi lắp đặt xong hệ thống ống là điều rất quan trọng để kiểm tra xem đường ống đã ổn định chưa, cần chuẩn bị cụ thể như sau:


- Chuẩn bị


- Thử áp lực


- Kiểm tra và báo cáo kết quả thử


- Thổi khô

 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn đầy đủ các thiết bị, dụng cụ theo yêu cầu


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải xiết đủ lực


- Thử áp đúng áp suất thử và thời gian thử 


- Thực hiện đúng theo biểu đồ thử


- Xác định đúng chỗ rò rỉ, nguyên nhân gây rò rỉ và đưa ra được biện pháp khắc phục  


- Báo cáo đúng, chính xác kết quả thử 


- Ghi chép kết quả rõ ràng, chính xác, đúng form, mẫu

     - Thổi khô hoàn toàn bên trong ống


  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê, kiểm tra dụng cụ và thiết bị


- Quan sát, phán đoán


- Đọc số liệu


- Ghi chép số liệu


- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo


- Sử dụng thiết bị thổi khô 


2. Kiến thức 

- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử


- Trình bày những công việc chuẩn bị tuyến ống trước khi thử nghiệm


- Trình bày các cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra



- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình bày trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực


- Trình bày cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơ đồ thử áp và quy trình thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


- Thiết bị kiểm tra độ khô 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị cho quy trình thử áp lực theo yêu cầu  

		Quan sát kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc thử áp lực 



		- Thực hiện đúng các bước trong quy trình thử áp lực 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi thử áp phải đảm bảo chắc chắn chịu được áp suất theo thiết kế

		Theo dõi thao tác của người thực hiện, đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện và yêu cầu kỹ thuật của tuyến ống 



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi thực hiện thử áp 

		Giám sát, kiểm tra sự thực hiện và xử lý các sự cố (nếu có) trong quá trình làm sạch bên trong ống



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Tuân thủ đúng các biện pháp an toàn và vệ sinh trong quá trình thử áp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên trong ống

Mã số công việc: 
K6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Làm sạch bên trong ống là công việc khó khăn, nguy hiểm, độc hại vì vậy người lao động cần phải chuẩn bị đầy đủ cụ thể như sau:  


- Chuẩn bị trước khi làm sạch 


- Làm sạch: Thông thổi khí/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 


- Kiểm tra, báo cáo kết quả 


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch làm sạch bên trong ống  


- Kiểm tra cẩn thận các túi lọc 


- Xác định được đúng độ sạch bên trong ống 


- Báo cáo kết quả đúng, chính xác 


- Ghi chép rõ ràng


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn 


- Xử lý nhanh chóng những sự cố có thể xảy ra 


 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Xác định được tuyến ống cần làm sạch


- Kiểm tra thiết bị, dụng cụ trước khi làm sạch


- Lắp đặt các thiết bị làm sạch hợp lý


- Vận hành được máy và thiết bị làm sạch


- Kiểm tra bằng cảm quan 


- Lập báo cáo thực hiện làm sạch


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn trong việc làm sạch bên trong ống


2. Kiến thức 

- Trình bày quy trình làm sạch bên trong ống


- Trình bày nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp làm sạch:Thông thổi/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (flushing)/ Thổi hơi nước (steam blow out) 


- Mô phỏng những dấu hiệu bên trong ống chứng tỏ ống chưa sạch


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Máy nén khí 


- Bộ  cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Dầu thủy lực

- Bộ đàm 


- Tấm nhôm 


- Các thiết bị kiểm tra sạch trong ống …


- Biên bản làm sạch


- Bút, viết, các form mẫu báo cáo, kiểm tra 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị làm sạch bên trong tuyến ống 

		Kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc làm sạch bên trong tuyến ống



		- Tuân thủ đúng quy trình làm sạch bên trong tuyến ống 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi làm sạch phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi tiến hành làm sạch bên trong tuyến ống 

		Giám sát, kiểm tra sự thực hiện và xử lý các sự cố (nếu có) trong quá trình làm sạch bên trong ống 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm






		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh khi làm sạch bên trong ống

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên ngoài ống

Mã số công việc: 
K7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Thực hiện làm sạch bên ngoài ống sau khi đã lắp đặt, định vị, hàn… để đảm bảo tuyến ống sạch cụ thể như sau:  


- Chuẩn bị trước khi làm sạch


- Làm sạch bề mặt bên ngoài tuyến ống


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị, dụng cụ 


- Làm sạch tại các vị trí hàn 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê được tuyến ống cần làm sạch


- Làm sạch bề mặt bên ngoài ống


- Quan sát, so sánh


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn khi thực hiện làm sạch bên ngoài ống 


2. Kiến thức 

- Trình bày quy trình làm bên ngoài ống


- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày các biện pháp an toàn khi làm sạch bên ngoài ống


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Quy trình làm sạch bên ngoài ống


- Chổi quét hoá chất


- Axít loãng  


- Giẻ lau

- Nước


- Trang bị bảo hộ lao động 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sạch tại các ví trí hàn 

		Đối chiếu kết quả của người thực hiện với yêu cầu kỹ thuật tại mối hàn. 



		- Thực hiện đầy đủ các biện pháp  về an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao

Mã số công việc: 
K8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Nghiệm thu, bàn giao công việc khi hoàn thành người thực hiện cần chuẩn bị và làm những công việc cụ thể như sau: 

- Tập hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Tập hợp đầy đủ bản vẽ, hồ sơ kỹ thuật, số liệu đúng quy định


- Lập kế hoạch nghiệm thu, bàn giao chi tiết 


- Ghi chép chi tiết, rõ ràng


- Thực hiện đúng các quy định của hồ sơ nghiệm thu, bàn giao

 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Liệt kê đầy đủ văn bản, tài liệu theo yêu cầu trong công tác bàn giao


- Lập biên bản bàn giao rõ ràng, chính xác


- Nghiệm thu, bàn giao được ống thép theo đúng quy trình 


- Thực hiện hồ sơ nghiệm thu bàn giao đúng theo quy trình


2. Kiến thức 

- Trình bày các thủ tục, các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao 


 IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ, bản vẽ liên quan


- Hồ sơ, tài liệu kỹ thuật có liên quan đến nghiệm thu, bàn giao

- Thời gian biểu


- Biểu mẫu, giấy, bút 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ bản vẽ, hồ sơ, tài liệu trong việc nghiệm thu, bàn giao 

		Kiểm tra sự chuẩn bị của người thực hiện và đối chiếu với Bảng kiểm hồ sơ bàn giao 



		- Biên bản bàn giao phải đầy đủ, chính xác

		Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		Quan sát quá trình giao tiếp của người thực hiện trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





NHIỆM VỤ L:


LẮP ĐẶT ỐNG DẪN KHÍ TRÊN BỜ


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chuẩn bị trước khi lắp

Mã số công việc: 
L1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Chuẩn bị trước khi lắp là một bước cần thiết giúp cho quá trình thực hiện lắp đặt thuận lợi, cụ thể như sau: 

- Khảo sát vị trí lắp đặt


- Nghiên cứu bản vẽ, tài liệu liên quan


- Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công, phương tiện.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày nội dung công tác chuẩn bị


- Liệt kê được các dụng cụ, thiết bị, vật tư phục vụ cho việc lắp đặt ống


- Trình bày các thông số cơ bản của mối nối


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

 1. Kỹ năng 

- Xác định đúng tuyến ống cần lắp, yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định đúng biện pháp thi công và tiến độ

- Chuẩn bị chính xác, đầu đủ  nhân lực, phương tiện, thiết bị, dụng cụ, vật tư  theo yêu cầu thi công 


- Xác định đúng đúng vị trí  lắp đặt tuyến ống 


2. Kiến thức 

- Phân tích các loại  bản vẽ ống: bản vẽ đường hào, bản vẽ Isometric tuyến ống


- Trình bày biện pháp thi công 


- Phân tích các tài liệu kỹ thuật có liên quan 


- Trình bày phương pháp tổ chức nhóm, tổ và định mức công việc 


- Trình bày phương pháp đo, lấy dấu 


- Trình bày công dụng của dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


- Trình bày phương pháp đo, kiểm tra tuyến ống sau khi lắp  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ mặt bằng, bản vẽ Isometric tuyến ống 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép

- Dự toán lắp đặt


- Hồ sơ kỹ thuật, tài liệu kỹ thuật 


- Các dụng cụ đo đạc: thước cuộn, thước lá, thước nhét, ni vô …


- Các dụng cụ căn chỉnh: ê ke, ni vô, con dui …


- Các dụng cụ kiểm tra khác: máy kinh vĩ …


- Máy hàn, que hàn/ bulông-đai ốc, cờ lê, gioăng đệm


- Máy cắt, máy mài


- Các thiết bị, dụng cụ nâng chuyển 


- Mũi vạch, phấn vạch, mũi chấm dấu, búa 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích các bản vẽ mặt bằng, bản vẽ Isometric tuyến ống 

		Giám sát kiểm tra người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện 



		- Thực hiện đúng yêu cầu trong việc chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị, vật tư

		Giám sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người lao động và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Tuân thủ trong việc sắp xếp các dụng cụ, thiết bị, vật tư đúng theo yêu cầu của công việc  

		Quan sát kết quả thực hiện của người lao động đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Sự chính xác trong việc khảo sát vị trí, toạ độ lắp đặt  

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ và các quy định trong sổ tay công nghệ



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận cụm ống, phụ kiện và thiết bị

Mã số công việc: 
L2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Dựa vào bản vẽ lắp đặt ống trên bờ để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc lắp đặt, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Nhận vật tư và phụ kiện


- Kiểm tra 


- Vận chuyển ống, và phụ kiện đến nơi lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Ghi đầy đủ số lượng và chủng loại cụm ống, thiết bị vào form mẫu


- Nhận đúng số hiệu cụm ống, thiết bị đúng bản vẽ


- Biết cách kiểm tra thiết bị, cụm ống


- Biết cách vận chuyển, sắp xếp và bảo quản vật tư, thiết bị vào vị trí


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng 

- Xác định đúng chủng loại, số lượng, mã số của ống, phụ kiện 


- Lập được dự trù vật tư


- Kiểm tra đúng theo danh mục về chủng loại, số lượng, mã số, chất lượng theo tiêu chuẩn của ống 


- Tập kết ống và phụ kiện đúng vị trí 


- Sắp xếp ống và phụ kiện hợp lý 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc nâng chuyển ống và các phụ kiện 


2. Kiến thức 

- Đọc được các biểu mẫu 


- Giải thích các ký hiệu vật liệu khác nhau theo các tiêu chuẩn


- Trình bày quy cách vật tư  


- Phân tích bản vẽ cấu tạo của tuyến ống


- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu vật tư 


- Ống 


- Phụ kiện


- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 


- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận đúng cụm ống, phụ kiện và thiết bị theo phiếu vật tư

		Kiểm tra và đối chiếu với bản vẽ và Phiếu liệt kê vật tư 



		- Tuân thủ đúng quy trình nhận cụm ống, phụ kiện và thiết bị 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tập kết cụm ống và phụ kiện, thiết bị đến vị trí lắp đặt an toàn 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt ống, phụ kiện

Mã số công việc: 
L3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Lắp đặt ống và phụ kiện là một bước trong quy trình lắp đặt ống công nghệ, để lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật người thực hiện cần chuẩn bị đầy đủ cụ thể như sau: 

- Triển khai kích thước



- Gia công đầu nối ống


- Đặt các gối đỡ ống 


- Lắp ống 


- Kiểm tra lắp đặt


- Hàn hoàn thiện và kiểm tra mối hàn 


- Làm sạch và sơn tại vị trí mối hàn 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các thông số kỹ thuật, quy trình lắp đặt


- Xác định được vị trí lắp của ống, cụm ống và thiết bị đúng bản vẽ


- Lắp đặt, định vị, hiệu chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn trong việc lắp đặt, kiểm tra


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng 

- Xác định đúng kích thước, vị trí theo bản vẽ 


- Vạch dấu đảm bảo dung sai, tiết kiệm vật liệu 


- Chuẩn bị dụng cụ  đầy đủ, hợp lý 


- Nhận van đúng chủng loại, số lượng, mã số


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế và hàn đính đúng tiêu chuẩn


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Làm sạch đoạn ống tại vị trí mối hàn


- Sơn đúng quy cách 


2. Kiến thức

- Trình bày phương pháp đo đạc để lấy dấu


- Trình bày các bước tiến hành vạch dấu


- Trình bày kỹ thuật vát mép đường ống 


- Trình bày phương pháp đo, căn chỉnh 


- Trình bày quy trình lắp đặt


- Trình bày các phương pháp lắp đặt ống, đấu nối, căn chỉnh ống


- Trình bày phương pháp đo, kiểm tra  


- Trình bày quy trình hàn 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric


- Thước, êke, mũi  vạch, úa tay, chấm dấu


- Máy mài, máy cắt, chổi sắt 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, êke, thước góc, thước lá, thước đo khe hở.  .  . 


- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn.  .  .


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn 


- Các gối đỡ ống

- Các trang thiết bị bảo hộ lao động  

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình lắp đặt ống, phụ kiện

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Phân tích bản vẽ và triển khai kích thước, vạch dấu thành thạo, chính xác 

		Quan sát kiểm tra thao tác của người thực hiện. Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn bằng Thang đánh giá sản phẩm



		- Độ chính xác, đúng yêu cầu kỹ thuật của việc lắp đặt 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ và các quy định trong sổ tay ống công nghệ



		- Kiểm tra lắp đặt đúng phương pháp 

		Quan sát, theo dõi người thực hiện và đối chiếu với Bảng tiêu chí kiểm tra tuyến ống 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi hhối hợp thực hiện giữa các thành viên trong nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt van

Mã số công việc: 
L4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

 Lắp đặt van là một bước trong quy trình lắp đặt ống công nghệ, để lắp đặt van đúng yêu cầu kỹ thuật người thực hiện cần làm những điều cụ thể như sau:


- Phân tích bản vẽ

- Chuẩn bị trước khi lắp van


- Nhận van


- Lắp van


- Kiểm tra lắp đặt

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các thông số kỹ thuật, quy trình lắp đặt của van


- Xác định được vị trí lắp đặt, chiều của van trên tuyến ống


- Lắp đặt, định vị, căn chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn trong việc lắp đặt, kiểm tra


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Viết đúng các biểu mẫu nhận van 


- Xác định chính xác mã số và chủng loại van


- Xác định đúng vị trí lắp 


- Chuẩn bị dụng cụ  đầy đủ, hợp lý, đảm bảo chất lượng 


- Nhận van đúng chủng loại, số lượng, mã số, đảm bảo chất lượng 


- Đầu nối đúng tiêu chuẩn hàn/ lắp ghép bằng bulông - đai ốc 


- Đấu nối đúng vị trí, cao độ, độ thăng bằng theo thiết kế 


- Lắp đặt đảm bảo độ đồng tâm, độ dốc, độ thăng bằng theo tiêu chuẩn lắp đặt


- Đấu nối đảm bảo khe hở và góc độ mối nối


- Hàn đúng theo tiêu chuẩn, yêu cầu kỹ thuật/ xiết bulông đảm bảo đủ lực  


- Làm sạch tại vị trí mối hàn 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình lắp đặt van 

2. Kiến thức 

- Giải thích các ký hiệu viết tắt, mã số của các loại van 


- Trình bày nguyên lý làm việc của các loại van


- Trình bày phương pháp lắp đặt các loại van 


- Trình bày cấu tạo của các loại van


- Trình bày các phương pháp căn chỉnh khi lắp đặt van


- Mô phỏng các loại mối nối của van


- Trình bày các biện pháp an toàn khi lắp đặt van 


- Trình bày các phương pháp kiểm tra lắp đặt 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ Isometric


- Thước, eke, mũi  vạch, máy tính cá nhân 


- Búa tay, chấm dấu


- Van 

- Máy mài, máy cắt, chổi sắt 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, êke, thước góc, thước lá, thước đo khe hở.  .  . 


- Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn.  .  .


- Thiết bị lắp đặt chuyên dùng


- Đồ gá chuyên dùng 


- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn/bulông - đai ốc, cờ lê 


- Các trang thiết bị bảo hộ lao động  

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tuân thủ đúng quy trình lắp đặt van

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Phân tích bản vẽ xác định đúng vị trí lắp đặt của van

		Kiểm tra kết quả thực hiện của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ 



		- Độ chính xác, đúng yêu cầu kỹ thuật của việc lắp đặt 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ.



		- Mức độ chất lượng lắp đặt

		- Quan sát, sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra đối chiếu với bản vẽ



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người lao động và đối chiếu với quy định về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Thử áp lực 

Mã số công việc: 
L5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

 Thử áp lực sau khi lắp đặt xong hệ thống ống là điều rất quan trọng để kiểm tra xem đường ống đã ổn định chưa, cần chuẩn bị cụ thể như sau:

- Chuẩn bị


- Thử áp lực


- Kiểm tra và báo cáo kết quả thử


- Thổi khô


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày quy trình thử áp lực


- Xác định được các tuyến ống cần thử


- Thử áp lực của tuyến ống đúng yêu cầu kỹ thuật


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn trong việc thử áp lực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Chọn các thiết bị đảm bảo chất lượng, đã được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải xiết đủ lực


- Thử áp đúng áp suất thử và thời gian thử 


- Thực hiện đúng theo biểu đồ thử


- Xác định đúng chỗ rò rỉ và nguyên nhân rò rỉ 


- Đưa ra được biện pháp khắc phục


- Báo cáo chính xác kết quả thử 


- Ghi chép kết quả rõ ràng, chính xác, đúng form, mẫu

- Thổi khô hoàn toàn bên trong ống


2. Kiến thức 

- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử


- Trình bày những công việc chuẩn bị tuyến ống trước khi thử nghiệm


- Trình bày các cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra



- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình bày trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực


- Trình bày cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn

- Bộ đàm 


- Form kiểm tra, thiết bị kiểm tra độ khô


- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Bút, sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị thử áp lực  

		Giám sát, kiểm tra đối chiếu kết quả thực hiện của người làm với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc thử áp lực 



		- Thực hiện đúng quy trình thử áp lực

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi thử áp phải đảm bảo chắc chắn chịu được áp suất theo thiết kế

		Theo dõi thao tác của người thực hiện, đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện và yêu cầu kỹ thuật của tuyến ống 



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi thực hiện thử áp 

		Giám sát sự thực hiện, kiểm tra và theo dõi quá trình thử áp 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên trong Ống

Mã số công việc: 
L6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp cụ thể như sau:


- Chuẩn bị trước khi làm sạch 


- Làm sạch: Thông thổi khí/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (Flushing)/ Thổi hơi nước (Steam blow out) 


- Kiểm tra, báo cáo kết quả 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày quy trình làm sạch bên trong ống


- Xác định được các tuyến ống cần làm sạch


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn trong việc làm sạch bên trong ống


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ


- Thực hiện đúng quy trình làm sạch  


- Kiểm tra cẩn thận các túi lọc 


- Xác định đúng độ sạch bên trong ống 


- Báo cáo kết quả đúng, chính xác 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn 


- Xử lý nhanh chóng những sự cố có thể xảy ra 


2. Kiến thức 

- Trình bày quá trình thông thổi


- Trình bày nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng các phương pháp làm sạch:Thông thổi/ Súc rửa hoá chất/ Súc rửa dầu (Flushing)/ Thổi hơi nước (Steam blow out) 


- Mô phỏng những dấu hiệu bên trong ống chứng tỏ ống chưa sạch


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Máy nén khí 


- Bộ cờ lê 


- Túi lọc bụi 


- Bộ skid


- Hoá chất


- Nước sạch


- Dầu thủy lực

- Bộ đàm 


- Các thiết bị kiểm tra sạch trong ống …


- Biên bản làm sạch


- Bút, viết, các form mẫu báo cáo, kiểm tra 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị làm sạch bên trong tuyến ống 

		Quan sát đối chiếu kết quả thực hiện với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc làm sạch bên trong tuyến ống



		- Tuân thủ theo quy trình làm sạch bên trong tuyến ống 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi làm sạch phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá chất lượng 



		- Xử lý được các sự cố có thể xảy ra khi tiến hành làm sạch bên trong tuyến ống 

		Giám sát, kiểm tra sự thực hiện và xử lý các sự cố (nếu có) trong quá trình làm sạch bên trong ống 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên ngoài và sơn Ống

Mã số công việc: 
L7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

  Thực hiện làm sạch bên ngoài ống sau khi đã lắp đặt, định vị, hàn… để đảm bảo tuyến ống sạch cụ thể như sau:  


- Làm sạch bề mặt


- Sơn bảo vệ 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các phương pháp làm sạch bề mặt và tác dụng của sơn


- Làm sạch được bề mặt bằng phương pháp thủ công


- Sơn bề mặt ngoài tuyến ống tại vị trí các mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Chuẩn bị đầy đủ thiết bị dụng cụ 


- Chọn đúng loại và màu sơn


- Chọn đúng phương pháp sơn 


- Bề mặt phải đảm bảo độ bóng theo yêu cầu (Ra2.5)


- Thực hiện tốt các biện  pháp an toàn và sức khoẻ nghề nghiệp khi làm sạch bề mặt và sơn 


2. Kiến thức 

- Trình bày các phương pháp làm sạch


- Trình bày các phương pháp sơn


- Trình bày phương pháp kiểm tra


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơn


- Quy trình sơn 


- Ru lô, chổi quét, máy phun  sơn…


- Máy mài


- Bàn chải sắt


- Máy phun cát


- Form mẫu tiêu chuẩn so sánh độ sạch bề mặt 


- Trang bị bảo hộ lao động 


- Thiết bị kiểm tra độ dày sơn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn phương pháp làm sạch bề mặt phù hợp. 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng kiểm quy trình thực hiện



		- Thao tác làm sạch bề mặt và sơn thành thạo

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong Bảng kiểm quy trình thực hiện



		- Chất lượng của bề mặt sau khi sơn 

		Kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn ghi trong bản vẽ



		- Thực hiện các biện pháp bảo vệ sức khoẻ và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao

Mã số công việc: 
L8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Nghiệm thu, bàn giao công việc khi hoàn thành người thực hiện cần chuẩn bị và làm những công việc cụ thể như sau: 

- Tập  hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày danh mục các tài liệu, văn bản trong công tác bàn giao


- Trình bày nôi dung, công việc bàn giao


- Lập được biên bản bàn giao rõ ràng, chính xác


- Thực hiện bàn giao đúng thủ tục


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Thu thập được các bằng chứng


- Thực hiện hồ sơ tài liệu nghiệm thu bàn giao đúng theo quy trình  


2. Kiến thức 

- Trình bày về thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích chức năng của các form mẫu nghiệm thu, bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các hồ sơ, văn bản, giấy tờ nghiệm thu bàn giao


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến tuyến ống

- Bản vẽ 


- Thời gian biểu


- Form mẫu, giấy, bút 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ hồ sơ nghiệm thu, bàn giao 

		Kiểm tra đối chiếu với form mẫu hồ sơ nghiệm thu, bàn giao 



		- Biên bản bàn giao phải đầy đủ, chính xác 

		Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		Quan sát quá trình giao tiếp của người bàn giao trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





NHIỆM VỤ M


LẮP ĐẶT ỐNG QUA SÔNG/ĐẦM LẦY


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Chuẩn bị trước khi lắp

Mã số công việc: 
M1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Chuẩn bị trước khi lắp là một bước cần thiết giúp cho quá trình thực hiện lắp đặt thuận lợi, cụ thể như sau: 

- Chuẩn bị nhân lực, máy, dụng cụ thi công


- Nghiên cứu tài liệu


- Khảo sát vị trí lắp đặt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày nội dung công tác chuẩn bị


- Trình bày định mức dự toán lắp đặt tuyến ống qua sông/ đầm lầy


- Kiểm tra được vị trí tuyến ống


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Xác định đúng vị trí tuyến ống cần lắp đặt và yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 


- Xác định đúng biện pháp thi công và tiến độ

- Chuẩn bị đầu đủ nhân lực, phương tiện, thiết bị, dụng cụ, vật tư theo yêu cầu thi công 


- Xác định đúng vị trí lắp đặt tuyến ống 


2. Kiến thức


- Phân tích các loại  bản vẽ ống: bản vẽ đường hào, bản vẽ Isometric tuyến ống, tài liệu kỹ thuật có liên quan.


- Trình bày biện pháp thi công 


- Trình bày phương pháp tổ chức nhóm và định mức công việc 


- Trình bày phương  pháp đo, lấy dấu 


- Trình bày công dụng của dụng cụ và thiết bị đo, kiểm tra


- Trình bày phương pháp đo kiểm tra tuyến ống sau khi lắp  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ mặt bằng, bản vẽ ống, bản vẽ đường hào, bản vẽ Isometric tuyến ống 


- Tài liệu kỹ thuật 


- Biện pháp thi công


- Bút, sổ ghi chép, máy tính bỏ túi 

- Dự toán lắp đặt


- Hồ sơ kỹ thuật


- Các dụng cụ đo đạc: thước cuộn, thước lá, thước nhét, ni vô …


- Các dụng cụ căn chỉnh: ê ke, ni vô, con dui …


- Các dụng cụ kiểm tra khác: máy kinh vĩ …


- Máy hàn, que hàn/ bulông-đai ốc, cờ lê, gioăng đệm


- Máy cắt, máy mài


- Các thiết bị, dụng cụ nâng chuyển 


- Mũi vạch, phấn vạch, mũi chấm dấu, búa 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các loại bản vẽ liên quan đến lắp đặt ống qua sông/ đầm lầy.  

		Theo dõi, đối chiếu về số lượng và tính chất pháp lý của bản vẽ. 



		- Chuẩn bị đúng chủng loại trong việc chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị, vật tư

		Đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc 



		- Sắp xếp các dụng cụ, thiết bị, vật tư  hợp lý

		Quan sát kết quả thực hiện của người thực hiện đối chiếu với Bảng tiêu chí về bố trí thiết bị, dụng cụ, vật tư 



		- Độ chính xác trong việc khảo sát vị trí, toạ độ lắp đặt phải  

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ và các quy định trong form mẫu



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nhận cụm ống và phụ kiện 

Mã số công việc: 
M2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Dựa vào bản vẽ lắp đặt ống qua sông/ đầm lầy để thực hiện nhận vật tư chuẩn bị cho việc lắp đặt, bao gồm những công việc cụ thể sau:

- Nhận vật tư và phụ kiện


- Kiểm tra 


- Vận chuyển ống, và phụ kiện đến nơi lắp đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Ghi đầy đủ số lượng và chủng loại cụm ống vào form mẫu


- Nhận đúng số hiệu cụm ống theo bản vẽ


- Biết cách kiểm tra cụm ống


- Biết cách vận chuyển, sắp xếp và bảo quản vật tư, thiết bị vào vị trí


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng 

- Xác định đúng chủng loại, số lượng, mã số của ống, phụ kiện 


- Lập được dự trù vật tư


- Kiểm tra đúng theo danh mục về chủng loại, số lượng, mã số, chất lượng theo tiêu chuẩn của ống 


- Tập kết ống và phụ kiện đúng vị trí 


- Sắp xếp ống và phụ kiện hợp lý 


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong việc nâng chuyển ống và các phụ kiện 

2. Kiến thức 

- Phân tích các biểu mẫu 


- Giải thích các ký hiệu vật liệu khác nhau theo các tiêu chuẩn


- Trình bày quy cách vật tư  


- Phân tích bản vẽ cấu tạo của tuyến ống


- Trình bày danh mục thiết bị vật tư 


- Trình bày cách sử dụng dụng cụ nâng hạ 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu vật tư 


- Ống 


- Phụ kiện


- Bảng danh mục thiết bị dụng cụ, vật tư 


- Gỗ chèn 


- Thiết bị nâng hạ 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận đúng chủng loại trong việc nhận ống và phụ kiện

		Đối chiếu với bản vẽ và Phiếu liệt kê vật tư 



		- Tuân thủ đúng quy trình nhận cụm ống, phụ kiện và thiết bị 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tập kết ống và phụ kiện đến vị trí lắp đặt an toàn 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Lắp đặt ống và phụ kiện

Mã số công việc: 
M3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

Lắp đặt ống và phụ kiện là một bước trong quy trình lắp đặt ống công nghệ, để lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật người thực hiện cần chuẩn bị đầy đủ cụ thể như sau: 

- Chuẩn bị


- Gia công đầu nối ống


- Đấu nối và kiểm tra mối nối 


- Hàn và kiểm tra mối hàn


- Thử thuỷ lực đoạn ống


- Làm sạch mối hàn


- Sơn chống  ăn mòn 


- Gắn phao/ thùng phi 


- Kéo ống


- Cắt phao, đánh chìm


- Nghiệm thu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các thông số kỹ thuật, quy trình lắp đặt


- Xác định được vị trí lắp của ống, cụm ống và thiết bị đúng bản vẽ


- Lắp đặt, định vị, hiệu chỉnh đúng yêu cầu kỹ thuật


- Đảm bảo tốt các biện pháp an toàn trong việc lắp đặt, kiểm tra


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Đặt đúng vị trí con lăn, tời kéo 


- Bịt kín đoạn đầu tiên của ống 


- Xác định đúng vị trí lắp 


- Chuẩn bị dụng cụ  đầy đủ, hợp lý, đảm bảo chất lượng 


- Đầu  nối đúng tiêu chuẩn hàn 


- Đấu nối đảm bảo khe hở mối hàn và góc độ mối nối


- Mối hàn sau khi hoàn thành phải đúng theo tiêu chuẩn 

- Thử áp đúng quy trình, đảm bảo áp suất thử 


- Làm sạch đúng tiêu chuẩn vị trí đoạn ống tại mối hàn 


- Sơn đúng quy cách 


- Gắn phao/ thùng phi phải đảm bảo tuyến ống nổi trên mặt nước 


- Kéo đều tuyến ống qua lòng sông


- Kéo ống đảm bảo ống không bị cong, biến dạng 


- Ống phải đạt độ sâu ở dưới lòng sông theo yêu  cầu


- Ống nằm đúng vị trí lắp đặt qua sông 


2. Kiến thức

- Trình bày các biện pháp nâng chuyển ống, phụ kiện 


- Trình bày các phương pháp cắt, mài 


- Trình bày phương pháp đo, vạch dấu 


- Trình bày quy trình hàn 


- Trình bày phương pháp hàn kim loại 


- Trình bày quy trình thử áp 


- Đọc được các thiết bị đo áp suất 


- Trình bày phương pháp làm sạch bề mặt kim loại và sơn bảo vệ 


- Trình bày cách lắp phao/thùng phi vào ống 


- Trình bày phương pháp vận chuyển tuyến ống bằng tời, con lăn qua sông 


- Trình bày phương pháp cắt phao đánh chìm 


- Trình bày các bước sử dụng máy định vị toàn cầu


- Trình bày các bước sử dụng máy siêu âm đo độ sâu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ 


- Bộ neo hãm 


- Thiết bị điện 


- Băng keo 


- Tôn

- Ống và phụ kiện 


- Dụng cụ đo 


- Dụng cụ căn chỉnh: ni vô, máy thuỷ bình, quả dọi, êke, thước góc, thước lá, thước đo khe hở...  - Các dụng cụ kiểm tra khác như: kinh vĩ, thước cuộn.  .  .


- Quy trình hàn


- Máy hàn, que hàn 


- Bộ thử áp 


- Bộ con lăn, tời kéo, dây cáp 


- Nước sạch (pH 10 - 10.5)


- Đồng hồ đo áp suất 


- Máy mài, chổi sắt, chổi quét


- Sơn, chổi sơn/ máy phun sơn 


- Phao/ thùng phi, dây nhựa 


- Dao, kéo


- Máy định vị toàn cầu


- Máy siêu âm đo độ sâu


- Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích bản vẽ và triển khai kích thước, vạch dấu thành thạo, chính xác 

		Quan sát kiểm tra thao tác của người thực hiện. Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn bằng Thang đánh giá sản phẩm



		- Độ chính xác, đúng yêu cầu kỹ thuật của việc lắp đặt 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ và các quy định trong Phiếu công nghệ



		- Kiểm tra lắp đặt đúng phương pháp 

		Quan sát, theo dõi người thực hiện và đối chiếu với Bảng tiêu chí kiểm tra tuyến ống 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp 

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





 


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Thử áp lực 

Mã số công việc: 
M4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC

 Thử áp lực sau khi lắp đặt xong hệ thống ống là điều rất quan trọng để kiểm tra xem đường ống đã ổn định chưa, cần chuẩn bị cụ thể như sau:


- Chuẩn bị


- Thử áp lực


- Kiểm tra và báo cáo kết quả thử


- Thổi khô


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày quy trình thử áp lực


- Xác định được tuyến ống cần thử


- Thử áp lực của tuyến ống đúng yêu cầu kỹ thuật


- Đảm bảo các biện pháp an toàn trong việc thử áp lực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Chọn các thiết bị đảm bảo chất lượng, đã được kiểm định chất lượng 


- Tuyến ống phải đảm bảo được bịt kín


- Mối ren phải xiết đủ lực


- Thử áp đúng áp suất thử và thời gian thử 


- Thực hiện đúng theo biểu đồ thử


- Xác định đúng chỗ rò rỉ 


- Xác định đúng nguyên nhân rò rỉ 


- Đưa ra được biện pháp khắc phục


- Báo cáo đúng, chính xác kết quả thử 


- Ghi chép kết quả rõ ràng, chính xác, đúng form, mẫu

- Thổi khô hoàn toàn bên trong ống


- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn trong quá trình thử thủy lực

2. Kiến thức 

- Trình bày trình tự các bước vận hành bộ nén áp suất


- Trình bày các bước kiểm tra hệ thống đường ống trước khi thử


- Trình bày những công việc chuẩn bị tuyến ống trước khi thử nghiệm


- Trình bày cách sử dụng các dụng cụ kiểm tra



- Trình bày cách đọc các thông số trên thiết bị đo


- Trình tự các bước lập biên bản thử thủy lực


- Trình bày cấu tạo, phương pháp sử dụng thiết bị khí nén 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Sơ đồ thử áp 


- Nước sạch


- Bộ Skid


- Máy nén khí


- Máy bơm nước


- Đồng hồ đo áp suất, nhiệt độ


- Các van và phụ tùng điều chỉnh


- Quy trình làm việc an toàn

- Bộ đàm 


- Bảng biểu kiểm tra


- Đèn pin 


- Búa


- Xà phòng


- Sổ ghi chép


- Biên bản thử thủy lực


- Bút


- Thiết bị kiểm tra độ khô 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị thử áp lực  

		Giám sát, kiểm tra đối chiếu kết quả thực hiện của người làm với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc thử áp lực 



		- Thực hiện đúng quy trình thử 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi thử áp phải đảm bảo chắc chắn chịu được áp suất theo thiết kế

		Theo dõi thao tác của người thực hiện, đối chiếu với Thang đánh giá sự thực hiện và yêu cầu kỹ thuật của tuyến ống 



		- Xử lý được các sự cố có thể xẩy ra khi thực hiện thử áp 

		Giám sát sự thực hiện, kiểm tra và theo dõi quá trình thử áp 



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện tốt các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Làm sạch bên trong Ống

Mã số công việc: 
M5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

Làm sạch bên trong ống bằng cách sử dụng máy PIG để làm, cụ thể như sau:


- Chuẩn bị trước khi làm sạch 


- Làm sạch bằng phương pháp phóng Pig 


- Kiểm tra, báo cáo kết quả 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày quy trình làm sạch bên trong ống


- Xác định được tuyến ống cần làm sạch


- Đảm bảo tuyến ống sạch hết các bụi bẩn bên trong


- Đảm bảo các biện pháp an toàn trong việc làm sạch bên trong ống


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

 1. Kỹ năng 

- Chuẩn bị đúng kỹ thuật  tuyến ống trước khi phóng PIG như  không điểm rẽ nhánh, tháo tạm thời các thiết bị, bịt kín các vị trí hở …


- Chuẩn bị đầy đủ các thiết bị thu Pig, phóng Pig, máy nén khí và các phụ kiện đi kèm


- Thiết lập ranh giới cô lập khu vực làm việc 

- Phóng PIG đúng quy trình


- Kiểm tra cẩn thận túi lọc để đảm bảo bên trong ống hoàn toàn sạch, không có gỉ  sét được tìm thấy trong thành ống, loại bỏ hoàn toàn các mảnh vỡ vụn còn sót lại trong quá trình lắp ráp ra bên ngoài

- Báo cáo chính xác, trung thực kết quả phóng Pig


- Ghi chép đúng form, mẫu

2. Kiến thức 

- Trình bày các công dụng của bộ phóng và thu Pig


- Trình bày nguyên tắc kiểm tra các thiết bị, dụng cụ thu phóng PIG 

- Trình bày thứ tự các lần phóng Pig


- Trình bày nguyên lý hoạt động của bộ phóng và thu PIG


- Giải thích nguyên lý làm sạch bên trong ống bằng phương pháp phóng PIG


- Trình bày cách sử dụng và vận hành máy nén khí


- An toàn khi vận hành máy nén khí và bộ thu, phóng PIG


- Trình bày tác dụng của từng loại PIG


- Trình bày các bước quan sát và kiểm tra lượng vỡ vụn, gỉ  sét trên PIG


- Giải thích hệ thống bảng biểu kiểm tra nghiệm thu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Pig


- Bộ thu Pig


- Bộ phóng Pig


- Máy nén khí


- Túi lọc 


- Van


- Nối cấp khí


- Quy trình an toàn…


- Các bảng biểu nghiệm thu kiểm tra

- Van


- Đồng hồ đo áp suất


- Bao lọc


- Ống nối cấp khí


- Thiết bị liên lạc 


- Các loại Pig 


- Sổ và dụng cụ ghi chép số liệu


- Bảng biểu nghiệm thu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị phóng Pig làm sạch bên trong tuyến ống 

		Quan sát, kiểm tra kết quả thực hiện của người làm và đối chiếu với Bảng liệt kê dụng cụ, thiết bị, vật tư trong công việc làm sạch bên trong tuyến ống



		- Thực hiện đúng quy trình phóng PIG 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Bảng quy trình thực hiện



		- Tuyến ống sau khi làm sạch phải đảm bảo độ sạch theo yêu cầu 

		Theo dõi thao tác của người thực hiện và đối chiếu với Thang đánh giá chất lượng



		- Xử lý được các sự cố có thể xẩy ra khi tiến hành phóng PIG 

		Giám sát sự thực hiện, kiểm tra và theo dõi quá trình phóng PIG



		- Phối hợp tốt giữa các thành viên trong nhóm 

		Theo dõi phối hợp thực hiện của nhóm



		- Thực hiện các biện pháp an toàn và vệ sinh công nghiệp

		Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Nghiệm thu - Bàn giao

Mã số công việc: 
M6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Làm biên bản nghiệm thu, bàn giao sau khi hoàn thành công việc cho người tiếp nhận thì người thực hiện phải làm cụ thể như sau:

- Tập  hợp hồ sơ 


- Lập kế hoạch bàn giao

- Lập biên bản nghiệm thu  và bàn giao 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày danh mục các tài liệu, văn bản trong công tác bàn giao


- Trình bày nôi dung, công việc bàn giao


- Lập được biên bản bàn giao rõ ràng, chính xác


- Bàn giao đúng thủ tục


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU 

1. Kỹ năng 

- Tập hợp hồ sơ kỹ thuật đầy đủ, đúng số liệu, đúng quy định


- Lập kế hoạch bàn giao chi tiết, hợp lý 


- Thực hiện hồ sơ nghiệm thu bàn giao đúng theo quy trình

2. Kiến thức 

- Trình bày về thủ tục và các nội dung bàn giao 


- Trình bày các phương pháp lập kế hoạch để bàn giao


- Giải thích vai trò các văn bản bàn giao


- Trình bày các loại giấy tờ cần thiết trong hồ sơ nghiệm thu, bàn giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Các văn bản, giấy tờ 


- Tài liệu kỹ thuật có liên quan đến tuyến ống

- Bản vẽ 


- Thời gian biểu


- Biểu mẫu, giấy, bút 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị đầy đủ hồ sơ nghiệm thu, bàn giao 

		Kiểm tra đối chiếu với Bảng kiểm hồ sơ bàn giao 



		- Biên bản bàn giao phải đầy đủ, chính xác 

		Kiểm tra đối chiếu với các quy định của biên bản bàn giao 



		- Khả năng giao tiếp 

		Quan sát quá trình giao tiếp của người bàn giao trong quá trình bàn giao 



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





NHIỆM VỤ N 


ỨNG DỤNG CÁC PHẦN MỀM KỸ THUẬT VÀ QUẢN LÝ

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Triển khai bản vẽ bằng phần mềm AUTOCAD

Mã số công việc: 
N1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Nghiên cứu bản vẽ tổng thể để từ đó người thực hiện sử dụng phần mềm autocad vẽ những bản vẽ chi tiết cụ thể cho từng công việc cụ thể như sau:  


- Nghiên cứu bản vẽ


- Xây dựng bản vẽ


- In bản vẽ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày nội dung công việc của bản vẽ.


- Giải thích các ký hiệu trên bản vẽ


- Trình bày công dụng của phần mềm AutoCAD


- Quản lý được các đường nét của bản vẽ


- Xây dựng được bản vẽ hoàn thiện


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Phân tích bản vẽ

- Quan sát


- Sử dụng máy vi tính, phần mềm AutoCAD


- Ghi chép số liệu

2. Kiến thức


- Vẽ kỹ thuật 


- Bản vẽ chuyên ngành


- Các đơn vị đo lường.


- Dung sai


- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm AutoCAD


- Quản lý tài liệu


- In bản vẽ bằng máy in


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật liên quan


- Máy vi tính


- Máy in


- Giấy in


- Máy tính cá nhân


- Bút, giấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác sử dụng máy vi tính, sử dụng phần mềm

		Theo dõi thao tác và đối chiếu với bảng tiêu chí sử dụng máy vi tính



		- Cách quản lý các dữ liệu của bản vẽ.

		Theo dõi thao tác và cách quản lý các dữ liệu của người thực hiện và đối chiếu với bảng tiêu chí quản lý dữ liệu.



		- Độ chính xác của bản vẽ

		Giám sát bản vẽ của người thực hiện và đối chiếu với bản vẽ mẫu.



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Lập bảng tính và xây dựng văn bản với 

Phần mềm Microsoft Office

Mã số công việc: N2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Cập nhật các dữ liệu và các thông số kỹ thuật các tài liệu kỹ thuật của công việc người thực hiện sử dụng phần mềm microsoft office lập được văn bản, bảng tính cần thiết, bao gồm cụ thể như sau: 

- Nghiên cứu tài liệu

- Lập bảng tính và xây dựng văn bản


- Quản lý dữ liệu


- In bảng tính, văn bản.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày nội dung công việc của bảng tính, văn bản


- Trình bày công dụng của phần mềm Microsoft Office


- Trình bày bảng tính, văn bản hợp lý


- Lập bảng tính và xây dựng văn bản hoàn thiện


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Quan sát


- Đọc tài liệu


- Tính toán


- Sử dụng máy vi tính, tin học văn phòng


- Ghi chép số liệu

2. Kiến thức


- Công dụng của các mẫu văn bản, bảng tính.


- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm Microsoft Office


- Quản lý tài liệu


- In văn bản, bảng tính.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Tài liệu liên quan


- Máy vi tính


- Máy in


- Giấy in


- Máy tính cá nhân


- Bút, giấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác sử dụng máy vi tính, phần mềm Microsoft Office

		Theo dõi thao tác và đối chiếu với bảng tiêu chí sử dụng máy vi tính, phần mềm.



		- Cách quản lý các dữ liệu 

		Theo dõi thao tác và cách quản lý các dữ liệu của người thực hiện và đối chiếu với bảng tiêu chí quản lý dữ liệu.



		- Cách trình bày bảng tính, văn bản

		Quan sát bảng tính, văn bản của người thực hiện và đối chiếu với bảng tính, văn bản mẫu



		- Độ chính xác của bảng tính, văn bản

		Quan sát và đối chiếu với bảng tính, văn bản mẫu.



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Tra cứu và đăng tải tài liệu với mạng internet

Mã số công việc: 
N3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Dựa vào các yêu cầu kỹ thuật người lao động khai thác mạng internet để tìm kiếm thông tin hoặc đăng tải một dữ liệu lên mạng internet bao gồm cụ thể như sau: 

- Nghiên cứu tài liệu

- Tra cứu và đăng tải tài liệu qua mạng


- Quản lý dữ liệu


- In bảng tính, văn bản.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Trình bày nội dung công việc của bảng tính, văn bản


- Trình bày công dụng của phần mềm Microsoft Office


- Trình bày bảng tính, văn bản hợp lý


- Lập bảng tính và xây dựng văn bản hoàn thiện


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Sử dụng máy vi tính, mạng internet


- Truy cập đươc trang web liên quan đến ngành ống công nghệ


- Ghi chép số liệu, tải được tài liệu từ internet

2. Kiến thức 

- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm tra cứu,đăng tải trên internet


- Quản lý tài liệu


- In tài liệu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật liên quan


- Máy vi tính


- Máy in


- Giấy in


- Máy tính cá nhân


- Bút, giấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác sử dụng máy vi tính, sử dụng phần mềm cứu, đăng tải trên internet

		Theo dõi thao tác sử dụng phần mềm cứu,đăng tải trên internet và đối chiếu với bảng tiêu chí 



		- Cách quản lý các dữ liệu

		Theo dõi thao tác và cách quản lý các dữ liệu của người thực hiện và đối chiếu với bảng tiêu chí quản lý dữ liệu.



		- Độ chính xác của tài liệu

		Kiểm tra tài liệu của người thực hiện và đối chiếu với các tài liệu mẫu



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Sử dụng các phần mềm chuyên ngành Ống

Mã số công việc: 
N4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Dựa vào các phần mềm kỹ thuật như:  inventor, MTS, PE và hệ thống dữ liệu, tiêu chuẩn đã có sẵn để khai thác và sử dụng cho việc quản lý trong chế tạo và lắp đặt hệ thống ống và hỗ trợ cho việc lập kế hoạch, biện pháp thi công cụ thể như sau:


- Nghiên cứu bản vẽ, tài liệu:


- Lập các tài liệu kỹ thuật cần thiết dựa vào các phần mềm chuyên ngành


- Quản lý dữ liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày nội dung công việc.


- Giải thích các ký hiệu, các thuật ngữ trên trong tài liệu


- Trình bày công dụng của các phần mềm chuyên ngành


- Quản lý được các dữ liệu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Đọc tài liệu


- Quan sát


- Sử dụng máy vi tính, phần mềm chuyên ngành


- Ghi chép số liệu

2. Kiến thức


- Bản vẽ chuyên ngành


- Các đơn vị đo lường, dung sai


- Sử dụng máy vi tính


- Sử dụng phầm mềm chuyên ngành


- Quản lý tài liệu


- In tài liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật liên quan


- Máy vi tính


- Máy in


- Giấy in


- Máy tính cá nhân


- Bút, giấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác sử dụng máy vi tính, sử dụng phần mềm

		Theo dõi thao tác và đối chiếu với bảng tiêu chí sử dụng máy vi tính



		- Cách quản lý các dữ liệu 

		Theo dõi thao tác và cách quản lý các dữ liệu của người thực hiện và đối chiếu với bảng tiêu chí quản lý dữ liệu.



		- Sự chính xác của tài liệu

		Kiểm tra tài liệu của người thực hiện và đối chiếu với các tài liệu mẫu.



		- Thời gian thực hiện so với định mức 

		Theo dõi thời gian thực hiện phù hợp với nội dung công việc 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Quản lý nhân lực 
 

Mã số công việc: 
N5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Quản lý nhân lực là công việc của người nhóm trưởng, tổ trưởng để tổ chức điều hành công việc hợp lý và hiệu quả cụ thể như sau:


- Quản lý thông tin người lao động 

- Điều hành công việc 

- Xử lý tình huống

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các phương pháp quản lý 

- Nêu được cách thứ điều hành 

- Trình bày biện pháp xử lý các tình huống xảy ra

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Giao tiếp 

- Quản lý 

- Điều hành

- Xử lý tình huống

2. Kiến thức


- Giải thích tính cách tâm lý 

- Nắm bắt nhu cầu công việc 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Hồ sơ người lao động

- Kinh nghiệm làm việc của người lao động

- Tiếp xúc với người lao động

- Hồ sơ ghi chép theo dõi quá trình lao động của người lao động 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng giao tiếp

		Quan sát đánh giá khả năng trình bày diễn giải



		- Cách quản lý các hồ sơ 

		Sắp xếp và lưu trữ các hồ sơ hợp lý dễ tra cứu



		- Cách điều hành công việc 

		Phù hợp với năng lực của người lao động, thời gian và công việc theo quy trình 



		- Xử lý tình huống 

		Khéo léo đúng luật pháp  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Quản lý dụng cụ vật tư
 

Mã số công việc: 
N6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Quản lý dụng cụ  là công việc của người nhóm trưởng, tổ trưởng, thủ kho để cung cấp, điều tiết, bảo trì bảo dưỡng trang thiết bị dụng cụ vật tư cụ thể như sau:


- Thống kê các chủng loại dụng cụ vật tư


- Nhận và xuất dụng cụ vật tư 


- Điều tiết dụng cụ vật tư


- Sắp xếp, bảo quản dụng cụ vật tư  

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các phương pháp quản lý 


- Nêu được cách thức kiểm soát thống kê dụng cụ vật tư 

- Mô phỏng quy trình giao nhận dụng cụ vật tư 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Giao tiếp 


- Quản lý

- Sắp xếp, bảo quản

- Kiểm tra, kiểm soát

2. Kiến thức


- Trình bày phương pháp thống kê, kiểm soát

- Phân loại được các loại dụng cụ vật tư   

- Trình bày các phương pháp bảo quản 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Phiếu xuất kho, nhập kho

- Bảng danh mục dụng cụ vật tư 

- Tiếp xúc với người lao động


- Máy vi tính 


- Nhà kho  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kỹ năng giao tiếp

		Quan sát đánh giá khả năng trình bày diễn giải



		- Cách lưu trữ phiếu xuất nhập kho 

		Sắp xếp và lưu trữ các hồ sơ hợp lý dễ tra cứu



		- Cách thức kiểm kê dụng cụ vật tư 

		So sánh đối chiếu giữa vật tư hiện có với danh mục 



		- Cách bảo quản dụng cụ vật tư 

		Theo dõi kiểm tra   





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: 
Quản lý tiến độ
 

Mã số công việc: 
N7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Quản lý tiến độ là công việc rấ quan trọng của người nhóm trưởng, tổ trưởng, cụ thể như sau:


- Thống kê các nhiệm vụ công việc

- Sắp xếp và quản lý công viêc

- Đánh giá được các nguồn lực 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Trình bày các phương pháp quản lý 


- Nêu được cách thức kiểm soát thống kê dụng cụ vật tư 


- Mô phỏng quy trình giao nhận dụng cụ vật tư 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU  

1. Kỹ năng 

- Điều hành công việc

- Sắp xếp công việc

- Xử lý những vấn đề phát sinh

- Quản lý thời gian


2. Kiến thức


- Trình bày qui trình sản xuất 

- Phân tích được nhiệm vụ công việc cần thực hiện   


- Trình bày các biện pháp thi công 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Bảng tiến độ công việc

- Bảng báo cáo tiến độ công việc hàng ngày 


- Kế hoạch xử lý phát sinh

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lập qui trình sản xuất

		Đối chiếu với tài liệu kỹ thuật 



		- Lập được bảng tiến độ

		Đối chiếu với qui trình sản xuất  



		- Quản lý bảng báo cáo tiến độ 

		Theo dõi đánh giá quá trình thực hiện theo tiến độ



		- Lập kế hoạch xử lý phát sinh 

		Kiểm tra đối chiếu với khối lượng đã giao   
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TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ

TÊN NGHỀ:   CẤP NƯỚC

MÃ SỐ NGHỀ:


Hà Nội, 12/ 2009

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG

Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia - Nghề cấp nước được thành lập theo quyết định số 672/ QĐ- BXD; ngày 15 tháng 6 năm 2009 của Bộ trưởng Bộ Xây dựng.


Ngày 4/10/năm 2009 Ban soạn thảo đã tiến hành nghiên cứu sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc, tiêu chuẩn kỹ năng nghề của Ban chủ nhiệm chương trình khung đã biên soạn


Ngày 8/10/2009- 15/10/ 2009 Lấy phiếu khảo sát thu thập thông tin từ các doanh nghiệp, từ công nhân trực tiếp sản xuất, đội trưởng, tổ trưởng sản xuất, trưởng phòng nhân sự, trưởng phòng kỹ thuật, giám đốc, phó giám đốc của Tổng Công ty đầu tư xây dựng cấp thoát nước và môi trường Việt Nam- Bộ Xây dựng; Tổng công ty cổ phần Cấp thoát nước một thành viên Ninh Bình; Công ty cấp nước Thị xã Tam Điệp, Công ty cấp nước Thái Bình….


 Ngày 15/10/2009- 25/10/ 2009; Tổ chức Hội thảo rà soát, bổ sung, hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc;


 Ngày 26/10/2009- 5/11/ 2009; Hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề; Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng. Lấy ý kiến đóng góp của các chuyên gia


 Ngày 6/11/2009- 25/11/ 2009; Tiến hành biên soạn phiếu phân tích công việc, lấy ý kiến của các chuyên gia


Ngày 26/11/2009- 16/12/ 2009; Tiến hành biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề (Tiêu chuẩn thực hiện công việc). Lấy ý kiến của các chuyên gia; Tổ chức hội thảo khoa học; hoàn chỉnh bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


Ngày 17/12/2009; Tổ chức thẩm định tiêu chuẩn kỹ năng nghề


Ngày 20/12/2009; Hoàn chỉnh hồ sơ- Nộp kết quả thực hiện


Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia - Nghề cấp nước sau khi được ban hành sẽ là cơ sở cho người lao động định hướng phấn đấu nâng cao trình độ kiến thức, kỹ năng của bản thân thông qua việc học tập hoặc tích lũy kinh nghiệm trong quá trình làm việc để có cơ hội phát triển. Định hướng cho người sử dụng lao động có cơ sở tuyển chọn và trả lương hợp lý cho người lao động. Giúp cho các cơ sở dạy nghề có căn cứ để xây chương trình dạy nghề. Làm cơ sở để các trung tâm đánh giá kiểm định chất lượng và cấp văn bằng chứng chỉ hành nghề ở các cấp độ khác nhau cho người lao động. Ngoài ra nó còn là cơ sở cho người hành nghề cấp nước di chuyển vị trí lao động và tiếp cận với tiêu chuẩn nghề cấp nước khu vực và thế giới. 


            Mặc dù đã có rất nhiều cố gắng, bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề- Nghề cấp nước không tránh khỏi những thiếu sót. Ban biên soạn rất mong được sự quan tâm góp ý bổ sung để bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề - Nghề cấp nước được hoàn thiện hơn.


           Xin trân trọng cảm ơn!


                                                  Ban soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề 


                                                                     Nghề Cấp nước


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông: Nguyễn Đăng Sỹ

		Phó hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề LILAMA-1; Chủ nhiệm



		2

		Ông: Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ tổ chức Bộ Xây dựng


Phó chủ nhiệm



		3

		Ông: Đinh Văn Ly

		Phó khoa Cơ khí chế tạo, Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1; Ủy viên thư ký



		4

		Ông: Đặng Đình Tiệu

		Trưởng khoa Cơ khí chế tạo, Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1; Ủy viên



		5

		Ông: Ngô Kim Bình

		Chuyên viên Phòng Đào tạo Tổng công ty Lắp máy Việt Nam; Ủy viên



		6

		Ông: Nguyễn Bá Thuyên

		Giáo viên Trường Cao đẳng Xây dựng Công trình đô thị; Ủy viên



		7

		Ông: An Văn Sáu

		Phó giám đốc Nhà máy nước Thị xã Tam Điệp; Ủy viên



		8

		Ông: Đinh Văn Cường

		Giáo viên Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1; Ủy viên



		9

		Ông: Nguyễn Tử Chinh

		Công nhân cấp, thoát nước Bậc 6/7 - Công ty cấp nước Thành phố Ninh Bình; Ủy viên





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH 

		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông: Uông Đình Chất

		Vụ phó Vụ tổ chức cán bộ- Bộ Xây dựng; 

Chủ tịch hội đồng



		2

		Ông: Trần Hữu Hà

		Vụ phó Vụ khoa học Công nghệ Môi trường;

Phó chủ tịch hội đồng



		3

		Ông: Bùi Văn Dũng

		Chuyên viên Vụ tổ chức cán bộ Bộ Xây dựng;

Ủy viên thư ký



		4

		Ông: Nguyễn Văn Thành

		Phó giám đốc Công ty CP Nước và Môi trường Việt Nam; Ủy viên



		5

		Ông: Hoàng Quốc Liêm

		Trưởng bộ môn Cấp thoát nước- Trường Cao đẳng Xây dựng Công trình đô thị; Ủy viên



		6

		Ông: Nguyễn Đình Hải

		Phó khoa Cấp thoát nước, Trường Cao đẳng Xây dựng số 1; Ủy viên



		7

		Ông: Nguyễn Đình Thành

		Công nhân, bậc thợ 7/7 Công ty CP Cấp thoát nước một thành viên Ninh Bình; Ủy viên







MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ:   CẤP NƯỚC

MÃ SỐ NGHỀ:

Nghề Cấp nước là nghề chuyên vận hành, quản lý, bảo dưỡng và sửa chữa hệ thống cấp nước cho các công trình dân sinh, khu đô thị và khu công nghiệp, trong toàn bộ đời sống và sản xuất của xã hội. Người hành nghề Cấp nước có khả năng làm việc trong lĩnh vực cấp nước sạch như: Vận hành, quản lý công trình thu nước, trạm bơm, trạm xử lý nước và hệ thống đường ống cấp nước cho các công trình xử lý nước cấp và cung cấp nước sạch. Kiểm tra bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ và sửa chữa lớn ống và thiết bị của các công trình trong hệ thống cấp nước sạch. 


Các nhiệm vụ chính của nghề cấp nước gồm: Công tác chuẩn bị; Quản lý, bảo dưỡng và sửa chữa công trình thu nước; Vận hành, quản lý, sửa chữa và bảo dưỡng trạm bơm cấp nước; Vận hành, quản lý, bảo dưỡng và sửa chữa trạm xử lý nước; Quản lý, sửa chữa và bảo dưỡng hệ thống đường ống cấp nước. Với nhu cầu cấp nước sạch ngày càng tăng, để có thể thực hiện các hoạt động của nghề cấp nước trong điều kiện nguồn nước đang bị ô nhiễm và dần cạn kiệt, đòi hỏi người hành nghề cấp nước phải có đầy kiến thức và thành thạo kỹ năng chuyên môn của nghề, có cơ sở vật chất như: Các công trình, thiết bị, dây chuyền công nghệ xử lý nước cấp đồng bộ, tiếp cận với kỹ thuật tiên tiến. Các trang thiết bị chủ yếu của nghề bao gồm: Các công trình, thiết bị và dụng cụ vận hành; Các thiết bị và dụng cụ đo kiểm tra. Người hành nghề cấp nước có thể làm việc theo nhóm, thời gian làm việc theo ca, kíp, theo vị trí của trạm xử lý nước cấp, của hệ thống cấp nước sạch. Biết ứng dụng sáng tạo kỹ thuật công nghệ vào công việc. Có ý thức kỷ luật cao, có đủ sức khoẻ, phản ứng nhanh để xử lý các tình huống, sự cố kỹ thuật khi vận hành, quản lý, bảo dưỡng, sửa chữa ống, thiết bị cấp nước và làm việc trong môi trường tiếp xúc với một số hóa chất nguy hiểm và môi trường có tiềm ẩn tai nạn nghề nghiệp. Ngoài ra người hành nghề cấp nước còn phải giao tiếp tốt để phát triển nghề nghiệp. 

DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ:   CẤP NƯỚC


MÃ SỐ NGHỀ:

		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		

		  

		

		

		



		1

		A1

		Thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn cấp nước 

		

		x

		

		

		



		2

		A2

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động 

		x

		

		

		

		



		3

		A3

		Thực hiện vệ sinh công nghiệp

		x

		

		

		

		



		4

		A4

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động 

		

		x

		

		

		



		5

		A5

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		

		

		x

		

		



		

		B

		Công tác chuẩn bị 

		

		

		

		

		



		6

		B1

		Kiểm tra nguồn điện công tác

		

		x

		

		

		



		7

		B2

		Kiểm tra công trình cấp nước

		

		

		

		x

		



		8

		B3

		Chuẩn bị dụng cụ thiết bị vật tư

		

		x

		

		

		



		9

		B4

		Chuẩn bị nơi ở cho công nhân

		

		

		x

		

		



		

		C

		Quản lý công trình thu nước 

		

		

		

		

		



		10

		C1

		Quản lý nguồn nước khai thác

		

		

		x

		

		



		11

		C2

		Quản lý công trình thu nước mặt

		

		x

		

		

		



		12

		C3

		Quản lý công trình thu nước ngầm

		

		x

		

		

		



		13

		C4

		Lập kế hoạch sửa chữa bảo dưỡng

		

		

		

		

		x



		14

		C5

		Bàn giao ca

		

		

		x

		

		



		

		D

		Sữa chữa công trình thu nước 

		

		

		

		

		



		15

		D1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa công trình thu nước

		

		

		

		x

		



		16

		D2

		Làm sạch lưới chắn rác

		x

		

		

		

		



		17

		D3

		Thông rửa họng thu nước, ống tự chảy

		

		x

		

		

		



		18

		D4

		Hút bùn, thau rửa giếng

		

		x

		

		

		



		19

		D5

		Thay thế thiết bị  trên công trình thu nước 

		

		

		x

		

		



		

		E

		Vận hành trạm bơm cấp nước

		

		

		

		

		



		20

		E1

		Mở máy

		

		x

		

		

		



		21

		E2

		Theo dõi vận hành

		

		

		x

		

		



		22

		E3

		Xử lý sự cố 

		

		

		

		x

		



		23

		E4

		Dừng máy

		

		x

		

		

		



		24

		E5

		Bàn giao ca

		

		

		x

		

		



		

		F

		Qu¶n lý tr¹m b¬m cÊp n­íc 

		

		

		

		

		



		25

		F1

		Quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

		

		x

		

		

		



		26

		F2

		Lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm cấp nước 

		

		

		

		

		x



		27

		F3

		Quản lý kỹ thuật tổ máy bơm

		

		

		x

		

		



		28

		F4

		Báo cáo thực hiện công việc

		

		

		x

		

		



		

		G

		Sửa chữa, b¶o d­ìng tr¹m b¬m cÊp n­íc 

		

		

		

		

		



		29

		G1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm cấp nước 

		

		

		

		x

		



		30

		G2

		Chuẩn bị sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm

		

		x

		

		

		



		31

		G3

		Bảo dưỡng, sửa chữa máy bơm và thiết bị theo định kỳ (Sửa chữa nhỏ)

		

		

		x

		

		



		32

		G4

		Sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm (Sửa chữa lớn)

		

		

		

		x

		



		33

		G5

		Nghiệm thu- bàn giao sau sửa chữa lớn

		

		

		

		

		x



		

		H

		Vận hành Trạm xử lý nước cấp

		

		

		

		

		



		34

		H1

		Bàn giao ca

		

		

		x

		

		



		35

		H2

		Vận hành bể trộn, tách khí 

		

		x

		

		

		



		36

		H3

		Vận hành bể lắng

		x

		

		

		

		



		37

		H4

		Vận hành bể lọc

		

		

		x

		

		



		38

		H5

		Vận hành bể chứa 

		x

		

		

		

		



		39

		H6

		Vận hành trạm định lượng CLo

		

		

		

		x

		



		40

		H7

		Vận hành trạm định lượng phèn

		

		x

		

		

		



		41

		H8

		Vận hành trạm định lượng vôi

		

		

		x

		

		



		42

		H9

		Rửa thường xuyên bể lọc

		

		x

		

		

		



		

		I

		Quản lý trạm xử lý nước cấp 

		

		

		

		

		



		43

		I1

		Quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

		

		x

		

		

		



		44

		I2

		Lập kế hoạch sửa chữa trạm xử lý nước cấp  

		

		

		

		

		x



		45

		I3

		Quản lý hóa chất

		

		

		x

		

		



		46

		I4

		Quản lý các bể xử lý sơ bộ nước 

		

		x

		

		

		



		47

		I5

		Quản lý bể lọc 

		

		

		x

		

		



		48

		I6

		Quản lý chất lượng nước 

		

		

		

		x

		



		49

		I7

		Quản lý độ bền công trình xử lý nước cấp 

		

		

		

		

		x



		50

		I8

		Tổng hợp báo cáo

		

		

		

		x

		



		

		J

		Sửa chữa trạm xử lý nước cấp 

		

		

		

		

		



		51

		J1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa trạm xử lý nước 

		

		

		

		x

		



		52

		J2

		Thay bình Clo

		

		

		x

		

		



		53

		J3

		Thay vật liệu lọc

		x

		

		

		

		



		54

		J4

		Rửa các bể theo định kỳ

		x

		

		

		

		



		55

		J5

		Bảo dưỡng định kỳ các thiết bị

		

		x

		

		

		



		56

		J6

		Sửa chữa thay thế các thiết bị

		

		

		x

		

		



		57

		J7

		Sửa chữa ống công nghệ trên trạm xử lý nước 

		

		

		

		x

		



		

		K

		Vận hành hệ thống đường ống cấp nước

		

		

		

		

		



		58

		K1

		Bàn giao ca

		

		x

		

		

		



		59

		K2

		Vận hành van phân phối 

		

		x

		

		

		



		60

		K3

		Vận hành van xả cặn, xả khí

		x

		

		

		

		



		61

		K4

		Báo cáo xử lý sự cố

		

		

		

		x

		



		

		L

		Quản lý hệ thống đường ống cấp nước 

		

		

		

		

		



		62

		L1

		Quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

		

		

		x

		

		



		63

		L2

		Lập kế hoạch sửa chữa

		

		

		

		

		x



		64

		L3

		Quản lý đường ống và thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước

		

		

		

		x

		



		65

		L4

		Quản lý đồng hồ đo lưu lượng nước

		

		

		x

		

		



		66

		L5

		Tổng hợp báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		M

		Sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước 

		

		

		

		

		



		67

		M1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước 

		

		

		

		x

		



		68

		M2

		Sửa chữa các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 

		

		

		x

		

		



		69

		M3

		Sửa chữa đường ống trên hệ thống cấp nước 

		

		x

		

		

		



		70

		M4

		Tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước 

		

		

		

		x

		



		

		N

		Phát triển nghề nghiệp

		

		

		

		

		



		71

		N1

		Trao đổi với đồng nghiệp

		x

		

		

		

		



		72

		N2

		Tham dự lớp tập huấn chuyên môn

		x

		

		

		

		



		73

		N3

		Kèm cặp thợ mới

		

		

		

		x

		



		74

		N4

		Tham dự thi tay nghề

		

		x

		

		

		



		75

		N5

		Báo cáo kết quả thực hiện công việc

		

		

		x

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THỰC HIỆN QUY PHẠM KỸ THUẬT AN TOÀN 

      Mã số Công việc: A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Người tham gia vận hành hệ thống công trình cấp nước đều phải thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn bao gồm các bước sau:

- Tổ chức kiểm tra sát hạch

- Thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn 

- Đánh giá kết quả kiểm tra sát hạch

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


             - Lập được danh sách học viên đúng với ngành nghề cần kiểm tra sát hạch

           - Trả lời được mục đích, yêu cầu của việc thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn 


- Có bài viết thu hoạch đạt được điểm 5 trở lên theo thang điểm 10

- Có giấy chứng nhận đã học tập và kiểm tra đạt yêu cầu về quy phạm an toàn lao động phù hợp với ngành nghề do giám đốc đơn vị xác nhận theo TCVN 5308- 91


- Phân biệt được các loại biển báo an toàn, thời gian nhận biết tối đa 15s


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong kiểm tra sát hạch

- Tham gia đầy đủ các buổi kiểm tra sát hạch, đúng thời gian theo quy định: 24 giờ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tổ chức kiểm tra sát hạch

- Nhận biết biển báo cảnh giới an toàn

- Ghi nhớ quy phạm kỹ thuật an toàn

- Sử dụng máy tính


2. Kiến thức


- Quy phạm kỹ thuật an toàn trong vận hành, quản lý, sửa chữa hệ thống cấp nước


- Quy phạm an toàn về điện và phòng chống cháy nổ


- Các loại biển báo cảnh giới an toàn trong vận hành hệ thống cấp nước

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


            -  Bảng nội quy an toàn cấp nước

- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị phục vụ cấp nước 


- Băng ghi hình hoạt động vận hành, quản lý, sửa chữa, bảo dưỡng, thực hiện an toàn khi tiếp xúc với hóa chất

- Các loại biển báo cảnh giới an toàn dùng cho vận hành, quản lý, sửa chữa


- Tiêu lệnh chữa cháy


- Hội  trường, lớp học


- Máy tính, máy chiếu đa năng

- Dụng cụ, bình cứu hỏa


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhuần nhuyễn, chính xác trong việc kiểm tra sát hạch của người hành nghề.

		- Thực hiện làm bài kiểm tra tự luận, kết quả bài kiểm tra chấm theo thang điểm 10





		- Kết quả sau đợt kiểm tra sát hạch

		- Giám đốc đơn vị xác nhận người hành nghề đã học tập và kiểm tra đạt yêu cầu về an toàn lao động phù hợp với ngành nghề theo TCVN 5308- 91 có giấy chứng nhận kèm theo.



		- Thời gian thực hiện các buổi kiểm tra sát hạch

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức: 24giờ 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH VỀ TRANG PHỤC


                                                      BẢO HỘ LAO ĐỘNG 

           Mã số Công việc: A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động, sử dụng trang bị bảo hộ lao động dùng cho nghề cấp nước.

- Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động

- Sử dụng trang bị bảo hộ lao động 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân loại đúng các loại trang bị bảo hộ lao động dùng cho từng công việc


- Sử dụng thành thạo trang thiết bị bảo hộ lao động dùng cho cấp nước

- Thời gian thực hiện đúng theo thời gian định mức: 4h 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát trang phục

- Nhận biết trang phục bảo hộ lao động

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo hộ lao động

2. Kiến thức


- Công dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Phân loại trang bị phòng hộ lao động 

- Phương pháp kiểm tra, sử dụng, bảo quản các trang bị phòng hộ lao động 


- Quy phạm kỹ thuật an toàn trong công tác vận hành, quản lý, bảo dưỡng, sửa chữa khi cấp nước.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Băng ghi hình hoạt động sản xuất, thực hiện sử dụng trang thiết bị phòng hộ lao động của công nhân


- Các loại trang bị bảo hộ lao động hiện hành


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng lựa chọn phù hợp trang thiết bị bảo hộ lao động

		- Quan sát động tác của người lựa chọn đối chiếu với trang thiết bị thực tế



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang bị bảo hộ lao động

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong TCVN 5308-91



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức là 4giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                    Tên Công việc: THỰC HIỆN VỆ SINH CÔNG NGHIỆP 

                    Mã số Công việc: A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp nhằm cải thiện điều kiện làm việc và phòng chống bệnh nghề nghiệp. Người hành nghề phải thực hiện các biện pháp sau:

          - Thực hiện công tác phòng hộ cá nhân


          - Thực hiện các biện pháp chống tác động của ngoại cảnh

          - Thực hiện các biện pháp chống bụi trong sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sử dụng dụng cụ phòng hộ thích hợp theo TCVN 5308- 91

- Nơi làm việc gọn gàng ngăn nắp, sạch sẽ 

- Kiểm tra hệ thống thông gió,hút bụi hoạt động tốt theo TCVN 66- 1991 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí, xếp đặt


- Kiểm tra, sử dụng dụng cụ 


- Tổ chức, thực hiện


2. Kiến thức


- Các trang thiết bị phòng hộ cá nhân nghề cấp nước

- Các yếu tố ảnh hưởng đến sức khỏe người lao động, biện pháp phòng chống

- Quy phạm an toàn trong công tác vận hành, quản lý, sửa chữa khi cấp nước.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, tài liệu hướng dẫn, quy định sử dụng phòng hộ cá nhân 


- Phương tiện, dụng cụ phòng hộ cá nhân

- Hóa chất thường dùng trong cấp nước

- Hệ thống thông gió hút bụi trong nhà máy

- Nhà máy, mặt bằng công trình

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp khi sử dụng phòng hộ cá nhân 

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật






		- Sự gọn gàng ngăn nắp nơi làm việc

		- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với tiêu chuẩn vệ sinh công nghiệp



		- Mức độ thông thoáng của môi trường làm việc 

		- Kiểm tra, đối chiếu với nồng độ bụi, các yếu tố ảnh hưởng của môi trường làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


   Tên Công việc: THỰC HIỆN CÁC BIỆN PHÁP AN TOÀN LAO ĐỘNG 

   Mã số Công việc: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp an toàn trong tổ chức bố trí nơi làm việc, sử dụng thiết bị vận hành, làm việc trong môi trường tiếp xúc với hóa chất độc và phòng chống cháy nổ. Bao gồm các bước sau:

          - Thực hiện các biện pháp tổ chức, bố trí nơi làm việc


- Thực hiện các biện pháp an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị vận hành, quản lý, bảo dưỡng sửa chữa hệ thống cấp nước

- Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc với hóa chất độc

- Thực hiện các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các quy định về an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị vận hành, quản lý, bảo dưỡng sửa chữa hệ thống cấp nước theo tiêu chuẩn TCVN 4244-86

- Bố trí nơi làm việc khoa học, hợp lý phù hợp với điều kiện thực tế

- Sử dụng đúng kỹ thuật trang bị bảo hộ lao động khi làm việc trong môi trường tiếp xúc với hóa chất độc theo TCVN 66- 1991; TCVN 5308- 91

- Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thiết bị chữa cháy thông thường theo QPVN2- 1975

- Lập được phương án phòng chống cháy nổ hợp lý khi có cháy xảy ra theo TCVN 66- 1991

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí nơi làm việc


-  Xếp đặt vật tư, dụng cụ, thiết bị

- Kiểm tra dụng cụ, thiết bị, sử dụng dụng cụ, thiết bị

- Tư duy, thực hiện phương án phòng chống cháy nổ

2. Kiến thức


- Những yêu cầu về an toàn, vệ sinh công nghiệp


- Các sự cố, tai nạn thường xảy ra khi làm việc ở các công trình 


- Các quy định về an toàn khi làm việc trong nhà hóa chất

- Nguyên nhân gây cháy nổ và biện pháp phòng chống

- Công dụng, đặc điểm, cách sử dụng các dụng cụ phương tiện chữa cháy đơn giản 


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi vận hành cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, biển báo, tài liệu hướng dẫn, tiêu lệnh chữa cháy 


- Các phương tiện, trang thiết bị, dụng cụ cấp nước

- Phương tiện, dụng cụ chữa cháy


- Nhà máy, mặt bằng công trình

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang thiết bị cấp nước, phòng chống cháy nổ theo đặc tính đám cháy

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn hiện hành TCVN 4244-86; TCVN 66- 1991

- Sát hạch sau khoá huấn luyện



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc thực tế so với bảng phân công vị trí làm việc



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ phòng hộ lao động khi làm việc với hóa chất độc

		Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn hiện hành theo TCVN 66- 1991; TCVN 5308- 91



		- Tính hợp lý của các phương án phòng chống cháy nổ

		- Tổ chức diễn tập các phương án phòng chống cháy nổ để tìm ra phương án hợp lý nhất



		- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc: SƠ CỨU NGƯỜI BỊ TAI NẠN LAO ĐỘNG 

                 Mã số Công việc: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi có tai nạn lao động phải nhanh chóng đưa người bị tai nạn lao động ra khỏi khu vực nguy hiểm, sơ cấp cứu nạn nhân và đưa nạn nhân vào bệnh viện gần nhất hoặc gọi cấp cứu 115. Người hành nghề cấp nước phải tuân thủ đầy đủ các bước sau: 


          - Đưa người bị tai nạn lao động ra khỏi khu vực nguy hiểm

- Sơ cấp cứu ban đầu 

- Chuyển người bị tai nạn lao động đến cơ sở y tế gần nhất

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhanh chóng đưa, tách nạn nhân ra khỏi khu vực nguy hiểm


- Thực hiện trình tự sơ cấp cứu người bị tai nạn lao động theo đúng y lệnh

- Xử lý sơ cấp cứu kịp thời đúng theo TCVN 66- 1991

- Hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật theo TCVN 66- 1991

- Phân biệt được các biểu hiện của người bị ngộ độc hóa chất 

- Thực hiện đúng các biện pháp giải độc hóa chất theo TCVN 66- 1991


- Bình tĩnh, tự tin xử lý linh hoạt các tình huống sơ cấp cứu có hiệu quả


- Gọi cấp cứu 115 chính xác sau 30s

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, chẩn đoán, phân biệt

- Sát trùng, băng bó cầm máu, nẹp giữ cố định 

- Kiểm tra, hô hấp nhân tạo 


- Xử lý bỏng, xử lý ngộ độc hóa chất, xử lý nhiễm độc khí 


- Tư duy, thực hiện sơ cấp cứu

- Gọi điện thoại cấp cứu 115

2. Kiến thức


- Phương pháp sơ cứu người bị chảy máu, chấn thương, bỏng, nhiễm độc hóa chất

- Các biện pháp an toàn về điện 


- Phương pháp hô hấp nhân tạo

- Quy phạm kỹ thuật an toàn trong vận hành, quản lý, sửa chữa hệ thống cấp nước

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         - Tranh ảnh, tài liệu hướng dẫn sơ cứu cầm máu, băng bó, hô hấp nhân tạo 


- Băng ca, bông băng y tế, thuốc sát trùng, thanh nẹp, gối 


- Ủng, găng tay cách điện, sào khô

- Khăn mặt, nước, muối, nước sinh tố 

- Dung dịch đồng sun phát 5%; Dung dịch Na2CO3 ; Dung dịch Axit Axetic; Vazơlin ; Dung dịch Tanin 5%

- Bình khí ô xy y tế dự phòng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sơ cứu ban đầu

- Nạn nhân không sốt nhiễm trùng máu. Khi đưa nạn nhân buộc ga rô đến cơ sở y tế thì cứ sau 30- 40 phút thì nới lỏng ga rô 1 lần với thời gian 1-2 phút


- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang thiết bị sơ cứu

		- Quan sát, ghi chép sau đó so sánh với quy định theo TCVN 66- 1991

- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị sơ cấp cứu và đối chiếu với tiêu chuẩn sơ cấp cứu y tế

- Sát hạch sau khoá huấn luyện



		- Kỹ năng hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật 

+ Thổi ngạt: Thổi đều đặn với nhịp độ 12-15 lần/ phút 


+ Xoa bóp tim: Xoa bóp đều đặn với nhịp độ khoảng 50- 60 lần/phút

+ Hai người kết hợp cả hai phương án với 1 lần thổi ngạt thì 5 lần xoa bóp tim

		- Quan sát thao tác của người thổi ngạt đúng nhịp độ trên một phút 

- Quan sát thao tác của người xoa bóp tim, đúng nhịp độ trên một phút 


- Quan sát thao tác của 2 người kết hợp cả hai phương án nhịp nhàng ăn ý đúng quy định



		- Gọi cấp cứu 115

		- Thời gian gọi điện thoại cấp cứu đối chiếu với thời gian định mức sau thời gian 30s





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



        Tên Công việc: KIỂM TRA NGUỒN ĐIỆN


        Mã số Công việc: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra hồ sơ xuất sứ nguồn điện, tình trạng hiện tại, các thiết bị, điện áp pha, và các điều kiện an toàn của nguồn điện. Đảm bảo tuyệt đối an toàn cho người vận hành bao gồm các bước sau.


- Kiểm tra hồ sơ nguồn điện                                                                                     - Nhận biết nguồn điện                                                                                             - Kiểm tra tình trạng nguồn điện                                                                                       - Kiểm tra thiết bị của nguồn điện                                                                                                                                                                                   - Kiểm tra an toàn nguồn điện

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nguồn điện phải có đầy đủ hồ sơ lí lịch, các văn bản bàn giao- thử nghiệm, thời gian biểu sử dụng của nguồn điện đúng theo quy định TCVN 4036-85 


- Nguồn điện phải đủ pha, có đèn báo pha, không bị lệch pha 


- Sơ đồ mạng điện phải ghi chú đầy đủ các thông số, vị trí, công suất ....


- Công tắc, cầu dao điện phải để nơi thuận tiện, an toàn và có đường dây động lực, chiếu sáng đi riêng

- Các cầu dao cấp điện phải có biển chỉ dẫn  rõ ràng cho từng thiết bị và khóa chắc chắn theo TCVN 5308- 91

- Cầu chì, rơ le, áp tô mát, máy ngắt, dao ngắt phải được chọn phù hợp với điện áp và dòng điện của thiết bị hoặc nhóm thiết bị mà nó bảo vệ


- Thiết bị của nguồn điện phải được ngắn mạch và nối đất bảo vệ 


- Các thiết bị đóng cắt, cầu dao phải đặt trong hộp kín nơi khô ráo


- Cấm sử dụng nguồn điện trên công trường để làm hàng rào bảo vệ


- Tất cả các thiết bị điện đều phải được bảo vệ ngắn mạch và quá tải


- Nguồn điện hở phải được cách điện, bọc kín hoặc treo cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Quan sát nguồn điện

- Lựa chọn thiết bị

- Kiểm tra thiết bị nguồn điện

- Nhận biết thiết bị nguồn điện

- Đánh giá chất lượng nguồn điện

2. Kiến thức:


- Quản lý, tổ chức trang bị điện nhà máy 


- Phương pháp kiểm tra các thiết bị của nguồn điện


- Điện áp nguồn điện


- Quy phạm kỹ thuật an toàn sử dụng thiết bị điện trong xí nghiệp

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Lý lịch thiết bị, biên bản bàn giao


- Biên bản thử nghiệm


- Thời gian biểu vận hành nhà máy

- Bảng sơ đồ mạng điện


- Thiết bị của nguồn điện


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Bảng nội quy an toàn


- Bình chữa cháy


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nhận biết, đánh giá nguồn điện 

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết về tính năng làm việc của thiết bị



		- Sự thực hiện các thủ tục quản lý, sử dụng nguồn điện

		Quan sát, kiểm tra đối chiếu với hồ sơ nhà máy theo TCVN 4036-85



		- Sự phù hợp của thiết bị với nguồn điện

		- Giám sát theo dõi quá trình làm việc của thiết bị so với tiêu chuẩn đã được quy định trong TCVN 5308- 91



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động

		- Theo dõi quá trình thực hiện sử dụng đối chiếu với quy định về an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  Tên Công việc:  KIỂM TRA CÔNG TRÌNH CẤP NƯỚC 

                  Mã số Công việc: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Công việc phải thực hiện khi bàn giao và vận hành nhà máy hoặc sau sửa chữa bảo dưỡng lớn nhà máy bao gồm; Kiểm tra hồ sơ công trình; Tình trạng các công trình; Công tác vận hành; An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp:

- Kiểm tra hồ sơ công trình

- Kiểm tra công trình

- Kiểm tra công tác vận hành

- Kiểm tra việc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

- Báo cáo thực hiện công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đánh giá được sự hợp lý giữa hồ sơ và mặt bằng nhà máy


- Phải có đầy đủ hồ sơ lí lịch của nhà máy


   - Có đủ các văn bản, bàn giao- thử nghiệm 


- Kiểm tra thời gian biểu vận hành nhà máy đúng quy định

- Kiểm tra công trình xây dựng đúng theo thiết kế


- Đánh giá chất lượng, độ bền công trình theo thời gian

- Kiểm tra được các hoạt động công nghệ của công trình


- Kiểm tra kịp thời lý hóa và vi trùng để điều chỉnh dây chuyền


- Hoàn thành cấp nước theo đúng kế hoạch


- Vận hành đúng quy trình 


- Kiểm tra công trình cấp nước sạch hoạt động an toàn và liên tục


- Đạt hiệu quả kinh tế cao nhất


- Đã học chỉ dẫn an toàn đối với các hóa chất


- Tham gia đầy đủ các đợt tập huấn phòng cháy, chữa cháy


- Tuân theo đúng các quy tắc an toàn và vệ sinh công nghiệp hiện hành


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đối chiếu, so sánh, 

- Tra cứu, đề xuất, thực hiện

- Kiểm tra, phát hiện, xử lý  

2. Kiến thức 


- Bản vẽ thiết kế công trình cấp nước và tài liệu liên quan 


- Phương án kiểm tra công trình cấp nước theo kế hoạch

- Các văn bản, giấy phép pháp lý liên quan đến cơ quan hữu quan

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật nhà máy

- Mặt bằng nhà máy

- Thuyết minh các công trình chìm, nổi liên quan

- Các văn bản liên quan đến cơ quan quản lý toàn bộ hay từng phần mặt bằng nhà máy

- Các văn bản liên quan đến nhà máy

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc Hồ sơ tài liệu, đối chiếu, so sánh với mặt bằng nhà máy.

- Phát hiện sai khác giữa các công trình và mặt bằng nhà máy so với hồ sơ thiết kế

		- Theo dõi việc đọc Hồ sơ và tài liệu liên quan đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện


- Đưa ra được các phát hiện sai khác không phù hợp giữa hồ sơ, lí lịch, tài liệu kỹ thuật so với thực tế



		- Trình tự kiểm tra theo đúng các bước

		- Quan sát quá trình kiểm tra công trình cấp nước của người hành nghề đối chiếu với  tiêu chuẩn thiết kế



		- Sự chính xác của các hoạt động công nghệ, liên tục, hiệu quả của dây chuyền cấp nước

		- Quan sát quá trình làm việc của dây chuyền so với tiêu chuẩn thiết kế nhà máy



		- Sự đảm bảo an toàn cho người và phương tiện vận hành nhà máy

		- Giám sát kiểm tra trang thiết bị an toàn dây chuyền sản xuất đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc:  CHUẨN BỊ DỤNG CỤ- THIẾT BỊ, VẬT TƯ           

           Mã số Công việc: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị dụng cụ- thiết bị, vật tư cho vận hành và bảo dưỡng- sửa chữa đảm bảo tiêu chuẩn kinh tế kỹ thuật theo tiêu chuẩn hiện hành. Người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau: 

- Nhận dụng cụ, thiết bị, vật tư 


- Kiểm tra dụng cụ- thiết bị, vật tư


- Vận chuyển dụng cụ, thiết bị, vật tư

- Bảo quản dụng cụ, thiết bị, vật tư 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn trang bị bảo hộ lao động phù hợp theo TCVN 5308-91

- Có bảng thống kê dung cụ, thiết bị, vật tư đảm bảo rõ ràng, đúng qui cách theo qui định hiện hành 

- Nhận dụng cụ- thiết bị, vật tư đủ số lượng, đúng quy cách, chất lượng đảm bảo tiêu chuẩn kinh tế kỹ thuật 

- Cung cấp dụng cụ- thiết bị, vật tư đảm bảo thời gian theo tiến độ vận hành, bảo dưỡng, sửa chữa

- Vận chuyển thiết bị, vật tư đảm bảo an toàn đúng vị trí theo yêu cầu công việc cấp nước 

- Bảo quản dụng cụ, thiết bị, vật tư đảm bảo theo qui định hiện hành

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Đảm bảo an toàn lao động theo TCVN 5308-91; TCVN 66- 1991

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát nhận dạng, 

- Kiểm tra, đối chiếu 


- Lập dự trù, chuẩn bị


- Kê, kích, xếp đặt, di chuyển, bắn bẩy

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị 


- Sử dụng máy tính 


2. Kiến thức 


- Công tác bảo hộ lao động và vệ sinh công nghiệp


- Phân loại dụng cụ- thiết bị, vật tư cấp nước   

- Chế độ trang bị phòng hộ lao động trong bộ luật lao động 

- Phương pháp nâng chuyển thiết bị, vật tư

- bảo quản dụng cụ, thiết bị, vật tư


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bảng biểu, sơ đồ vận hành cấp nước

- Bảng thống kê thiết bị vật tư, vật liệu bán thành phẩm 

- Bảng kê máy móc, dụng cụ và phương tiện vận chuyển 


- Mặt bằng bảo dưỡng, sửa chữa

- Dụng cụ- thiết bị, vật tư cấp nước   

- Kế hoạch, điều độ sản xuất của đơn vị

- Giấy, bút, phương tiện văn phòng


- Nhà xưởng, kho bãi 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của bảng tổng hợp vật tư cho quá trình sản xuất

		- Theo dõi quá trình cung cấp vật tư cho quá trình sản xuất, đối chiếu với hợp đồng kinh tế



		- Độ chính xác khi nhận dạng, phân loại vật tư, thiết bị cấp nước

		- So sánh đối chiếu với bản vẽ, bảng tổng hợp vật tư, nhãn mác của nhà sản xuất



		- Sự phù hợp của phương tiện máy móc thiết bị phục vụ cho vận hành cấp nước

		- Theo dõi, đối chiếu với quá trình vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng, thay thế thiết bị nhà máy



		- Không làm ảnh hưởng đến kế hoạch sản xuất của nhà máy 

		- Theo dõi việc cung cấp dụng cụ- thiết bị, vật tư thay thế so với tiến độ vận hành sửa chữa, bảo  dưỡng, kế hoạch cấp nước của nhà máy



		- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian chuẩn bị theo thời gian qui định hiện hành







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc:  CHUẨN BỊ NƠI Ở CHO CÔNG NHÂN 


                 Mã số Công việc: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Dựa vào kế hoạch sử dụng nhân lực, tuỳ theo yêu cầu công việc và điều độ cấp nước để chuẩn bị sắp xếp chỗ ăn, ở của cán bộ công nhân viên phù hợp với tính chất của công việc. Đảm bảo sức khoẻ cho người lao động. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện các bước sau:

- Dự kiến khối lượng công việc cấp nước

- Dự báo số lượng công nhân

- Chuẩn bị điều kiện môi trường nơi ở

- Sắp xếp nơi ở của công nhân

- Bàn giao sử dụng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dự kiến được khối lượng công việc cấp nước trong phạm vi cho phép và sè nhân công cần thiết

- Dự báo được số lượng, chủng loại thợ theo yêu cầu cấp nước, quản lý, vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng 


- Kiểm tra biểu đồ điều động nhân lực đã phân chia theo công việc cấp nước cụ thể


- Thực hiện quyền lợi cho người hành nghề cấp nước theo đúng chế độ hiện hành.

- Sắp xếp khai thác tối đa điều kiện cơ sở vật chất hiện có của đơn vị

- Quan tâm đến điều kiện sinh hoạt của người lao động, đảm bảo sức khoẻ cho người lao động. 

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thời gian thực hiện theo đúng tiến độ cấp nước, quản lý, vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tính toán, dự kiến khối lượng công việc cấp nước

- Xác định, dự báo số lượng chủng loại người hành nghề

- Lập kế hoạch, soạn thảo văn bản

- Lựa chọn, sắp xếp nơi ở 


- Bàn giao sử dụng

2. Kiến thức 


- Đọc bản quy hoạch công trình cấp nước

- Chế độ làm việc và nghỉ ngơi trong bộ luật lao động

- Những vấn đề cơ bản của quản lý doanh nghiệp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu qui hoạch công trình cấp nước và tổ chức thực hiện công việc

- Đơn giá nhân công công trình


- Biểu đồ điều động nhân lực đã phân chia theo ngành nghề 


- Bản vẽ quy hoạch khu nhà ở


- Phương án thực thi nhiệm vụ kế hoạch công tác của cơ quan


- Bảng phân công nhiệm vụ của tổ, đội quản lý, vận hành và tiến độ bảo dưỡng, sửa chữa

- Các văn bản hành chính liên quan

- Cơ sở vật chất và môi trường nơi ở

- Nội quy sử dụng nhà ở

- Nguồn điện, vật dụng tối thiểu trong sinh hoạt 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng điều động nhân lực chính xác, hiệu quả

		- Kiểm tra, đối chiếu với nguồn nhân lực và kế hoạch cấp nước của nhà máy



		- Lựa chọn số lượng người ở, làm cùng công việc hợp lý

		- Đưa ra tất cả các phương án sắp xếp, lựa chọn lấy một phương án tối ưu 



		- Tính kinh tế đồng thời đảm bảo điều kiện sinh hoạt tối thiểu cho công nhân

		- Giám sát, so sánh tính tiện dụng, kinh tế 


của phương án lựa chọn với yêu cầu sinh hoạt của công nhân 



		- Xử lý tận dụng cơ sở vật chất hiện có 

		- Theo dõi phương án đã chọn với phương án có sự tận dụng cơ sở vật chất hiện có 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian

trong kế hoạch cấp nước của đơn vị







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


 Tên Công việc:  QUẢN LÝ NGUỒN NƯỚC KHAI THÁC  


 Mã số Công việc:  C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp kiểm tra, theo dõi nguồn nước ngầm, nước mặt, tại nơi khai thác theo tiêu chuẩn cho phép. Để cung cấp nước thô cho các công trình xử lý nước cấp. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra nguồn nước khai thác


- Theo dõi nguồn nước khai thác


- Ghi nhật ký nguồn nước khai thác


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự kiểm tra nguồn nước khai thác


- Phát hiện chính xác møc độ ô nhiểm nguồn nước khai thác vượt quá mức cho phép so với tiêu chuẩn hiện hành 



- Theo dõi chính xác chế độ địa chất, thủy văn của nguồn nước khai thác theo thiết kế


- Xác định được chính xác mực nước nguồn khai thác theo hàng ngày 



- Ghi đầy đủ nội dung nhật ký, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của nhà máy sản xuất nước sạch



- Tổ chức được công việc kiểm tra địa chất, thủy văn của nguồn nước theo nhóm có hiệu quả 


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi làm các công việc quản lý nguồn nước khai thác 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức ca trực từ 6-8 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, ra hiệu lệnh


- Tổng hợp, ghi chép 


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra nguồn nước khai thác

- Tiêu chuẩn nguồn nước  khai thác 


- Đặc điểm, phân loại nguồn nước khai thác


- Phương pháp bảo vệ nguồn nước khai thác


- Phương pháp ghi nhật ký


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật về nguồn nước khai thác

- Thiết bị, dụng cụ đo mực nước 


- Máy tính, bút, sổ tay 


- Bộ đàm


- Nguồn nước mặt, nước ngầm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thành thạo phối kết hợp và điều hành khi thực hiện công việc quản lý về nguồn nước khai thác 

		- Theo dõi trực tiếp quá trình phối kết hợp và điều hành của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi quan sát, đọc, ghi số liệu về chế độ địa chất, thủy văn của nguồn nước mặt, nước ngầm đang khai thác  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện đọc, ghi số liệu mực nước của nguồn nước đang khai thác, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, điều hành, tổng hợp, ghi chép nhật ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979



		- An toàn, vệ sinh cho nguồn nước và cho người khi làm việc với nguồn nước khai thác

		- Theo dõi quá trình quản lý của người thực hiện công việc, đối chiếu với TCXDVN 33: 2006



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện công việc với thời gian định mức: 6-8 giờ cho một ca trực  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc:  QUẢN LÝ CÔNG TRÌNH THU NƯỚC 


                 Mã số Công việc:  C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra thực trạng chế độ làm việc của các bộ phận, thiết bị công trình thu nước mặt. Đồng thời phát hiện ra sự thay đổi chế độ địa chất thủy văn của công trình. Từ đó tổng hợp, báo cáo với cấp có thẩn quyền. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thường xuyên


- Quản lý kỹ thuật


- Lập báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo dõi được chế độ làm việc của song lưới chắn rác, họng thu, ống tự chảy, thiết bị báo mực nước, an toàn, rác, dầu theo TCXDVN 33:2006



- Quản lý được các văn bản, tài liệu kỹ thuật của công trình thu nước mặt theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Theo dõi chính xác chế độ địa chất, thủy văn của công trình thu nước mặt theo mùa lũ



- Xác định được chất lơ lửng ( 5 kg/m​3 , vận tốc dòng chảy trong họng thu, ống tự chảy V(0,3-0,6m/s theo TCXDVN 33:2006  


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của nhà máy sản xuất nước sạch 



- Tổ chức được công việc kiểm tra địa chất, thủy văn của công trình thu nước mặt theo nhóm có hiệu quả  


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi làm các công việc quản lý công trình thu nước mặt 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức ca trực từ 1-2 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, ra hiệu lệnh


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập báo cáo  


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra công trình thu nước mặt


- Tiêu chuẩn nguồn nước mặt 


- Đặc điểm, phân loại công trình thu nước mặt


- Phương pháp bảo vệ công trình thu nước mặt


- Phương pháp lập báo cáo trình duyệt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thu nước mặt


- Thiết bị, dụng cụ đo mực nước


- Dụng cụ lấy mẫu nước 


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


- Bộ đàm


- Công trình thu nước mặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thành thạo phối kết hợp và điều hành khi thực hiện công việc quản lý về công trình thu nước mặt

		- Theo dõi quá trình phối kết hợp và điều hành của người thực hiện so với qui định của cơ quan, nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi quan sát, đọc, ghi số liệu về chế độ địa chất, thủy văn của công trình thu nước mặt đang sử dụng  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện đọc, ghi số liệu mực nước của công trình thu nước mặtđang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, điều hành, tổng hợp, ghi chép nhật ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979



		- An toàn vệ sinh cho công trình thu nước mặt và cho người khi làm việc với công trình đang sử dụng

		- Theo dõi quá trình quản lý của người thực hiện công việc, đối chiếu với TCXDVN 33: 2006 



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện công việc với thời gian định mức: 1-2 giờ trong một ca trực  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  QUẢN LÝ CÔNG TRÌNH THU NƯỚC NGẦM

Mã số Công việc:  C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra thực trạng chế độ làm việc của các bộ phận, thiết bị công trình thu nước ngầm. Đồng thời phát hiện ra sự thay đổi chế độ địa chất thủy văn của công trình. Từ đó tổng hợp, báo cáo với cấp có thẩn quyền. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thường xuyên


- Quản lý kỹ thuật


- Lập báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo dõi được chế độ làm việc của giếng, ống lọc, thiết bị báo mực nước, an toàn theo TCXDVN 33:2006



- Quản lý được các văn bản, tài liệu kỹ thuật của công trình thu nước ngầm theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Theo dõi chính xác chế độ địa chất, thủy văn của công trình thu nước ngầm theo các mùa 



- Xác định được hàm lượng cát ( 5 mg/l , mực nước động, mực nước tĩnh  của giếng, vận tốc dòng chảy trong đường hầm, ống tự chảy V(0,5-0,8m/s theo TCXDVN 33:2006  


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của nhà máy sản xuất nước sạch 



- Tổ chức được công việc kiểm tra địa chất, thủy văn của công trình thu nước ngầm theo nhóm có hiệu quả  


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi làm các công việc quản lý công trình thu nước mặt 


- Thực hiện đúng kỹ thuật an toàn khi làm các công việc quản lý công trình thu nước ngầm 


- Thực hiện đúng thời gian theo định mức ca trực từ 50-60 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, ra hiệu lệnh


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập báo cáo  


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra công trình thu nước ngầm


- Tiêu chuẩn nguồn nước ngầm 


- Đặc điểm, phân loại công trình thu nước ngầm


- Phương pháp bảo vệ công trình thu nước ngầm


- Phương pháp lập báo cáo trình duyệt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thu nước ngầm


- Thiết bị, dụng cụ đo mực nước


- Dụng cụ lấy mẫu nước 


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


- Bộ đàm


- Công trình thu nước ngầm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phối kết hợp và điều hành khi thực hiện công việc quản lý về công trình thu nước ngầm 

		- Theo dõi quá trình phối kết hợp và điều hành của người thực hiện so với qui định của cơ quan, nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi quan sát, đọc, ghi số liệu về chế độ địa chất, thủy văn của công trình thu nước ngầm đang sử dụng  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện đọc, ghi số liệu mực nước của công trình thu nước ngầm đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, điều hành, tổng hợp, ghi chép nhật ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn vệ sinh cho công trình thu nước ngầm và cho người khi làm việc với công trình đang sử dụng 

		- Theo dõi quá trình quản lý của người thực hiện công việc, đối chiếu với TCXDVN 33: 2006  



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện công việc với thời gian định mức: 50-60 phút trong một ca trực  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


             Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA CÔNG TRÌNH 

                                                            THU NƯỚC CẤP  


             Mã số Công việc:  C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập các số liệu kỹ thuật, từ đó xử lý các số liệu bằng cách kiểm chứng với thực tế, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Đưa ra được kế hoạch sửa chữa công trình thu nước cấp. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


          - Thu thập số liệu kỹ thuật


- Xử lý số liệu kỹ thuật


- Lập tài liệu sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn tổng hợp được các thông số kỹ thuật của công trình thu nước sạch theo bản vẽ thiết kế và theo sổ nhật ký quản lý, vận hành



- Xác định được mức độ hư hỏng, thời gian định kỳ sửa chữa của thiết bị công trình thu nước sạch,  theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Đưa ra được các biện pháp sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị công trình thu nước sạch tối ưu nhất



- Sáng tạo trong việc đưa ra các chỉ tiêu kỹ thuật làm lợi kinh tế nhất khi sửa chữa công trình thu nước cấp 



- Lập được bảng kế hoạch, bảng liệt kê vật liệu, dụng cụ, thiết bị, bảng thuyết minh đặc tính kỹ thuật theo đúng qui định hiện hành 


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của cơ quan, nhà máy sản xuất nước sạch 


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành của đơn vị

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thu thập 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập bảng tài liệu  


2. Kiến thức


- Phương pháp thu thập số liệu công trình thu nước cấp 


- Các thông số kỹ thuật cơ bản của công trình thu nước cấp   


- Phương pháp lập biện pháp sửa chữa công trình thu nước cấp

- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa công trình thu nước cấp 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thu nước 


- Bản vẽ hoàn công, bản vẽ thiết kế


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thu nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp và xử lý số liệu khi thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa công trình thu nước cấp

		- Theo dõi quá trình tổng hợp và xử lý số liệu của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi lập nội dung các biểu mẫu sửa chữa công trình thu nước sạch  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước sạch đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, ghi chép, lập bảng biểu mẫu

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh quá trình thực hiện công việc với thời gian theo tiến độ cấp nước  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           Tên Công việc: BÀN GIAO CA

                           Mã số Công việc:  C5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bàn giao ca được thực hiện trước khi nhận ca trực. Người giao, nhận ca cùng nhau quan sát trực tiếp công trình thu nước, kiểm chứng nội dung sổ giao ca, sổ nhật ký so với thực tế. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Giao nhận trực tiếp


- Kiểm tra sổ giao ca 


- Xử lý sự cố thông thường


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quan sát trực tiếp được tình trạng làm việc của công trình thu nước cấp theo chỉ dẫn cụ thể của ca trước



- Đối chiếu được mức độ làm việc của thiết bị công trình thu nước cấp,  theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Đưa ra được các nội dung còn thiếu, chưa phù hợp ghi trong sổ giao ca quản lý công trình thu nước cấp 



- Xử lý được các sự cố của công trình thu nước sạch theo đúng qui định 


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 40- 50 phút 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận ca trực quản lý công trình thu nước  


- Nhiệm vụ cơ bản của người quản lý công trình thu nước   


- Phương pháp kiểm tra sổ giao ca, sổ nhật ký công trình thu nước 


- Phương pháp xử lý sự cố công trình thu nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ giao ca


- Các tài liệu, văn bản


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thu nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng giao nhận ca khi thực hiện công việc bàn giao ca quản lý công trình thu nước cấp

		- Theo dõi quá trình giao nhận ca của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi kiểm tra, đánh giá tình trạng làm việc của công trình thu nước cấp  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước cấp đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện giao nhận ca

		- So sánh quá trình thực hiện công việc với thời gian định mức: 40-50 phút trong công việc giao nhận ca trực  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                                          CÔNG TRÌNH THU NƯỚC 

     Mã số Công việc:  D1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý được các số liệu các văn bản, tài liệu kỹ thuật. Từ đó chuẩn bị các điều kiện để sửa chữa công trình thu nước cấp. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu văn bản, tài liệu sửa chữa 


- Chuẩn bị điều kiện sửa chữa 


- Xử lý các điều kiện phát sinh


- Kiểm tra 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị cần sửa chữa theo văn bản, tài liệu sửa chữa đã được cấp thẩm quyền phê duyệt 


- Quan sát trực tiếp tình trạng làm việc của các thiết bị công trình thu nước sạch theo chỉ dẫn cụ thể thực tế


- Chuẩn bị đủ nhân lực, đúng các loại bậc thợ, đủ số lượng vật tư, dụng cụ thiết bị, đúng chủng loại, đảm bảo tiến độ theo kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng công trình thu nước sạch                     



- Kiểm soát đúng các sự cố kỹ thuật phức tạp, vật tư, thiết bị không đúng chủng loại, theo đúng qui định hiện hành



- Đối chiếu đúng các thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị công trình thu nước sạch, theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


  
- Triển khai kế hoạch phải cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 220- 240 phút 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp xử lý các văn bản tài liệu sửa chữa công trình thu nước  


- Phương pháp tổ chức sửa chữa công trình thu nước  


- Qui định chung về sửa chữa công trình thu nước   


- Phương pháp kiểm tra vật tư, thiết bị sửa chữa công trình thu nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký

- Công trình thu nước cấp

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng các thiết bị của công trình thu nước cấp

		- Theo dõi quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa công trình thu nước cấp của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa công trình thu nước cấp 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước cấp đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện công việc triển khai kế hoạch

		- So sánh quá trình thực hiện công việc với thời gian định mức: 220-240 phút 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                       Tên Công việc: LÀM SẠCH LƯỚI CHẮN RÁC 

                                                    CÔNG TRÌNH THU NƯỚC 


                       Mã số Công việc:  D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Làm sạch lưới chắn rác công trình thu nước được thực hiện thường xuyên theo ca trực hoặc theo định kỳ. Kiểm tra, làm sạch lưới chắn rác bằng dụng cụ, thiết bị. Lưới chắn rác phải sạch, đảm bảo đủ lưu lượng nước cho trạm bơm cấp một và sử lý được một số sự cố thông thường. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Chọn lựa dụng cụ, thiết bị làm sạch 


- Làm sạch lưới chắn rác


- Xử lý tình huống sự cố


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định được số lượng, mức độ bám bẩn mặt lưới, các vật nổi làm tắc lưới vượt quá mức qui định theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Chọn lựa đúng chủng loại, đủ số lượng, đảm bảo chất lượng dụng cụ, thiết bị làm sạch lưới chắn rác theo tiêu chuẩn TCXD76:1979


- Cào sạch mặt lưới hết rác khi lưới đặt ở độ sâu không quá 2m, tốc độ dòng chảy nhỏ và mặt lưới cạo sạch con hà, sơn chống gỉ khi lưới chắn rác tháo rời theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Xử lý được các tình huống kỹ thuật về sự kẹt lưới chắn rác khi nâng, hạ và thay thế lưới mới theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Tổ chức được công việc làm sạch lưới chắn rác của công trình thu nước mặt theo nhóm có hiệu quả    


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 120- 150 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị làm sạch


- Sử dụng cụ, thiết bị an toàn


- Xử lý, phát hiện, đánh giá


- Tháo lắp, làm sạch


- Cào rác, cạo gỉ, bơm đẩy rác  


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn dụng cụ, thiết bị làm sạch lưới chắn rác công trình thu nước sạch  


- Kỹ thuật làm sạch và sơn chống gỉ lưới chắn rác công trình thu nước sạch   


- Qui phạm an toàn khi làm việc trên sông nước   


- Phương pháp tổ chức công việc làm sạch lưới chắn rác công trình thu nước sạch 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thu nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vệ sinh, làm sạch lưới chắn rác của công trình thu nước cấp theo thường xuyên định kỳ

		- Theo dõi quá trình thực hiện làm sạch lưới chắn rác công trình thu nước sạch của người  thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện vệ sinh, làm sạch lưới chắn rác của công trình thu nước cấp  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước cấp đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá, cạo gỉ, cào rác, vận hành, tháo lắp, làm sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ và môi trường làm sạch lưới chắn rác của công trình thu nước cấp   

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 120- 150 phút cho một lần làm sạch lưới chắn rác của công trình thu nước cấp   





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

           Tên Công việc: THÔNG RỬA HỌNG THU NƯỚC ỐNG  


                                       TỰ CHẢY CÔNG TRÌNH THU NƯỚC


           Mã số Công việc:  D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Công việc thông rửa được thực hiện thường xuyên trong ca trực theo qui định hiện hành. Thông rửa bằng biện pháp vận hành trạm bơm nước thô đạt áp lực để hút quả bóng cào hết bùn trong họng thu nước, ống tự chảy. Xử lý  được các sự cố xẩy ra trong quá trình thông rửa. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Chọn lựa dụng cụ, thiết bị thông rửa 


- Vận hành máy bơm thông rửa


- Xử lý sự cố thông thường


- Kiểm tra họng thu, ống tự chảy sau thông rửa 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Chọn lựa đúng chủng loại, đủ số lượng, đảm bảo chất lượng dụng cụ, thiết bị thông rửa họng thu nước, ống tự chảy theo tiêu chuẩn TCXD76:1979 


- Lồng được quả bóng thông rửa đảm bảo kỹ thuật và an toàn


- Vận hành được máy bơm thông rửa đúng qui trình, đảm bảo lưu lượng, áp lực, vận tốc dòng nước rửa theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Thông rửa đủ số lượt theo tiêu chuẩn TCXD76:1979   



- Phát hiện được bóng bị kẹt, áp lực, tốc độ dòng nước thông rửa nhỏ



- Vận hành bơm dự phòng đủ số máy, đúng thời điểm



- Thông rửa được sạch lượng bùn trong họng thu nước, ống tự chảy theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc



- Tổ chức được công việc thông rửa họng thu nước, ống tự chảy theo nhóm có hiệu quả    



- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động theo qui định hiện hành 



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 60- 90 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị làm sạch


- Vận hành máy bơm


- Xử lý, phát hiện


- Lồng bóng, làm sạch


- Thông rửa, điều hành, kết hợp  


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị thông rửa họng thu nước, ống tự chảy  


- Kỹ thuật thông rửa họng thu nước, ống tự chảy    


- Qui phạm an toàn khi làm việc trên sông nước


- phương pháp xử lý tắc bóng khi thông rửa họng thu nước, ống tự chảy   


- Phương pháp tổ chức công thông rửa họng thu nước, ống tự chảy 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Quả bóng, áo phao, thuyền


- Máy bơm nước sạch 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra 


- Bộ đàm, bình đựng nước                                                                 


- Công trình thu nước mặt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thông rửa họng thu nước, ống tự chảycủa công trình thu nước mặt theo thường xuyên định kỳ kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện thông rửa họng thu nước, ống tự chảy công trình thu nước mặt của người  thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện thông rửa họng thu nước, ống tự chảy  của công trình thu nước mặt  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước mặt đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, vận hành, lồng bóng, điều hành, kết hợp, thông rửa

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ và môi trường thông rửa họng thu nước, ống tự chảy     

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 60- 90 phút cho một lần thông rửa họng thu nước, ống tự chảy   





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: HÚT BÙN THAU RỬA GIẾNG 

 


Mã số Công việc:  D4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Công việc hút bùn thau rửa giếng được thực hiện thường xuyên trong ca trực theo qui định hiện hành. Hút bùn thau rửa giếng bằng biện pháp dùng bơm hút hết bùn trong giếng. Xử lý được các sự cố xẩy ra trong quá trình hút bùn, thau rửa giếng. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Chọn lựa thiết bị hút bùn thau rửa giếng 


- Vận hành máy bơm hút bùn


- Xử lý sự cố thông thường


- Kiểm tra nước giếng sau khi hút bùn thau rửa 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Chọn được loại máy bơm hút bùn giếng theo tiêu chuẩn TCXD76:1979 


- Vận hành được máy bơm hút bùn thau rửa giếng đúng qui trình



- Xử lý được ống hút máy bơm bị tắc đúng yêu cầu kỹ thuật



- Hút được sạch lượng bùn, thau rửa, khử trùng giếng đúng theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Kiểm tra được độ sâu, mực nước động, mực nước tĩnh, độ ghiêng(1:1500 của giếng và hàm lượng cát của nước bơm lên(5mg/l đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Tổ chức được công việc hút bùn thau rửa giếng theo nhóm có hiệu quả    


- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động theo qui định 

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành 60- 90 phút

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị 


- Vận hành máy bơm


- Xử lý, phát hiện


- Hút bùn thau rửa, khử trùng


- Điều hành, kết hợp  


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị hút bùn thau rửa giếng  


- Kỹ thuật hút bùn thau rửa giếng     


- Qui phạm an toàn khi hút bùn thau rửa giếng 


- phương pháp xử lý tắc ống hút máy hút bùn   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy bơm hút bùn 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra 


- Bộ đàm, bình đựng nước                                                                 


- Công trình thu nước ngầm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng hút bùn thau rửa giếng theo thường xuyên định kỳ kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện hút bùn thau rửa giếng của người  thực hiện so với yêu cầu nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình hút bùn thau rửa giếng của công trình thu nước ngầm  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước ngầm đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, vận hành, điều hành, kết hợp, thau rửa

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ hút bùn thau rửa giếng

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 60- 90 phút cho một lần hút bùn thau rửa giếng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên Công việc: THAY THẾ THIẾT BỊ CÔNG TRÌNH THU NƯỚC

         Mã số Công việc:  D5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thay thế thiết bị bằng biện pháp tháo bỏ các thiết bị cũ, hư hỏng thay thế thiết bị mới. Để công trình thu nước sạch có chế độ làm việc tốt. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thiết bị cần thay thế 


- Nhận vật tư, thiết bị thay thế


- Tháo bỏ thiết bị cũ


- Lắp đặt thiết bị mới


- Kiểm tra sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng thiết bị công trình thu cần thay thế theo hế hoạch



- Xác định được mức độ hư hỏng của thiết bị cần thay thế  so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị thay thế,đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006  


- Tháo được thiết bị cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành



- Lắp đặt được thiết bị mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Chế độ làm việc của thiết bị sau khi thay thế làm việc êm dịu đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Kiểm tra được chế độ làm việc của công trình thu nước sạch đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Tổ chức được công việc thay thế thiết bị công trình thu nước sạch theo nhóm có hiệu quả    



- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động theo qui định 

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành 220- 240 phút


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp thiết bị


- Căn chỉnh, bảo quản 


- Vận hành thiết bị


- Điều hành, kết hợp


- Kiểm nghiệm, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư  


- Công tác bảo trì công trình thu nước sạch     


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị 


- Phương pháp tháo lắp thiết bị công trình thu nước sạch   


- Phương pháp nghiệm thu, bảo quản công trình thu nước sạch 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công                                                                  


- Công trình thu nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thay thế thiết bị công trình thu nước sạch theo thường xuyên định kỳ kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện thay thế thiết bị công trình thu nước sạch của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thay thế thiết bị công trình thu nước cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thu nước cấp đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành, điều hành, kết hợp, kiểm nghiệm, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thay thế thiết bị công trình thu nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian cấp nước đã lập





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  BẢO DƯỠNG CÁNH PHAI CÔNG TRÌNH THU NƯỚC

Mã số Công việc:  D6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau thời gian vận hành nhất định cánh phai đóng, mở họng thu nước bị mòn, hỏng cần phải được bảo dưỡng định kỳ theo kế hoạch với qui định hiện hành. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra cánh phai trước khi bảo dưỡng 


- Nhận vật liệu, thiết bị, dụng cụ


- Tháo lắp cánh phai


- Bảo dưỡng cánh phai


- Kiểm tra sau khi bảo dưỡng 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng cánh phai cần bảo dưỡng theo hế hoạch



- Xác định được mức độ hư hỏng của cánh phai cần bảo dưỡng  so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị bảo dưỡng, đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006  


- Tháo được cánh phai đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành


- Bảo dưỡng được cánh phai đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật đúng theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979  



- Lắp đặt được cánh phai đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Chế độ làm việc của cánh phai sau khi thay thế làm việc êm dịu đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Tổ chức được công việc bảo dưỡng cánh phai của công trình thu nước sạch theo nhóm có hiệu quả    


- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động theo qui định 

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 2- 3 gờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp cánh phai


- Đánh sạch, bảo dưỡng 


- Đóng, mở cánh phai


- Điều hành, kết hợp


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư  


- phương pháp bảo dưỡng cánh phai     


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị 


- Phương pháp tháo lắp cánh phai công trình thu nước sạch    


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản cánh phai 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư bảo dưỡng 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Cánh phai, bộ đàm                                                                 


- Công trình thu nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng bảo dưỡng cánh phai công trình thu nước sạch theo định kỳ kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện bảo dưỡng cánh phai công trình thu nước cấp của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình bảo dưỡng cánh phai công trình thu nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của bảo dưỡng cánh phai đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, đóng mở, điều hành, kết hợp, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng cánh phai, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng cánh phai của công trình thu nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng cánh phai, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện bảo dưỡng cánh phai công trình thu nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian cấp nước đã lập





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  MỞ MÁY

Mã số Công việc: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Công việc mở máy được thực hiện trong ca trực cấp nước. Công việc đầu tiên của người hành nghề cấp nước khi vận hành trạm bơm là mở máy để tổ máy hoạt động bao gồm các bước sau: Kiểm tra máy trước khi vận hành; Đóng khóa trên chân không kế; Mở khóa áp kế và mồi bơm; Đóng động cơ điện chạy máy bơm; Mở khóa thiết bị để cấp nước vào hệ thống.


- Kiểm tra máy trước khi vận hành 


- Đóng khóa trên chân không kế 


- Mở khóa áp kế và mồi bơm 


- Đóng động cơ điện chạy máy bơm 


- Mở khóa thiết bị, ống đẩy để bơm cấp nước vào hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự vận hành mở máy

- Kiểm tra được gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện”

- xác định được các đai ốc ở đầu nối ống hút, ống đẩy, bệ máy, khớp nối trục phải được xiết chặt đúng quy định theo TCVN 5576- 1991


- Kiểm tra chính xác áp lực, nhiệt độ dầu, nhiệt độ nước phải phù hợp với các chỉ số ghi trong lý lịch của máy bơm và thiết bị

- Xcas


Xác định chính xác áp kế chân không, ống đẩy, ống dẫn nước phụ đã được đóng khóa hoàn toàn


- Mồi nước cho máy bơm phải đầy nước đảm bảo kỹ thuật

- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Kiểm tra được động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định, áp kế chỉ giá trị thích hợp ghi trên bảng biểu đồ 


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 20- 30 phút cho một lần mở máy


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Kiểm tra


- Xiết đai ốc


- Vặn tay quay


- Đóng, mở khóa thiết bị


- Mồi nước máy bơm


- Đóng cầu dao


- Sử dụng dụng cụ


- Tra dầu mỡ


2. Kiến thức


- Kết cấu trạm bơm cấp nước


- Các yêu cầu kỹ thuật mối nối bu lông


- Cấp điện, trang bị điện trạm bơm


- Các thiết bị của trạm bơm cấp nước


- Phương pháp đóng, mở khóa thiết bị trạm bơm

- Công dụng, cấu tạo nguyên lý vận hành máy hút chân không 


- Trình tự mồi bơm cấp nước


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi vận hành trạm bơm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biểu đồ chế độ áp lực, lưu lượng 


- Bảng chế độ công tác trong ngày của máy bơm và thiết bị

- Trạm bơm, tổ máy bơm, tủ điện

- Dụng cụ kiểm tra áp lực, nhiệt độ, Clê, mỏ lết


- Van, khóa, rơ le áp lực, áp kế


- Máy hút chân không, dụng cụ đổ nước


- Động cơ điện, cầu dao, bao tay cách điện, tấm lót cao su cách điện


- Đèn pin, bộ đàm  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát,  nhận dạng chính xác chi tiết, thiết bị cần thiết cho mở máy

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Tình trạng làm việc của các thiết bị, máy móc trong trạm bơm cấp nước 

		 - Quan sát, đối chiếu các chỉ số làm việc ghi trong lý lịch của máy theo thiết kế chế tạo so với thực tế 



		- Kỹ năng vận hành trạm bơm cấp nước theo đúng qui trình kỹ thuật

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự mở máy



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị khi mở máy trạm bơm cấp nước

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện mở máy bơm

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 20- 30 phút/ 1lần mở máy








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  THEO DÕI VẬN HÀNH

Mã số Công việc: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi mở máy là quá trình theo dõi vận hành người hành nghề cần thực hiện bao gồm các bước sau: Kiểm tra tình trạng chung của toàn bộ tổ máy; Đo nhiệt độ ổ trục; Kiểm tra áp lực dầu trong hệ thống bôi trơn; Kiểm tra tình trạng của cụm nắp bít; Điều chỉnh khe hở ổ trục; phát hiện sự cố; ghi nhật ký vận hành           

- Kiểm tra tình trạng chung của toàn bộ tổ máy


- Đo nhiệt độ ổ trục


- Kiểm tra áp lực dầu trong hệ thống bôi trơn


- Kiểm tra tình trạng của cụm nắp bít


- Điều chỉnh khe hở ổ trục


- Phát hiện sự cố thông thường


- Ghi nhật ký vận hành


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thực hiện đúng trình tự theo dõi vận hành

- Theo dõi tình trạng của các tổ máy, các tổ máy chạy êm, trục không bị rung, đảo, lưu lượng và cột áp đạt yêu cầu theo TCXD 76- 1979

- Kiểm tra nhiệt độ ổ trục không vượt quá 650c- 850c, nhiệt độ dầu bôi trơn, hộp dầu không quá 600c theo TCXD 76- 1979 

- Kiểm tra áp lực dầu trong hệ thống bôi trơn, mức dầu trong phạm vi quy định


- xác định được chất lượng dầu trong hệ thống bôi trơn đảm bảo độ nhớt cho phép


- Báo thay dầu ngay khi kiểm tra thấy độ nhớt không đảm bảo thông thường cứ sau 800h- 1000giờ 

- Quan sát được lượng nước đủ, đến làm nguội cụm nắp bít, lượng nước rỉ ra phù hợp với yêu cầu ghi trong lý lịch bơm theo tiêu chuẩn chế tạo 

- Phát hiện được khe hở trục quá lớn đúng thời gian quy định sau 2500giờ làm việc theo TCXD 76- 1979

- Quan sát phát hiện chính xác các hư hỏng thông thường như tổ máy phát tiếng ồn không bình thường, khi trục quay rung quá mức bình thường, nhiệt độ ổ trục quá 850c, áp lực dầu trong hệ thống tụt, các van khóa bị kẹt, ống hút bị hở, chõ bơm bị bịt kín, bánh xe công tác bị mòn quá

- Biết dừng máy đúng thời điểm khi có sự cố bất thường


- Ghi chép sổ nhật ký không bỏ sót các mục quy định trong sổ nhật ký

- Ghi nhận xét các thông tin về ca trực đầy đủ, rõ ràng chính xác

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động theo qui định hiện hành 



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành 8 giờ cho một ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát tổ máy

- Kiểm tra áp lực dầu

- Xác định nhiệt độ

- Sử dụng dụng cụ


- Đo nhiệt độ


- Đọc chỉ số


- Điều chỉnh khe hở ổ trục

- Phát hiện sự cố

- Ghi chép nhật ký

- Xử lý thông tin

2. Kiến thức


- Vận hành trạm bơm cấp nước 


- Phương pháp đo kiểm tra nhiệt độ ổ trục 


- Phương pháp ghi nhật ký vận hành trạm bơm


- Một số hỏng hóc thường gặp và biện pháp khắc phục khi vận hành trạm bơm cấp nước 


- An toàn lao động trong vận hành trạm bơm cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm bơm cấp nước


- Tổ máy bơm


- Đèn pin


- Dụng cụ đo nhiệt độ

- Dụng cụ đo áp lực


- Dụng cụ đo vận tốc nước


- Dụng cụ điều chỉnh


- Sổ nhật ký


- Bút, thiết bị văn phòng


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát,  nhận dạng chính xác chi tiết, thiết bị cần thiết cho theo dõi vận hành

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Tình trạng làm việc của các tổ máy

		 - Quan sát, theo dõi tình trạng của tổ máy các chỉ số làm việc thực tế so với tiêu chuẩn quy định theo TCXD 76-1979  



		- Kỹ năng theo dõi vận hành đúng quy trình

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình theo dõi vận hành máy



		- Phát hiện các hư hỏng thông thường của tổ máy trong quá trình vận hành 

		 - Quan sát phát hiện các hư hỏng thông thường như tổ máy phát tiếng ồn không bình thường, khi trục quay rung quá mức bình thường, nhiệt độ ổ trục quá 850c, áp lực dầu trong hệ thống tụt, các van khóa bị kẹt, ống hút bị hở, chõ bơm bị bịt kín, bánh xe công tác bị mòn quá so với thiết kế theo Bảng 17, 18 TCVN 5576-1991



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị khi theo dõi vận hành

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện công việc theo dõi vận hành

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 8 giờ / 1 ca trực máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: XỬ LÝ SỰ CỐ 


Mã số Công việc: E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trong ca trực quản lý, vận hành các công trình cấp nước thường xẩy ra các sự cố thông thường như: máy chạy có tiếng kêu lạ, đồng hồ báo áp lực không ổ định lưu lượng nước  không đủ ... Khi xảy ra các sự cố thông thường, người hành nghề cấp nước cần phải thực hiện các bước công việc sau:


- Dừng máy kiểm tra


- Tìm hiểu nguyên nhân 


- Khắc phục sự cố

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


          - Dừng máy đúng trình tự, nhanh chính xác khi có sự cố TCVN 5576-1991


          - Xác định đúng nguyên nhân xảy ra sự cố. Đề ra được các biện pháp tối ưu để khắc phục sự cố theo Bảng 17, 18 TCVN 5576-1991, Bảng 24, 25 TCXD 76- 1979


- Kiểm tra đánh giá đúng tình trạng tổ máy sau sửa chữa sự cố thông thường

- Thực hiện nghiêm túc các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp theo qui định hiện hành

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc 



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 8 giờ cho một ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Dừng máy


- Phân tích nguyên nhân

- Tư duy lô gic

- Chẩn đoán sự cố

- Đánh giá sau khắc phục sự cố

- Sửa chữa thông thường


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


2. Kiến thức


- Vận hành trạm bơm cấp nước


- Trình tự dừng máy


- Một số hỏng hóc thường gặp và biện pháp khắc phục khi vận hành trạm bơm cấp nước


- An toàn lao động trong vận hành các công trình cấp nước

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm bơm


- Tổ máy bơm


- Cầu dao điện


- Công tắc tơ


- Bảng một số hỏng hóc thông thường và biện pháp khắc phục


- Dụng cụ kiểm tra sửa chữa

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện sự cố kịp thời

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


của người theo dõi vận hành tổ máy



		- Dừng máy khẩn cấp đúng quy trình

		Quan sát, theo dõi thao động tác của người vận hành và đối chiếu với quy định dừng máy khẩn cấp



		-Kỹ năng xác định chính xác nguyên nhân sinh ra sự cố, xử lý sự cố thông thường thành thạo 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình xử lý sự cố 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện 



		- Đánh giá tình trạng thiết bị, tổ máy sau sửa chữa sự cố thông thường 

		- Quan sát, theo dõi tổ máy hoạt động so sánh các chỉ số làm việc thực tế sau sửa chữa sự cố với tiêu chuẩn quy định theo TCXD 76-1979  



		- Thời gian thực hiện hợp lý

		- So sánh thời gian thực hiện xử lý sự cố với thời gian trực ca 8 giờ trên một ca





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                       Tên Công việc: DỪNG MÁY 


                                       Mã số Công việc: E4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:  Công việc dừng máy được thực hiện khi cần thiết cho máy nghỉ hoặc xẩy ra các sự cố. Khi dừng máy người hành nghề cần phải thực hiện  thành thạo các thao tác ngược lại với trình tự khi mở máy, bao gồm các bước sau:


- Đóng khóa trên ống đẩy


- Đóng khóa áp kế  chân không 


- Ngắt động cơ điện


- Đóng khóa trên áp kế và các đường ống dẫn nước


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đóng khóa trên ống đẩy từ từ, thời gian đóng khóa hoàn toàn phải nằm trong phạm vi cho phép từ 2-3 phút để bơm dần chuyển sang chế độ không tải. 


- Đóng khóa áp kế chân không, áp kế từ từ kim không bị rung, lắc


- Đóng ngắt cầu dao thành thạo, dứt khoát, chuẩn xác


- Kiểm tra các đường ống dẫn nước đến cụm nắp bít, buồng làm nguội phải được đóng kín

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc                                                                                                                                         

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 15-20 phút

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát thiết bị

- Xác định chỉ số

- Đóng mở khóa các thiết bị

- Sử dụng thiết bị

2. Kiến thức


- Vận hành trạm bơm cấp nước


- Các thiết bị của trạm bơm cấp nước


- Trình tự dừng máy


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm bơm


- Tổ máy bơm


- Đèn pin


- Cầu dao

- Công tắc tơ


- Bộ đàm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát,  nhận dạng chính xác chi tiết, thiết bị cần thiết cho dừng 

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Khả năng kiểm tra thực trạng làm việc của các thiết bị, máy móc về các thông số kỹ thuật 

		 - Quan sát, đối chiếu các chỉ số làm việc ghi trong lý lịch của máy theo thiết kế chế tạo so với thực tế 



		- Kỹ năng dừng máy đúng trình tự theo qui định hiện hành

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự dừng máy



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị khi dừng máy

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện dừng máy

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 15-20 phút/ 1lần dừng máy








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                      Tên Công việc: BÀN GIAO CA

                                      Mã số Công việc:  E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bàn giao ca được thực hiện trước khi nhận, giao ca trực. Người giao, nhận ca cùng nhau quan sát trực tiếp trạm bơm nước, kiểm chứng nội dung sổ giao ca, sổ nhật ký so với thực tế. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


- Kiểm tra trước khi nhận ca


- Nhận ca


- Bàn giao ca

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Giao, nhận ca đúng trình tự 


- Nhận biết đúng tình trạng và chế độ công tác của máy móc thiết bị hiện tại trong trạm theo các chỉ dẫn của TCXD76- 1979

- Kiểm tra phải có mặt người giao ca đi kèm


- Xem xét thật kỹ nhật ký ghi ở ca trước


- Báo cho người trực ca trước biết các nhận xét của mình về các thiết bị khi nhận ca


- Kiểm tra và nhận đủ dụng cụ, dầu mỡ, các vật liệu khác và máy thiết bị dự phòng


- Nhận ca thấy có các thiết bị không hoàn hảo, thiếu dự trữ dầu mỡ hoặc các vật liệu khác phải được sự đồng ý của trạm trưởng

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 20- 30 phút 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


- Quan sát tổ máy

- Kiểm tra thiết bị

- Nhận ca


- Giao tiếp


- Ghi nhật ký vận hành

- Giao ca


- Sử dụng dụng cụ 

2. Kiến thức

- Vận hành trạm bơm cấp nước


- Các thiết bị của trạm bơm cấp nước


- Trình tự nhận ca


-Thủ tục và nội dung bàn giao ca 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Trạm bơm

- Tổ máy bơm

- Đèn pin

- Bộ đàm

- Dụng cụ đo kiểm tra

- Dụng cụ dầu mỡ các vật liệu khác

- Thiết bị văn phòng

- Sổ giao ca, chìa khóa

- Đồng hồ

- Biểu mẫu, giấy bút

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết tình trạng và chế độ công tác của tổ máy 

		Theo dõi quan sát quá trình thực hiện của người làm đối chiếu với các chỉ dẫn của TCXD76- 1979 và so sánh với hiện tại



		- Kỹ năng giao nhận ca đúng trình tự

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự giao, nhận ca



		- Độ chuẩn xác của sổ ghi nhật ký

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu ghi nhật ký theo quy định hiện hành



		- Sự đầy đủ của các dụng cụ thiết  bị, vật tư dự phòng 

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với các dụng cụ thiết bị, vật tư dự phòng so với thực tế quy định hoặc quyết định của trạm trưởng



		- Thời gian thực hiện bàn giao ca 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức 20-30 phút







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



    Tên Công việc: QUẢN LÝ HỒ SƠ, TÀI LIỆU KỸ THUẬT        

               Mã số Công việc: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi trạm bơm có sự cố vận hành hoặc kiểm tra trạm bơm định kỳ hàng năm cần phải có ngay hồ sơ, tài liệu kỹ thuật để tiến hành hướng dẫn xử lý sự cố và kiểm tra theo quy định. Người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

- Bố trí sắp xếp hồ sơ tài liệu kỹ thuật


- Sao chép văn bản                                                                                                                - Lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật                                                                                          - Báo cáo định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sắp xếp hồ sơ tài liệu kỹ thuật gọn gàng, ngăn nắp, khoa học


- Tìm, lấy dễ dàng khi cần sử dụng

- Photo coppi văn bản, tài liệu rõ nét, chính xác


- Lưu trữ đủ số lượng theo quy định


- Xếp, đặt hồ sơ, tài liệu đúng nơi quy định


- Bảo quản đúng qui định không để mối xông, rách nát, hư hỏng

- Đảm bảo thời gian lưu trữ theo quy định hiện hành

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong thực hiện công việc 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Quan sát


- Kiểm tra


- Sắp xếp


- Phô tô


- Sử dụng máy văn phòng


- Lưu trữ


- Bảo quản


- Tổng hợp


- Báo cáo

2. Kiến thức:

- Các dụng cụ, thiết bị văn phòng lưu trữ


- Cách bố trí, sắp xếp phòng lưu trữ hồ sơ tài liệu kỹ thuật

- Sử dụng máy phôtô coppi


- Vi tính văn phòng


- Phương pháp bảo quản lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

- Kỹ thuật chống ẩm, mốc, mối 


- Phương pháp tổng hợp, thu thập thông tin, viết báo cáo

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Phòng lưu trữ


- Tủ đựng hồ sơ


- Giá đặt tài liệu lưu trữ


- Bản vẽ mặt bằng phòng lưu trữ


- Sơ đồ vị trí lưu trữ


- Lý lịch chỉ dẫn và tài liệu kỹ thuật

- Máy phô tô coppi


- Bình đồ chung có ghi các công trình ngầm


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Lý lịch thiết bị


- Hướng dẫn vận hành


- Thuốc diệt mối


- Sổ ghi chép


- Máy tính


- Mẫu báo cáo


- Bảng thời gian biểu kiểm tra định kỳ báo cáo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự gọn gàng, ngăn nắp, khoa học khi quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình quản lý hồ sơ



		- Kỹ năng coppi, bảo quản văn bản, tài liệu 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy phôtô coppi và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình sử dụng máy 



		- Đảm bảo an toàn cho hồ sơ tài liệu kỹ thuật

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo quản hồ sơ tài liệu hiện hành 



		- Thời gian thực hiện bảo quản hồ sơ tài liệu kỹ thuật

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức sau 20 năm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA TRẠM BƠM CẤP NƯỚC  

Mã số Công việc: F2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm là công việc thực hiện kế hoạch theo tiêu chuẩn kỹ thuật; Là quá trình xác định mục tiêu sửa chữa, bảo dưỡng và các giải pháp để thực hiện mục tiêu đó, người hành nghề cần phải thực các bước sau.            

- Nghiên cứu, kiểm tra dự báo đầu việc phải sửa chữa 


- Xác định mức độ sửa chữa

- Xây dựng phương án sửa chữa

- Lựa chọn các phương án sửa chữa khả thi


- Lập bảng tiến độ sửa chữa

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tuân thủ đúng thời gian sửa chữa, bảo dưỡng định kỳ và sửa chữa lớn 


- Kiểm tra phải tiến hành đồng bộ hoàn chỉnh tất cả các bộ phận của trạm


- Thống kê đầy đủ các đầu việc phải sửa chữa, bảo dưỡng

- Đánh giá được độ hao mòn thực tế của các chi tiết theo sổ nhật ký bàn giao ca

- Xác định chính xác dạng sửa chữa, bảo dưỡng


- Đưa ra phương án phù hợp với kế hoạch công tác của trạm bơm cấp nước

- Thực hiện đúng với năng lực của đơn vị, có đủ phụ tùng thay thế và các           chi tiết cần thiết cho sửa chữa, bảo dưỡng


- Phương án được lựa chọn khả thi, đảm bảo tính kinh tế, tiết kiệm


- Xác định đúng thứ tự công việc cần sửa chữa, bảo dưỡng                                                - Định ra kho¶ng thêi gian cÇn thiÕt cho sửa chữa, bảo dưỡng                                         - Xác định được sơ bộ các công việc phát sinh trong quá trình sửa chữa, bảo dưỡng


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 2-3 giờ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Kiểm tra, dự báo


- Sử dụng tài liệu

- §o, điều chỉnh, xác định 


- Lựa chọn, xây dựng


- Phân tích, so sánh, đánh giá

- Lập bảng tiến độ


2. Kiến thức 


- Vận hành trạm bơm cấp nước


- Nhiệm vụ quản lý trạm bơm


- Phương pháp đo kiểm tra chi tiết tổ máy bơm

- Một số hỏng hóc và biện pháp khắc phục khi vận hành trạm bơm


- Quản lý kỹ thuật trạm bơm và máy bơm


- Vi tính văn phòng


- Phương pháp điều chỉnh tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng khi có phát sinh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Trạm bơm

- Tổ máy bơm


- Nhật ký vận hành bơm


- Bảng kế hoạch kiểm tra và sửa chữa


- Biểu đồ lưu lượng, áp lực, giờ công làm việc của máy bơm

- Bảng quy trình vận hành


- Biên bản kiểm tra trạm bơm


- Các biểu đồ, đường đặc tính của tổ máy


- Cơ sở vật chất của đơn vị


- Dụng cụ đo kiểm tra


- Danh sách các phương án sửa chữa, bảo dưỡng 


- Mẫu báo cáo lựa chọn


- Bảng poóc, máy tính


- Lịch công tác, bảng theo dõi tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thu thập thông tin, dự báo đầu việc cần sửa chữa

		Quan sát, kiểm tra quá trình thực hiện của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Đánh giá độ hao mòn thực tế của các chi tiết

		- Giám sát quá trình đánh giá của người thực hiện so với các dữ liệu ghi trong nhật ký bàn giao ca 



		- Xác định dạng sửa chữa, bảo dưỡng




		- Đối chiếu với tiêu chuẩn về thời gian vận hành của trạm bơm. Khoảng 2500 giờ thì sửa chữa nhỏ; 8.000- 10.000. giờ sửa chữa lớn



		- Phù hợp với đơn vị, kế hoạch công tác của trạm

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong kế hoạch công tác của nhà máy



		- Lập bảng kế hoạch sửa chữa trạm bơm

		- Kiểm tra, rà soát thời gian, các công việc phát sinh đối chiếu với kế hoạch cấp nước của nhà máy



		- Thời gian thực hiện lập kế hoạch sửa chữa trạm bơm

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo kế hạch cấp nước từ 2-3 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  Tên Công việc: QUẢN LÝ KỸ THUẬT TỔ MÁY BƠM 

                  Mã số Công việc: F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Theo dõi vận hành tổ máy để trạm bơm làm việc đáp ứng được nhu cầu cấp nước. Khi xảy ra sự cố phải lập tức dừng máy, kiểm tra, tìm nguyên nhân và có biện pháp sửa chữa kịp thời. Kết quả kiểm tra ghi vào sổ nhật ký.


            - Ghi sổ nhật ký

- Theo dõi tình trạng kỹ thuật của tổ máy                                                                   - Ngừng máy khi có sự cố

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện theo đúng quy trình vận hành của trạm bơm 


- Cập nhật các chỉ tiêu kỹ thuật hàng ngày của trạm bơm phải được ghi đầy đủ đúng mẫu


- Ghi các chỉ số của các thiết bị đo đúng chu kỳ


- Theo dõi thường xuyên tình trạng kỹ thuật hiện tại của tổ máy 


- Kiểm tra đủ số lượng máy bơm, nguồn sáng, dụng cụ dầu, mỡ dự phòng theo đúng quy định


- Đánh số từng máy bơm phải rõ ràng, có bảng ghi đặc tính công tác của nhà máy chế tạo


- Chạy thử tổ máy bơm dự phòng phải cho chạy ít nhất 10 ngày một lần


- Phát hiện kịp thời các sự cố kỹ thuật của tổ máy trong quá trình vận hành

- Dừng máy nhanh, chính xác đúng thời điểm


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tổng hợp dữ liệu

- Ghi nhật ký 


- Theo dõi vận hành

- Phân tích chỉ tiêu

- Kiểm tra tình trạng tổ máy

- Tắt máy 


2. Kiến thức 


- Quản lý, vận hành trạm bơm cấp nước


- Phương pháp ghi nhật ký quản lý kỹ thuật

- Các chỉ tiêu cơ bản, các tiêu chuẩn kỹ thuật và kinh tế trạm bơm


- Trình tự dừng máy khẩn cấp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ ghi nhật ký


- Bút, biểu mẫu 


- Bảng theo dõi quản lý hàng ngày


- Trạm bơm


- Tổ máy bơm


- Nhật ký quản lý, vận hành bơm


- Bản hướng dẫn của nhà máy chế tạo                                                                           - Các dụng cụ, máy dự phòng 


- Cầu dao điện


- Công tắc tơ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng ghi sổ nhật ký vận hành bơm chính xác 

		- Theo dõi quá trình ghi sổ nhật ký đối  chiếu với mẫu và các chỉ số thực tế



		- Sự chính xác thực trạng kỹ thuật của tổ máy cấp nước  

		- Giám sát, theo dõi quá trình quan sát của người làm đối chiếu với các chỉ tiêu của máy trong quá trình vận hành và chỉ dẫn của thiết kế



		- Quản lý, vận hành trạm đúng quy trình

		- Giám sát, theo dõi quá trình quản lý của người vận hành đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình vận hành



		- Sự đầy đủ của các dụng cụ thiết bị, vật tư dự phòng 

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với các dụng cụ thiết bị, vật tư dự phòng so với thực tế quy định



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị và vệ sinh công nghiệp

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện quản lý kỹ thuật tổ máy bơm 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     Tên Công việc: BÁO CÁO THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


Mã số Công việc: F4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiên chế độ báo cáo kết quả thực hiện công việc theo qui định hiện hành. Người hành nghề cần phải làm các bước công việc như: Thu thập dữ liệu quản lý tổ máy bơm, lập báo cáo chi tiết, trình báo kết quả thực hiện lên cấp trên.

            - Thu thập dữ liệu quản lý tổ máy bơm  

- Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc

- Trình báo kết quả

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kiểm tra đầy đủ các dữ liệu về quản lý tổ máy bơm 


- Xác định các dữ liệu đảm bảo trung thực chính xác


- Trình diễn lời văn phải ngắn gọn theo đúng mẫu quy định  


- Đảm bảo nội dung đầy đủ, chính xác, rõ ràng


-  Thực hiện đúng báo cáo hàng ngày vào các giờ nhất định


- Báo cáo tháng, quý, năm gửi lên cơ quan cấp trên đúng ngày quy định


- báo cáo lên cơ quan cấp trên phải được giám đốc, hội nghị sản xuất thảo luận thông qua

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 30- 40 phút

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thu thập


- Xử lý dữ liệu 


- Lập báo cáo


- Báo cáo

2. Kiến thức 


- Phương pháp thu thập dữ liệu 


- Phương pháp lập báo cáo

- Phương pháp báo cáo

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ ghi chép nhật ký


- Bảng báo cáo hàng ngày


- Bảng báo cáo hàng tháng, quí và năm


- Bảng số liệu thống kê kỹ thuật của máy bơm

- Giấy, bút


- Các dữ liệu đã được thu thập

- Bản báo cáo thực hiện công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thu thập thông tin, quản lý trạm bơm

		Quan sát, kiểm tra quá trình thực hiện của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Sự đầy đủ, trung thực chính xác của các dữ liệu của báo cáo

		Theo dõi, kiểm tra hoạt động quản lý trạm đối chiếu với các thông tin thực tế



		- Kỹ năng lập báo cáo kết quả thực hiện công việc

		- Kiểm tra, đối chiếu với mẫu quy định 






		- Thời gian thực hiện để báo cáo công việc đã thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian quy định báo cáo theo giờ trong ngày, báo cáo hàng ngày, tháng, quý và năm giử lên giám đốc công ty, cơ quan quản lý cấp trên





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


        Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA


                                   BẢO DƯỠNG TRẠM BƠM CẤP NƯỚC  



        Mã số Công việc: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: sau khi nhận được kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng. Người thực hiện phải nghiên cứu, đọc tài liệu kỹ thuật, nhật ký vận hành trên cơ sở đó dự trù được tiêu hao vật tư, thiết bị thay thế, vật liệu phụ, nguyên nhiên liệu và lập được trình tự các bước sửa chữa, bảo dưỡng tr¹m b¬m.


- Nhận kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, nhật ký vận hành


- Dự trù tiêu hao vật tư, thiết bị thay thế


- Lập trình tự các bước sửa chữa, bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Xác định đúng loại máy bơm hoạt động không quá 8.000- 10.000 giờ đưa vào sửa chữa lớn theo TCXD 76- 1979 


- Lập được danh mục các công trình, thiết bị hư hỏng, hao mòn cần sửa chữa 


- Thống kê đầy đủ các đầu việc cụ thể


- Kiển tra được mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng đảm bảo không ảnh hưởng đến các máy dự phòng làm việc. Đủ diện tích để đặt các bộ phận, chi tiết tháo, lắp


- Đảm bảo cho máy thiết bị nâng chuyển hoạt động bình thường


- Vách ngăn bao che vững chắc, đúng quy định. Không làm gián đoạn quá trình vận hành theo TCVN 5576- 1991

- Chuẩn bị đầy đủ phụ tùng thay thế và các chi tiết cần thiết cho sửa chữa, bảo dưỡng đảm bảo tiêu chuẩn, chất lượng. Phù hợp với điều kiện sửa chữa, bảo dưỡng nhà máy

- Kiểm tra thiết bị nâng chuyển trong trạm luôn ở trạng thái sẵn sàng làm việc 


- Kê đủ số lượng, đúng chủng loại các loại dung cụ, thiết bị dùng để sửa chữa 

- Ngắt cầu dao khu vực sửa chữa lớn đúng theo quy định trước khi sửa chữa lớn

- Đủ số lượng, loại thợ cần thiết, đảm bảo nhân lực cho tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng và đã được học tập về quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng 


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị                                                                     - Đảm bảo thời gian đúng tiến độ theo kế hoạch cấp nước của nhà máy                                                                   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hóa

- Quan sát, kiểm tra nhật ký vận hành

- Xác định, đánh giá chất lượng sửa chữa

- Sử dụng dụng cụ


- Ngăn bao che, xây dựng công trình

- Đối chiếu, chuẩn bị, lựa chọn

- Lập trình tự sửa chữa

- Ngắt nguồn điện 


2. Kiến thức:


- Phương pháp thống kê


- Quản lý, tổ chức sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm cấp nước 


- Quy trình kỹ thuật ngăn bao che khi sửa chữa, bảo dưỡng

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị nghề cấp nước


- Thiết bị nâng của trạm bơm


- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của pa lăng                                                              - Kỹ thuật an toàn phòng cháy chữa cháy


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Bảng kế hoạch công tác của trạm

- Danh sách cán bộ công nhân viên của công ty


- Danh mục các chi tiết, thiết bị thay thế, sửa chữa, bảo dưỡng

- Kế hoạch sửa chữa định kỳ, sửa chữa lớn 


- Máy tính, sổ tay,  bút,

- Dụng cụ đo kiểm tra

- Trạm bơm, mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm

- Vật liệu bao che


- Thiết bị, bộ dụng cụ tháo lắp, dầu mỡ, giẻ lau, phễu, lưới lọc, dụng cụ thiết bị dự phòng, gỗ miếng kích cỡ các loại 


- Cầu trục chạy điện, pa lăng kéo tay, tời, tó ba chân, xà beng 


- Trạm biến áp, máy ngắt dầu, dao ngắt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm

		Quan sát người nhận bản kế hoạch đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Khả năng nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, nhật ký vận hành

		- Giám sát, theo dõi quá trình đọc, nghiên cứu của người thực hiện đối chiếu với các dữ liệu thực tế  



		- Kỹ năng tính toán tiêu hao vật tư,  xác định các thiết bị phụ tùng thay thế

		- Đối chiếu với dự toán kinh phí cho một lần sửa chữa



		- Lập bảng trình tự các bước sửa chữa, bảo dưỡng

		- Kiểm tra, rà soát thời gian của các công việc đối chiếu với kế hoạch cấp nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      Tên Công việc: CHUẨN BỊ SỬA CHỮA, BẢO DƯỠNG TRẠM BƠM 


      Mã số Công việc: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Được thực hiện theo kế hoạch chung định sẵn của nhà máy. trước khi sửa chữa lớn cần phải làm công tác chuẩn bị. Người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau:

- Thống kê đầu việc cần sửa chữa                                                                                         - Chuẩn bị mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng                                                                               - Ngăn bao che phần sửa chữa và phần đang vận hành                                                             - Chuẩn bị vật tư, vật liệu, thiết bị                                                                                              - Kiểm tra dụng cụ kê, thiết bị nâng chuyển                                                                            - Ngắt nguồn điện                                                                                                                        - Chuẩn bị lực lượng công nhân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm theo TCVN 5576- 1991 


- Lập danh mục các công trình, thiết bị hư hỏng, hao mòn cần sửa chữa chính xác 


- Thống kê đầy đủ các đầu việc cụ thể cho sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm

- Chuẩn bị mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng đảm bảo không ảnh hưởng đến các máy dự phòng làm việc. Đủ diện tích để đặt các bộ phận chi tiết tháo lắp khi sửa chữa

- Kiểm tra thiết bị nâng trong trạm luôn ở trạng thái sẵn sàng làm việc                        


           - Gia cố vách ngăn bao che vững chắc, đúng quy định, không làm gián đoạn quá trình vận hành

- Chuẩn bị đủ phụ tùng thay thế và các chi tiết cần thiết cho sửa chữa, bảo dưỡng, đảm bảo tiêu chuẩn, chất lượng, phù hợp với điều kiện sửa chữa, bảo dưỡng                  


- Kê đủ số lượng đúng chủng loại các loại dung cụ sửa chữa                                                                 


- Ngắt cầu dao dứt khoát, đúng quy định, đảm bảo tuyệt đối an toàn cho người và thiết bị TCVN 5308-91                                                                                 


- Chuẩn bị đủ số lượng, loại thợ cần thiết và đã học tập về quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng                                                                                                        


- Đảm bảo đủ nhân lực cho tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị                                                                     - Đảm bảo thời gian đúng tiến độ theo kế hoạch cấp nước của nhà máy 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hóa

- Quan sát, kiểm tra


- Xác định, đánh giá


- Sử dụng dụng cụ


- Ngăn bao che, xây dựng


- Đối chiếu, chuẩn bị, lựa chọn


- Lập trình tự


- Ngắt nguồn điện 


2. Kiến thức:


- Phương pháp thống kê


- Quản lý, tổ chức sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm cấp nước 


- Quy trình kỹ thuật ngăn bao che khi sửa chữa, bảo dưỡng


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị nghề cấp nước


- Thiết bị nâng của trạm bơm


- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của pa lăng                                                              - Kỹ thuật an toàn phòng cháy chữa cháy


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Bảng kế hoạch công tác của trạm


- Danh sách cán bộ công nhân viên của công ty


- Danh mục các chi tiết, thiết bị thay thế, sửa chữa, bảo dưỡng


- Kế hoạch sửa chữa định kỳ, sửa chữa lớn 


- Máy tính, sổ tay,  bút,

- Mặt bằng trạm bơm


- Dụng cụ đo kiểm tra


- Trạm bơm, mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


- Vật liệu bao che


- Thiết bị, bộ dụng cụ tháo lắp, dầu mỡ, giẻ lau, phễu, lưới lọc, dụng cụ thiết bị dự phòng, gỗ miếng kích cỡ các loại 


- Cầu trục chạy điện, pa lăng kéo tay, tời, tó ba chân, xà beng 


- Trạm biến áp, máy ngắt dầu, dao ngắt

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của bảng tổng hợp vật tư cho quá trình sửa chữa

		- Theo dõi quá trình cung cấp vật tư cho quá trình sửa chữa, đối chiếu với hợp đồng kinh tế



		- Độ chính xác khi nhận dạng, phân loại vật tư, thiết bị cấp nước

		- So sánh đối chiếu với bản vẽ, bảng tổng hợp vật tư, nhãn mác của nhà sản xuất



		- Sự phù hợp của phương tiện máy móc thiết bị vận chuyển vào vị trí vận hành, sửa chữa

		- Theo dõi, đối chiếu với mặt bằng sửa chữa, trọng lượng, kích thước vật tư, phụ kiện



		- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện

		- Giám sát thao tác của người làm đối chiếu 


với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện công việc sửa chữa tạm bơm

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo tiến độ cấp nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  Tên Công việc: BẢO DƯỠNG, SỬA CHỮA MÁY BƠM, 


                                                  THIẾT BỊ THEO ĐỊNH KỲ  

                  Mã số Công việc: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 2.500 giờ phải tiến hành dừng máy kiểm tra, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, sửa chữa, chạy thử, ghi nhật ký theo định kỳ.                                                                 


- Dừng máy kiểm tra tình trạng, chế độ làm việc theo định kỳ  


- Bảo dưỡng, hiệu chỉnh, sửa chữa theo định kỳ                                                                   - Chạy thử sau bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ                                                                                     - Ghi nhật ký bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Kiểm tra thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 2.500 giờ phải tiến hành dừng máy kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa máy bơm và thiết bị theo định kỳ theo TCVN 5576-1991


- Dừng máy đúng quy trình theo TCXD 76- 1979


- Xác định đúng các hư hỏng, hao mòn, vị trí các chi tiết, bộ phận cần bảo dưỡng, điều chỉnh


- Tra dầu, mỡ phải đủ cho các chi tiết chịu mài mòn, sinh nhiệt


- Kiểm tra bu lông bệ bơm, bu lông nối ống đúng vị trí, đai ốc hãm đủ lực


- Điều chỉnh khe hở ổ trục trong phạm vi cho phép theo bảng 24 TCXD 76- 1991


- Lắp kín các mối nối kín không bị rò rỉ


- Kiểm tra độ nhạy và độ chính xác của thiết bị trong phạm vi cho phép


- Xác lập các đường đặc tính công tác của máy bơm đúng với thực tế


          - Đảm bảo độ trơn của các ổ trục, máy chạy êm không có độ lắc rung 


- Kiểm tra nhiệt độ ổ trục và bề mặt chi tiết cao hơn nhiệt độ môi trường không quá 450c và nhiệt độ thực tế không quá 800c 


- Ghi chép sổ nhật ký sửa chữa, bảo dưỡng khách quan rõ ràng 


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị                                                                  


- Đảm bảo thời gian đúng tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng theo kế hoạch cấp nước của nhà máy                                                                                                                             

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hóa

- Quan sát, kiểm tra


- Xác định, đánh giá


- Sử dụng dụng cụ


- Ngăn bao che, xây dựng


- Đối chiếu, chuẩn bị, lựa chọn


- Lập trình tự


- Ngắt nguồn điện 


2. Kiến thức:


- Phương pháp thống kê


- Quản lý, tổ chức sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm cấp nước 


- Quy trình kỹ thuật ngăn bao che khi sửa chữa, bảo dưỡng


- Thiết bị nâng của trạm bơm


- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của pa lăng                                                              - Kỹ thuật an toàn phòng cháy chữa cháy


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Bảng kế hoạch công tác của trạm


- Danh sách cán bộ công nhân viên của công ty


- Danh mục các chi tiết, thiết bị thay thế, sửa chữa, bảo dưỡng


- Kế hoạch sửa chữa định kỳ, sửa chữa lớn 


- Máy tính, sổ tay,  bút,

- Dụng cụ đo kiểm tra, vật liệu bao che

- Trạm bơm, mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


- Thiết bị, bộ dụng cụ tháo lắp, dầu mỡ, giẻ lau, phễu, lưới lọc, dụng cụ thiết bị dự phòng, gỗ miếng kích cỡ các loại 


- Cầu trục chạy điện, pa lăng kéo tay, tời, tó ba chân, xà beng 


- Trạm biến áp, máy ngắt dầu, dao ngắt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác khi sửa chữa bảo dưỡng thường kỳ

		- So sánh đối chiếu với các chỉ số cho phép của thiết bị khi vận hành



		- Kỹ năng điều chỉnh, sửa chữa, bảo dưỡng, chạy thử, ghi nhật ký sủa chữa 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa, bảo dưỡng định kỳ



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị khi điều chỉnh, sửa chữa, bảo dưỡng 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình sửa chữa, bảo dưỡng định kỳ 



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động


 



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- Thời gian thực hiện công việc sửa chữa 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo kế hoạch cấp nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



   Tên Công việc: SỬA CHỮA, BẢO DƯỠNG TRẠM BƠM (Sửa chữa lớn)

   Mã số Công việc: G4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 8.000- 10.000 giờ phải tiến hành dừng máy đưa máy vào sửa chữa lớn bao gồm các bước sau:

- Tháo rời máy, cụm chi tiết cần sửa chữa, bảo dưỡng 


- Kiểm tra tình trạng hư hỏng, hao mòn

- Sửa chữa, bảo dưỡng

- Vận hành thử sau sửa chữa

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Kiểm tra thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 8.000- 10.000 giờ phải tiến hành dừng máy đưa máy vào sửa chữa lớn theo TCVN 5576-1991


- Thực hiện bảo dưỡng, sửa chữa lớn đúng quy trình


- Tháo không làm hư hỏng các chi tiết, xếp đặt gọn gàng, đúng thứ tự


- Phát hiện đúng trình trạng hư hỏng, hao mòn của từng chi tiết cần sửa chữa 


- Đo kiểm tra các thông số kỹ thuật của thiết bị cần hiệu chỉnh, thay thế chính xác

- Rửa sạch chi tiết bằng dầu,  tra dầu mỡ, hiệu chỉnh đúng kỹ thuật


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết đã mòn quá để đảm bảo tính kinh tế 

- Xác lập được đặc tính công tác thực tế của máy bơm, đo được độ hở thẳng đứng trong ổ bạc đỡ 


- Kiểm tra và hiệu chỉnh lại các thiết bị đo lường trước khi chạy thử

- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


- Đảm bảo thời gian đúng tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng thường kỳ theo kế hoạch cấp nước của nhà máy                                                                        

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra, phát hiện


- Tháo lắp, sắp đặt, đo kiểm, đánh giá


- Lau, rửa, tra dầu mỡ


- Hiệu chỉnh, thay thế

- Mài, rà, lắp ráp


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp


- Sử dụng thiết bị nâng


2. Kiến thức:


- Phương pháp tháo lắp chi tiết, thiết bị sửa chữa


- Kết cấu trạm bơm


- Sơ đồ nguyên lý, cấu tạo máy bơm


- Trình tự kiểm tra chi tiết máy bơm


- Quy trình sửa chữa, bảo dưỡng lớn trạm bơm


- Các đường đặc tính công tác của trạm bơm


- Quy trình vận hành, chạy thử trạm bơm sau sửa chữa, bảo dưỡng lớn


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Thiết bị nâng chuyển, bộ dụng cụ tháo lắp                           


- Mặt bằng bảo dưỡng, sửa chữa lớn trạm bơm


- Bảng quy trình tháo lắp máy bơm


- Bộ dụng cụ đo, kiểm tra, khay đựng dầu


- Sổ tay, bút,  nhật ký vận hành bơm


- Bộ dụng cụ tháo lắp, căn chỉnh                           


- Dầu, mỡ công nghiệp, giẻ lau sạch


- Trạm bơm, tổ máy bơm


- Cầu dao điện, máy tính


- Bộ đàm, đồng hồ, thiết bị đo lường

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác khi sửa chữa lớn

		- So sánh đối chiếu với các chỉ số cho phép của thiết bị khi vận hành thử



		- Kỹ năng đo, kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa, bảo dưỡng, thay thế chạy thử, ghi nhật ký sửa chữa 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa lớn



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị khi điều chỉnh, sửa chữa lớn

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình sửa chữa lớn



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động


 



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- Thời gian thực hiện sửa chữa lớn trạm bơm 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo kế hoạch cấp nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



         Tên Công việc: NGHIỆM THU- BÀN GIAO SAU SỬA CHỮA 

         Mã số Công việc: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi đưa trạm bơm sau sửa chữa vào vận hành phải được nghiệm thu- bàn giao. Trước hết phải tập hợp hồ sơ sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm, các đánh giá chất lượng sau sửa chữa, bảo dưỡng rồi lập biên bản bàn giao. Người hành nghề cần phải thực hiện các bước công việc sau 

- Tập hợp hồ sơ sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm 


- Đánh giá chất lượng sau sửa chữa, bảo dưỡng

- Lập biên bản, bàn giao


- Ghi nhật ký lý lịch công trình

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Lập hồ sơ kỹ thuật ®Çy ®ñ, râ rµng không tẩy xóa


- Lập biểu mẫu đúng quy định


- Bám sát các tiêu chí đánh giá


- Đúng trình tự, nội dung đầy đủ, chính xác, rõ ràng, khách quan                                          - Nghiệm thu, bàn giao phải có mặt đầy đủ các thành viên hội đồng                                - Ghi đầy đủ không bỏ sót các mục quy định vào hồ sơ của công trình                                      - Nhận xét về chất lượng sửa chữa, bảo dưỡng, rõ ràng, chính xác


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 4-5 giờ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Tập hợp tài liệu hồ sơ

- Phân tích nguyên nhân hao mòn

- Đánh giá chất lượng

- Tổng hợp thông tin

- Lập biên bản


- Bàn giao

- Giao tiếp

- Ghi chép biên bản 

- Sử lý thông tin

2. Kiến thức:


- Phương pháp tháo lắp chi tiết, thiết bị sửa chữa


- Kết cấu trạm bơm


- Sơ đồ nguyên lý, cấu tạo máy bơm


- Trình tự kiểm tra chi tiết máy bơm


- Quy trình sửa chữa, bảo dưỡng lớn trạm bơm


- Các đường đặc tính công tác của trạm bơm


- Quy trình vận hành, chạy thử trạm bơm sau sửa chữa, bảo dưỡng lớn


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Thiết bị nâng chuyển, bộ dụng cụ tháo lắp                           


- Mặt bằng bảo dưỡng, sửa chữa lớn trạm bơm


- Bảng quy trình tháo lắp máy bơm


- Bộ dụng cụ đo, kiểm tra, khay đựng dầu


- Sổ tay, bút,  nhật ký vận hành bơm


- Bộ dụng cụ tháo lắp, căn chỉnh                           


- Dầu, mỡ công nghiệp, giẻ lau sạch


- Trạm bơm, tổ máy bơm


- Cầu dao điện


- Bộ đàm, đồng hồ


- Máy tính


- Thiết bị đo lường


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Nghiệm thu- bàn giao đúng quy trình

		- Giám sát, theo dõi quá trình nghiệm thu- bàn giao đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nghiệm thu- bàn giao



		- Kỹ năng lập biên bản nghiệm thu, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Đảm bảo đủ thông tin ghi trong nhật ký và chất  lượng sau sửa chữa 

		- Giám sát, kiểm tra việc ghi chép, đánh giá đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành trạm bơm



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 4- 5giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BÀN GIAO CA

                     Mã số Công việc:  H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bàn giao ca được thực hiện trước khi nhận, giao ca trực. Người giao, nhận ca cùng nhau quan sát trực tiếp các bộ phận của dây chuyền xử lý nước sạch, kiểm chứng nội dung sổ giao ca, sổ nhật ký so với thực tế. Xử lý được các sự cố thông thường theo qui định hiện hành. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:  


           - Giao nhận trực tiếp


- Kiểm tra sổ giao ca 


- Xử lý sự cố thông thường


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quan sát được trực tiếp tình trạng làm việc của dây chuyền xử lý nước sạch theo chỉ dẫn cụ thể của ca trước



- Đối chiếu được các số liệu kỹ thuật mức độ làm việc của thiết bị dây chuyền xử lý nước sạch, theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Đưa ra được các nội dung còn thiếu, chưa phù hợp ghi trong sổ giao ca vận hành dây chuyền xử lý nước sạch 



- Xử lý được các sự cố phát sinh theo đúng qui định hiện hành 

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc

- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 40- 50 phút   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá ca trực

- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh tình trạng thiết bị

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện sự cố

- Tổng hợp, ghi chép nhật ký

- Kết hợp, giao tiếp  


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận ca vận hành dây chuyền xử lý nước sạch  


- Nhiệm vụ cơ bản của người vận hành dây chuyền xử lý nước sạch   


- Phương pháp kiểm tra sổ giao ca vận hành dây chuyền xử lý nước sạch


- Phương pháp xử lý sự cố khi vận hành dây chuyền xử lý nước sạch 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ giao ca


- Bảng qui trình vận hành


- Nguyên vật liệu


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Dây chuyền xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng giao nhận ca khi thực hiện công việc bàn giao ca vận hành dây chuyền xử lý nước sạch 

		- Theo dõi quá trình giao nhận ca của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản  xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong việc giao nhận ca về các thông số kỹ thuật của các bộ vận  dây chuyền xử lý nước sạch  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu vận hành dây chuyền xử lý nước sạch đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá, kết hơp, giao tiếp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm đạt hiêu quả

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- Thời gian thực hiện công việc bàn giao ca khi trực ca

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức từ 40-50 phút





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


          Tên Công việc: VẬN HÀNH BỂ TRỘN TÁCH KHÍ 

Mã số Công việc:  H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là một công việc vận hành liên hoàn trong dây chuyền công nghệ xử lý nước sạch. Được thực hiện các bước công việc như: Đóng, mở các van bể trộn, tách khí. Theo dõi chế độ làm việc của bể và xử lý các sự cố thông thường xẩy ra trong quá trình vận hành. Vệ sinh bể trộn, bể tách khí bằng các dụng cụ, thiết bị theo định kỳ. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Đóng van xả bùn 


- Mở van đưa nước vào


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố thông thường


- Vệ sinh bể trộn, tách khí  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định được vị trí của van bể trộn, tách khí, đúng chủng loại, ký hiệu theo thiết kế



- Quay được vô lăng của van bể trộn, tách khí đúng chiều đóng, chiều mở, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế  


- Quan sát được chính xác mực nước trong bể bằng thiết bị đo, nước tràn đều ở máng thu nước, mặt nước không có bọt khí theo tiêu chuẩn thiết kế


- Điều chỉnh được mực nước trong bể đúng theo yêu cầu thiết kế và chèn kín nước chảy ở ty van đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác thông số kỹ thuật, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Xả được sạch bùn đáy bể trộn, bể tách khí và vệ sinh sạch sẽ bể đúng định kỳ thời gian biểu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Chèn kín, ghi chép


- Đối chiếu, so sánh


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành bể trộn, bể tách khí  


- Nguyên lý làm việc của bể trộn, tách khí


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van xả bùn     


- Qui phạm an toàn khi vận hành bể trộn, bể tách khí  


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản bể trộn, bể tách khí


- Phương pháp vệ sinh bể trộn, bể tách khí 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vật tư vận hành 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Bể trộn, bể tách khí 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành bể trộn, bể tách khí của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành bể trộn, bể tách khí của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành bể trộn, bể tách khí của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành bể trộn, bể tách khí TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể trộn, bể tách khí, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành bể trộn, bể tách khí của của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể trộn, bể tách khí, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện để vận hành theo dõi bể  trộn, tách khí khi trực ca  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH BỂ LẮNG

Mã số Công việc:  H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc vận hành liên hoàn trong dây chuyền công nghệ xử lý nước sạch. Được thực hiện các bước công việc như:  Đóng, mở được các van bể lắng. Theo dõi chính xác chế độ làm việc của bể và xử lý được các sự cố thông thường.Vệ sinh được bể lắng bằng các dụng cụ, thiết bị làm sạch. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Đóng van lấy mẫu nước, xả rửa, xả bùn 


- Mở các van đưa nước vào


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố thông thường


- Vệ sinh bể lắng  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định được vị trí của các van bể lắng, đúng chủng loại, ký hiệu theo thiết kế



- Quay được vô lăng của van bể lắng đúng chiều đóng, chiều mở, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế  


- Quan sát chính xác mực nước trong bể lắng theo tiêu chuẩn thiết kế


- Xác định chính xác chiều cao của lớp bông kết tủa trong bể lắng đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Điều chỉnh được mực nước trong bể  lắng đúng theo yêu cầu thiết kế và chèn kín nước chảy ở ty van đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác thông số kỹ thuật, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Xả được sạch bùn và cặn đáy bể lắng, vệ sinh sạch sẽ bể đúng định kỳ thời gian biểu từ 3- 12 tháng tổng rửa bể 1 lần theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Chèn kín, ghi chép


- Đối chiếu, so sánh


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành bể lắng  


- Nguyên lý làm việc của bể lắng


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van lấy mẫu nước     


- Qui phạm an toàn khi vận hành bể lắng  


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản bể lắng


- Phương pháp xả bùn vệ sinh bể lắng 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vật tư vận hành 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Bể lắng của dây chuyền xử lý nước sạch 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành bể lắng của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành bể lắng  của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành bể lắng của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành bể lắng TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể lắng, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành bể lắng của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể lắng, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện vận hành theo dõi làm việc của bể lắng  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH BỂ LỌC

Mã số Công việc:  H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra tình trạng ban đầu của bể lọc trước khi khởi động. Các van được đóng mở đúng theo nguyên lý làm việc của bể lọc. khởi động bể lọc đúng qui trình. Theo dõi chế độ làm việc của bể lọc. Xử lý được các sự cố thông thường đảm bảo kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra tình trạng ban đầu 


- Khởi động bể lọc


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố thông thường


- Dừng làm việc bể lọc  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định được vị trí của các van bể lọc, đúng chủng loại, đúng ký hiệu theo thiết kế



- Quan sát được chính xác tình trạng đóng kín hoàn toàn của các van bể lọc theo sơ đồ nguyên lý làm việc


- Công tắc điện chính trên tủ điều khiển đúng ở trạng thái ON theo sơ đồ nguyên lý làm việc


- Khởi động được đủ số lượng bể lọc cần hoạt động, van nước đầu vào bể lọc được mở hoàn toàn theo sơ đồ vận hành


- Điều chỉnh được van thu nước lọc với tốc độ lọc từ 10- 15 m/h , mực nước trong bể  lọc đúng yêu cầu thiết kế theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Điều chỉnh được các van và chèn kín nước chảy ở ty van đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác lưu lượng, áp suất,  mực nước bể đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Dừng hoạt động bể lọc phải đúng qui trình vận hành, van đầu nước vào, van thu nước lọc phải được đóng kín hoàn toàn theo yêu cầu vận hành


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm nhịp nhàng, có hiệu quả


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Chèn kín, ghi chép


- Dừng làm việc bể lọc


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành bể lọc 


- Nguyên lý làm việc của bể lọc


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van thu nước lọc     


- Qui phạm an toàn khi vận hành bể lọc  


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản bể lọc


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi vận hành bể lọc 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vật tư vận hành 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Bể lọc của dây chuyền xử lý nước sạch   


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành bể lọc của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành bể lọc  của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành bể lọc của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành bể lắng TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể lọc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành bể lọc của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể lọc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện để vận hành theo dõi sự làm việc của bể lọc  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH BỂ CHỨA

Mã số Công việc:  H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vệ sinh bể chứa nước sạch trước khi vận hành dây chuyền xử lý nước sạch. Thực hiện các bước công việc như đóng mở các van bể chứa đúng qui trình. Theo dõi mức nước, lưu lượng của bể chứa. Xử lý được các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vệ sinh bể chứa trước khi khởi động 


- Đóng van xả nước thải


- Mở van thu nước lọc và van đầu ra cho trạm bơm nước sạch


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố thông thường


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Vệ sinh sạch sẽ bể chứa đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo TCXD 76:1979 



- Xác định được vị trí của các van bể chứa, đúng chủng loại, đúng ký hiệu theo thiết kế



- Quay vô lăng van bể chứa đúng chiều đóng, chiều mở, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế  


- Quan sát chính xác mực nước trong bể chứa theo tiêu chuẩn thiết kế


- Điều chỉnh được mực nước ổn định trong bể  chứa đúng theo yêu cầu thiết kế và chèn kín nước chảy ở ty van đảm bảo kỹ thuật theo TCXD 76:1979



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác thông số kỹ thuật, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Xả sạch bùn và cặn đáy bể chứa, vệ sinh sạch sẽ bể đúng định kỳ thời gian biểu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Xử lý được một số sự cố đúng quy trình kỹ thuật theo thiết kế

- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Chèn kín, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành bể chứa 


- Nguyên lý làm việc của bể chứa 


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van đầu vào trạm bơm     


- Qui phạm an toàn khi vận hành bể chứa  


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản bể chứa


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi vận hành bể chứa 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vật tư vận hành 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Bể chứa của dây chuyền xử lý nước sạch   


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành bể chứa của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành bể chứa của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành bể chứa của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành bể chứa TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể chứa, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho người và thiết bị khi vận hành bể chứa của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành bể chứa, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện theo dõi sự làm việc của bể chứa  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành bể chứa từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  Tên Công việc: VẬN HÀNH TRẠM ĐỊNH LƯỢNG CLO 


                  Mã số Công việc:  H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành các thiết bị trong trạm Clo, để châm tỉ lệ định lượng Clo cho xử lý sơ bộ và khử trùng nước cấp. Theo dõi vận hành, ghi sổ nhật ký vận hành. Xử lý được các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Điều chỉnh van điều khiển định lượng Clo 


- Kiểm tra tủ điều khiển trong trạm Clo


- Châm Clo xử lý sơ bộ nước sạch


- Châm Clo khử trùng nước sạch


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Điều chỉnh được hàm lượng Clo, châm sơ bộ và châm khử trùng đúng tỉ lệ theo phiếu chỉ thị của phòng sinh hóa



- Điều chỉnh thành thạo van điều khiển định lượng Clo bằng tay theo sơ đồ cấu tạo nguyên lý của van



- Quan sát được chính xác đèn báo các công hiển thị đúng vị trí chạy hoặc tắt của máy bơm và van theo sơ đồ nguyên lý hoạt động của tủ điều khiển trong trạm Clo



- Xác định chính xác công tắc ở vị trí (Man) để khởi động bơm châm Clo xử lý sơ bộ và công tắc ở vị trí (Auto) để khởi động bơm châm Clo khử trùng, theo sơ đồ nguyên lý hoạt động của tủ điều khiển trong trạm Clo



- Châm Clo vào nước đúng trình tự, đủ hàm lượng, đúng thời gian theo tiêu chuẩn TCXDVN 33: 2006 



- Khởi động hoặc dừng châm Clo đúng trình tự theo yêu cầu vận hành  



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác lưu lượng Clo độ rung, tiếng ồn của bơm định lượng, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Thông báo kịp thời hàm lượng Clo đã điều chỉnh và độ ồn của máy bơm đã hết bằng bộ đàm



- Xử lý được một số sự cố thông thường đúng quy trình kỹ thuật


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành châm Clo 


- Nguyên lý làm việc của trạm định lượng Clo 


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van điều chỉnh Clo     


- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm định lượng Clo   


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản trạm định lượng Clo 


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi vận hành trạm định lượng Clo 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, Clo 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Trạm định lượng Clo    


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành trạm định lượng Clo của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành trạm định lượng Clo của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành trạm định lượng Clo của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành trạm định lượng Clo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá, thông báo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng Clo, đối chiếu với qui trình và qui phạm theo TCXD 76: 1979 



		- An toàn lao động vận hành trạm định lượng Clo của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng Clo, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện vận hành, theo dõi sự làm việc của trạm clo  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành trạm định lượng Clo từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH TRẠM ĐỊNH LƯỢNG PHÈN

Mã số Công việc:  H7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành các thiết bị trong trạm pha chế phèn, để châm tỉ lệ định lượng phèn cho xử lý nước thô. Theo dõi vận hành, ghi sổ nhật ký vận hành. Xử lý được các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra ban đầu của trạm định lượng phèn


- Chuẩn bị dung dịch phèn


- Xác định tỉ lệ định lượng phèn


- Khởi động trạm định lượng phèn


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố thông thường


- Dừng vận hành trạm định lượng phèn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Quan sát chính xác máy bơm tăng áp, các van, máy khuấy phèn, đủ số lượng, đúng ký hiệu, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, ở trạng thái sẵn sàng làm việc 



- Đóng kín van xả phèn, đưa lượng phèn, nước vào bể đủ số lượng


-Vận hành máy khuấy hoạt động với tốc độ vòng quay 20-30 vòng/phút, thời gian khuấy từ 40 phút đến 2 giờ, theo tiêu chuẩn TCXDVN 33: 2006 



- Xác định đúng tỉ lệ phèn đưa vào xử lý nước thô theo phiếu chỉ dẫn của phòng sinh hóa nước



- Khởi động trạm định lượng phèn đúng theo bảng qui trình vận hành



- Đóng, mở được các van đúng theo thứ tự, đồng thời gạt công tắc của máy bơm định lượng đúng vị trí ON theo sơ đồ nguyên lý hoạt động của trạm



- Kiểm tra được độ rung của máy bơm, điều chỉnh chính xác lưu lượng phèn phù hợp với lưu lượng nước thô   



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác lưu lượng phèn, độ rung, tiếng ồn của bơm, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Thông báo kịp thời bằng bộ đàm với hàm lượng phèn đã điều chỉnh và độ ồn của máy bơm theo qui định hiện hành 



- Dừng trạm định lượng phèn đúng trình tự, đồng thời thông rửa đường ống dẫn phèn với thời gian 1 phút theo qui định hiện hành


- Xử lý được một số sự cố thông thường đúng quy trình kỹ thuật


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành trạm định lượng phèn 


- Nguyên lý làm việc của trạm định lượng phèn


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của bơm định lượng phèn     


- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm định lượng phèn   


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản trạm định lượng phèn 


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi vận hành trạm định lượng phèn 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, phèn 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Trạm định lượng phèn    


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành trạm định lượng phèn của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành trạm định lượng phèn của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành trạm định lượng phèn của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành trạm định lượng phèn theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá, thông báo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng phèn, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành trạm định lượng phèn của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng phèn, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện vận hành, theo dõi sự làm việc của trạm định lượng phèn  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành trạm định lượng phèn từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                Tên Công việc: VẬN HÀNH TRẠM ĐỊNH LƯỢNG VÔI

                Mã số Công việc:  H8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành các thiết bị trong trạm pha chế vôi sữa, để châm tỉ lệ định lượng vôi sữa cho xử lý độ cứng nước thô. Theo dõi vận hành, ghi sổ nhật ký vận hành. Xử lý được các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


         
- Chuẩn bị dung dịch vôi bão hòa



- Kiểm tra ban đầu của trạm định lượng vôi bão hòa 


- xác định tỉ lệ định lượng vôi bão hòa


- Khởi động trạm định lượng vôi bão hòa


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố 

- Dừng vận hành trạm định lượng vôi bão hòa 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đóng kín van xả vôi bão hòa, đưa lượng vôi, nước vào bể đủ số lượng

- Vận hành máy khuấy hoạt động với tốc độ >40 vòng/phút, thời gian khuấy từ 30- 40 phút, tốc độ chảy dòng vôi sữa từ 2- 5 mm/s theo tiêu chuẩn TCXDVN 33: 2006 



- Quan sát chính xác máy bơm tăng áp, các van, máy khuấy vôi, đủ số lượng, đúng ký hiệu, ở trạng thái sẵn sàng làm việc theo sơ đồ nguyên lý hoạt động của trạm định lượng vôi



- Xác định đúng tỉ lệ vôi đưa vào xử lý nước thô theo phiếu chỉ dẫn của phòng sinh hóa nước



- Khởi động trạm định lượng vôi đúng theo bảng qui trình vận hành



- Đóng, mở được các van đúng theo thứ tự, đồng thời gạt công tắc của máy bơm định lượng đúng vị trí ON theo sơ đồ nguyên lý hoạt động 



- Kiểm tra được độ rung của máy bơm, điều chỉnh chính xác lưu lượng vôi bão hòa phù hợp với lưu lượng nước thô   



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác lưu lượng vôi bão hòa, độ rung, tiếng ồn của bơm định lượng, đúng fom mẫu theo TCXD 76:1979



- Thông báo kịp thời bằng bộ đàm đúng hàm lượng vôi bão hòa đã điều chỉnh và độ ồn của máy bơm theo qui đinh hiện hành


- Dừng trạm định lượng vôi bão hòa  đúng trình tự, đồng thời thông rửa đường ống dẫn vôi bão hòa với thời gian 2 phút theo đúng yêu cầu vận hành 



- Xử lý được một số sự cố đúng quy trình kỹ thuật theo thiết kế

- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành trạm định lượng vôi sữa 


- Nguyên lý làm việc của trạm định lượng vôi sữa 


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của máy khuấy vôi sữa      


- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm định lượng vôi sữa    


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản trạm định lượng vôi sữa  


- Biện pháp xử lý sự cố khi vận hành trạm định lượng vôi sữa  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vôi 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Trạm định lượng vôi sữa     


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành trạm định lượng vôi sữa của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành trạm định lượng vôi sữa của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành trạm định lượng vôi sữa của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành trạm định lượng vôi sữa theo TCXDVN 33: 2006  



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá, thông báo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng vôi sữa, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành trạm định lượng vôi sữa của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng vôi sữa, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện vận hành trạm định lượng vôi  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  RỬA THƯỜNG XUYÊN BỂ LỌC 


Mã số Công việc:  H9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện qui trình rửa bể lọc, trước hết dừng bể lọc, sau đó giảm hết nước trong bể lọc. Tiếp theo là sục khí, sục khí kết hợp với nước, sục nước sạch với vận tốc qui định. Sau khi bể lọc đã được rửa sạch, tiến hành cho bể vào hoạt động. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


         
- Dừng hoạt động của bể lọc



- Giảm mực nước trong bể lọc 


- Sục khí vào bể lọc


- Sục khí sạch kết hợp với nước sạch vào bể lọc


- Sục nước sạch vào bể lọc


- Xử lý sự cố 


- Đưa bể lọc trở lại hoạt động


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Dừng hoạt động bể lọc đúng qui trình theo tiêu chuẩn thiết kế



- Đóng được van nước đầu vào bể lọc đảm bảo kín hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Quan sát được mực nước trong bể còn 5cm trên lớp cát lọc, đồng thời van thu nước lọc được đóng kín hoàn toàn và van xả được mở hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Đóng kín hoàn toàn van xả khí trên đường ống dẫn khí và van khí trên máy quạt gió, mở hoàn toàn van khí theo tiêu chuẩn thiết kế



-  Thực hiện các thao tác phải thành thạo khi bật công tắc máy thổi khí đúng ở vị trí ON và sục khí bể lọc đúng thời gian theo tiêu chuẩn thiết kế



- Sục được khí sạch kết hợp với nước sạch vào bể lọc đúng thời gian 5 phút và tốc độ V=30m/giờ theo tiêu chuẩn thiết kế



- Khởi động máy bơm nước rửa bể lọc phải thành thạo và đóng, mở  các van khí, van nước đúng trình tự theo tiêu chuẩn thiết kế



- Sục nước sạch vào bể lọc đúng thời gian trong 5 phút và tốc độ V=30m/giờ, đồng thời sau đó tắt máy bơm nước rửa lọc và kiểm soát được van xả khí, van sục nước đóng kín hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác về nội dung rửa bể lọc, đúng fom mẫu theo TCXD 76:1979



- Thông báo kịp thời bằng bộ đàm đúng lưu lượng nước và gió rửa bể lọc đã điều chỉnh và độ ồn của máy bơm, máy quạt gió theo tiêu chuẩn thiết kế  



- Rửa sạch bể lọc đúng tiêu chuẩn TCXD 76:1979, đồng thời đưa bể lọc trở lại hoạt động đúng qui trình, van nước đầu vào, van thu nước lọc được mở hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Xử lý được một số sự cố thông thường đúng quy trình kỹ thuật


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Vận hành thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành thiết bị rửa bể lọc 


- Nguyên lý hoạt động của trạm rửa bể lọc 


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của máy thổi khí      


- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm rửa bể lọc     


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản trạm rửa bể lọc    


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi vận hành trạm rửa bể lọc   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ rửa bể lọc 


- Máy thổi khí, máy bơm nước sạch


- Bảng qui trình vận hành


- Tủ điều khiển


- Nguồn nước sạch, nguồn điện 


- Các bể lọc nước sạch 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Sổ vận hành, bộ đàm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành rửa bể lọc của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành rửa bể lọc của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thành thạo trong quá trình vận hành rửa bể lọc của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành rửa bể lọc theo TCXDVN 33: 2006  



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá, thông báo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành rửa bể lọc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn lao động khi vận hành rửa bể lọc  của dây chuyền xử lý nước sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành rửa bể lọc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện công việc rửa bể lọc  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 20- 30 phút cho một lần rửa bể lọc  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ HỒ SƠ TÀI LIỆU KỸ THUẬT

Mã số Công việc:  I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Quản lý được các quyết định, các bản vẽ kỹ thuật, thuyết minh kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch. Thường xuyên bổ xung các tài liệu để thuận lợi cho việc lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng. Người hành nghề cần phải thực hiện các bước sau: 


           - Nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Bảo quản hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Lưu trữ thường xuyên các văn bản tài liệu 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định được các loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa theo tiêu chuẩn thiết kế


- Phân loại đúng các tài liệu theo nhóm, đánh số, sắp xếp tài liệu đúng theo thứ tự, đảm bảo gọn gàng, ngăn lắp, khoa học theo TCXD 76: 1979  



- Giao nhận thường xuyên các văn bản, tài liệu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa và sắp đặt tài liệu đúng vị trí theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 30- 40 phút trong ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, giao tiếp


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Phương pháp bảo quản, lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật   


- Kiểm tra, phân loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 


- Phương pháp trao đổi đồng nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Tủ đựng văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Máy tính, bút, sổ tay 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch 

		- Theo dõi quá trình thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của người thực hiện so với yêu cầu của trạm xử lý nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch so với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, sếp xắp, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện quản lý hồ sơ ký thuật  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 30- 40 phút /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                              Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 

                                                           TRẠM SỬ LÝ NƯỚC CẤP

                              Mã số Công việc:  I2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện công việc theo kế hoạch chu kỳ thời gian theo thiết kế kỹ thuật. trước hết phải thu thập được các số liệu kỹ thuật bằng cách kiểm chứng với thực tế, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Xác định được số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị. Lập được kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm xử lý nước sạch. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Thu thập số liệu kỹ thuật


- Xử lý số liệu kỹ thuật


- Lập tài liệu sửa chữa, bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn tổng hợp được các thông số kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch theo bản vẽ thiết kế và theo sổ nhật ký quản lý, vận hành



- Xác định được mức độ hư hỏng, thời gian định kỳ sửa chữa của thiết bị trạm xử lý nước sạch,  theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Đưa ra được các biện pháp sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị trạm xử lý nước sạch tối ưu nhất



- Lập được bảng kế hoạch, bảng liệt kê vật liệu, dụng cụ, thiết bị, bảng thuyết minh đặc tính kỹ thuật theo đúng qui định hiện hành 


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của cơ quan, nhà máy sản xuất nước sạch 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thu thập 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập bảng tài liệu  


2. Kiến thức


- Phương pháp thu thập số liệu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch  


- Các thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị trạm xử lý nước sạch    


- Phương pháp lập biện pháp sửa chữa thiết bị của trạm xử lý nước sạch  


- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa thiết bị của trạm xử lý nước sạch 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Bản vẽ hoàn công, bản vẽ thiết kế


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Trạm xử lý nước sạch 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp và xử lý số liệu khi thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa thiết bị trạm xử lý nước sạch 

		- Theo dõi quá trình tổng hợp và xử lý số liệu của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi lập nội dung các biểu mẫu sửa chữa thiết bị trạm xử lý nước sạch 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của trạm xử lý nước sạch đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, ghi chép, lập bảng biểu mẫu

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện lập kế hoạch sửa chữa trạm xử lý nước cấp

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  QUẢN LÝ HÓA CHẤT 


Mã số Công việc:  I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hóa chất được dùng trong việc xử lý nước cấp, cần phải được nghiệm thu, bảo quản đúng theo qui trình qui phạm. Khi pha chế dung dịch hóa chất phải tuân thủ đúng theo chỉ dẫn của nhà sản xuất. Dung dịch hóa chất được phân phối đúng kỹ thuật, đảm bảo cung cấp liên tục và an toàn. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiệm thu bảo quản hóa chất


- Pha chế dung dịch hóa chất


- Phân phối dung dịch hóa chất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhập kho các hóa chất phải có nguồn gốc của nhà sản xuất theo TCXD 76: 1979  



- Nghiệm thu hóa chất đúng qui trình, qui tắc, bốc dỡ, xếp sắp hóa chất đúng qui phạm an toàn và bảo quản hóa chất đúng pháp lệnh đã ban hành theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Pha chế hóa chất đúng qui trình theo chỉ dẫn riêng của từng loại hóa chất



- Xuất kho đúng lượng hóa chất theo từng ca, pha chế hóa chất phải bằng các thiết bị chuyên dùng, đủ bảo hộ chuyên dùng, đủ ánh sáng nơi pha chế hóa chất theo TCXDVN 33:2006  


- Phân phối hóa chất bằng thiết bị phải được làm bằng vật liệu chống ăn mòn cao, tốc độ chảy của hóa chất trong ống dẫn đúng theo tiêu chuẩn thiết kế, phải có  dung dịch hóa chất dự phòng theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Phân phối, vận chuyển


- Bảo quản  


2. Kiến thức


- Phương pháp pha chế hóa chất xử lý nước sạch


- Tính chất lý hóa của hóa chất xử lý nước sạch 


- Phương pháp sử dụng bảo hộ khi bảo quản hóa chất


- Phương pháp bảo quản hóa chất xử lý nước sạch


- Phương pháp phân phối hóa chất xử lý nước sạch


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hóa chất: Clo, phèn, sô đa, vôi


- Thiết bị, dụng cụ pha chế hóa chất


- Dụng cụ, thiết bị bảo quản hóa chất


- Nhà chứa hóa chất 


- Bộ đàm, bảo hộ chuyên dùng


- Trạm xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nghiệm thu, bảo quản, quản lý hóa chất của trạm xử lý nước sạch 

		- Theo dõi quá trình quản lý hóa chất của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình pha chế, bảo quản, vận chuyển hóa chất của trạm xử lý nước sạch   

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý hóa chất của trạm xử lý nước sạch theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, phân phối, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho quá trình quản lý hóa chất của trạm xử lý nước sạch 

		- Theo dõi quá trình quản lý hóa chất  của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện công việc quản lý hóa chất  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc:  QUẢN LÝ CÁC BỂ XỬ LÝ SƠ BỘ NƯỚC 

                 Mã số Công việc:  I4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Theo dõi được biểu đồ hoạt động của các bể xử lý sơ bộ nước. Kiểm tra thường xuyên chế độ làm việc của các bể và ghi nhật ký đầy đủ. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Cấp nước cho trạm xử lý nước sạch


- Hòa trộn hóa chất vào nước sạch cần xử lý


- Giám sát chế độ làm việc của các bể xử lý sơ bộ nước 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Cấp nước thô vào trạm xử lý nước sạch đúng kế hoạch, đúng biểu đồ hoạt động của trạm xử lý nước sạch theo TCXD 76: 1979  



- Kiểm soát được lưu lượng nước của từng bể, dung dịch hóa chất phải được trộn đều với nước, đúng liều lượng hóa chất theo phiếu phân tích, châm hóa chất đủ thời gian theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Giám sát được chế độ làm việc, mức độ tích bùn, bảo dưỡng, sửa chữa của trạm xử lý nước sạch theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu, đặt đúng nơi qui định theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Giám sát, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp cấp nước thô cho trạm xử lý nước 


- Tiêu chuẩn nước sạch sinh hoạt 


- Phương pháp giám sát chế độ hoạt động của trạm xử lý nước 


- Phương pháp tổng hợp số liệu khi quản lý trạm xử lý nước 


- Phương pháp giám sát pha trộn hóa chất xử lý nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng biếu đồ hoạt động trạm xử lý nước 


- Nhà hóa chất 


- Bộ đàm, bảo hộ chuyên dùng


- Trạm xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý các bể xử lý sơ bộ nước của tr¹m xö lý nước cấp

		- Theo dõi quá trình quản lý các bể xử lý sơ bộ nước của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình quản lý các bể xử lý sơ bộ nước của trạm xử lý nước cấp   

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý các bể xử lý sơ bộ nước của trạm xử lý nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho quá trình quản lý các bể xử lý sơ bộ nước của trạm xử lý nước cấp 

		- Theo dõi quá trình quản lý các bể xử lý sơ bộ nước của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Thời gian thực hiện quản lý trạm xử lý sơ bộ nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ BỂ LỌC 

Mã số Công việc:  I5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm soát qui trình lọc nước cấp. Xác định được độ sạch bể lọc sau mỗi lần rửa và sửa chữa bể. Ghi nhật ký đầy đủ, rõ ràng, chính xác. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


          - Kiểm soát qui trình lọc

- Xác định độ sạch bể lọc


- Kiểm tra qui trình sửa chữa bể lọc 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đo được tốc độ lọc từ 2- 3 m/h không thay đổi trong suất quá trình lọc, mực nước của bể lọc đúng qui định, các thiết bị bể lọc làm việc tốt theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979  



- Rửa bể lọc đúng theo thiết kế, đúng biếu đồ đã duyệt, đúng qui trình, sau mỗi lần rửa bể phải sạch không còn nhiễm khuẩn theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Sau mỗi lần sửa chữa bể lọc cần phải rửa sạch, khử trùng bằng Clo với nồng độ 20- 50mg/l và ngâm trong thời gian 24 giờ, độ sạch đảm bảo hàm lượng cặn ( 0,3 mg/l theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu, đặt đúng nơi qui định theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Giám sát, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp đo tốc độ lọc nước cấp

- Tiêu chuẩn nước sạch sinh hoạt 


- Phương pháp giám sát chế độ hoạt động bể lọc nước cấp

- Phương pháp tổng hợp số liệu khi quản lý bể lọc 


- Các thông số kỹ thuật cơ bản rửa bể lọc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng biếu đồ hoạt động của bể lọc nước cấp 


- Thiết bị kiểm tra 


- Bộ đàm, sổ tay


- Bể lọc nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý bể lọc nước sạch của tr¹m xö lý nước cấp

		- Theo dõi quá trình quản lý bể lọc nước sạch  của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình quản lý bể lọc nước trạm xử lý nước cấp   

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý bể lọc nước trạm xử lý nước cấp theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho quá trình quản lý bể lọc nước trạm xử lý nước cấp 

		- Theo dõi quá trình quản lý bể lọc nước sạch  của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Thời gian thực hiện công việc quản lý công trình bể lọc  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG NƯỚC 


Mã số Công việc:  I6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bằng phương pháp kiểm tra quá trình xử lý từng công đoạn về tính chất lý hóa và vi trùng của nước. Từ đó thường xuyên theo dõi tình trạng hoạt động của từng thiết bị, bộ phận thoát bùn. Ghi nhật ký đầy đủ và lập kế hoạch sửa chữa. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra chất lượng nước cấp

- Xác định tình trạng công nghệ 


- Vệ sinh cống rãnh trạm xử lý nước cấp 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng lịch kiểm tra chất lượng nước theo từng công đoạn xử lý nước, theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979  



- Xác định đúng các chỉ tiêu chất lượng nước đối với nguồn nước mặt, nguồn nước ngầm, nước đã xử lý sơ bộ, nước sau khi lọc theo TCXD 76: 1979 



- Theo dõi đúng tình trạng hoạt động của từng thiết bị, độ chính xác pha chế, châm định lượng hóa chất theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979



- Phát hiện đúng chỗ rò rỉ, đọng cát, mức độ ô nhiễm, tắc hố ga, cống rãnh trong khu vực công trình xử lý nước sạch theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979  



- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu, đặt đúng nơi qui định theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 


     - Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

     - Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


     - Phối   kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


     - Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Giám sát, đối chiếu 


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra tiêu chuẩn nước sạch


- Tiêu chuẩn nước sinh hoạt, nước sản xuất 


- Phương pháp kiểm tra tình trạng công nghệ xử lý nước cấp

- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa trạm xử lý nước cấp 


- Yêu cầu kỹ thuật hệ thống thoát nước trong trạm xử lý nước cấp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng biếu đồ kiểm tra trạm xử lý nước cấp  


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế 


- Bộ đàm, sổ tay


- Trạm xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý chất lượng nước tr¹m xö lý n­íc cấp 

		- Theo dõi quá trình quản lý chất lượng nước cấp của người thực hiện so với qui định nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình quản lý chất lượng nước tr¹m xö lý n­íc cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý chất lượng nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho quá trình quản lý chất lượng nước cấp 

		- Theo dõi quá trình quản lý chất lượng nước sạch  của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Thời gian thực hiện công việc quản lý chất lượng nước cấp 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


 Tên Công việc: QUẢN LÝ ĐỘ BỀN CÔNG TRÌNH XỬ LÝ NƯỚC CẤP 

 Mã số Công việc:  I7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lập kế hoạch theo dõi độ bền của công trình xử lý nước cấp. Đo độ lún công trình so với cột mốc chuẩn. quan sát thường xuyên tình trạng của công trình và ghi đầy đủ nội dung theo fom mẫu qui định. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Lập kế hoạch kiểm tra công trình


- Theo dõi tình trạng công trình 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập biểu đồ kiểm tra định kỳ chính xác về độ bền của công trình xử lý nước cấp, theo tiêu chuẩn 



- Phát hiện đúng, kịp thời các hiện tượng nứt, lún, các hư hỏng của công trình xử lý nước cấp so với thiết kế theo tiêu chuẩn hiện hành  


- Đo đúng độ lún móng của công trình so với cột mốc chuẩn theo tiêu chuẩn hiện hành  



- Theo dõi chính xác sự thay đổi địa chất thủy văn, nhiệt độ, độ ẩm của công trình xử lý nước sạch theo tiêu chuẩn hiện hành


- Có sáng tạo trong việc thực hiện công việc xác định độ bền của công trình xử lý nước cấp đảm bảo tính khoa học   


- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu, đặt đúng nơi qui định theo tiêu chuẩn hiện hành

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc

- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Đo, đối chiếu 


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp lập biếu đồ quản lý độ bền của công trình xử lý nước cấp

- Phương pháp đo độ lún móng của công trình xử lý nước cấp

- Phương pháp theo dõi sự thay đổi địa chất thủy văn, nhiệt độ, độ ẩm của công trình xử lý nước cấp 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế


- Dụng cụ, thiết bị đo kiểm tra 


- Bộ đàm, sổ tay


- Thiết bị văn phòng


- Công trình xử lý nước cấp

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý độ bền công trình xö lý n­íc cấp 

		- Theo dõi quá trình quản lý độ bền của công trình xö lý n­íc cấp của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch    



		- Sự chuẩn xác trong quá trình quản lý độ bền của công trình xö lý n­íc cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý độ bền của công trình xö lý n­íc cấp theo tiêu chuẩn hiện hành 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm hiện hành 



		- Thời gian thực hiện công việc quản lý độ bền công trình xử lý nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TỔNG HỢP BÁO CÁO

Mã số Công việc: I8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc thực hiện theo chế độ báo theo qui định hiện hành. Cần phải thực hiện như sau: Tổng hợp số liệu kỹ thuật theo sổ nhật ký, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Lập được các số liệu báo cáo, đệ trình cấp có thẩm quyền phê duyệt. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 


- Lập số liệu báo cáo 


- Trình duyệt báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng tài liệu thiết kế, sổ bàn giao ca, sổ nhật ký của trạm xử lý nước cấp



- Tổng hợp đúng số liệu kỹ thuật về chế độ làm việc, mức sửa chữa hư hỏng của trạm xử lý nước cấp  theo TCXD 76: 1979 



- Lập chính xác các số liệu kỹ thuật cần báo cáo về chất lượng nước sạch, công suất, các chỉ tiêu kinh tế, thực trạng hoạt động của trạm xử lý nước cấp theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979



- Nội dung văn bản báo cáo phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Trình duyệt đúng cấp có thẩm quyền, lấy đúng dấu, lưu trữ văn bản đúng qui định theo qui định của cơ quan

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc 

  - Phối kết hợp làm việc phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 30- 40 phút /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nghiên cứu, tổng hợp 


- So sánh, đối chiếu 


- Kiểm tra, lập văn bản 


- Trình duyệt, lưu trữ


- Báo cáo, giao tiếp   


2. Kiến thức


- Phương pháp tổng hợp số liệu kỹ thuật trạm xử lý nước cấp

- Phương pháp lập số liệu kỹ thuật trạm xử lý nước cấp

- Phương pháp trình duyệt báo cáo


- Phương pháp lưu trữ các văn bản, báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế


- Sổ bàn giao ca, sổ nhật ký 


- Thiết bị văn phòng


- Các văn bản báo cáo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp báo cáo về tình trạng hoạt động, lập số liệu kỹ thuật, mức hư hỏng, chỉ tiêu kinh tế của trạm xö lý n­íc cấp

		- Theo dõi quá trình tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động trạm xö lý n­íc cấp của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch    



		- Sự chuẩn xác trong quá trình tổng hợp số liệu kỹ thuật, tình trạng hoạt động trạm xö lý n­íc cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của trạm xö lý n­íc cấp theo tiêu chuẩn hiện hành 



		 - Kỹ năng: Nghiên cứu, tổng hợp, so sánh, đối chiếu, kiểm tra, lập văn bản, trình duyệt, lưu trữ, báo cáo, giao tiếp   

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc tổng hợp báo cáo, đối chiếu với qui trình và qui phạm hiện hành 



		- Thời gian thực hiện công việc báo cáo  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 30- 40 phút /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                                                         TRẠM SỬ LÝ NƯỚC 

                 Mã số Công việc:  J1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý số liệu các văn bản, tài liệu kỹ thuật để thực hiện các công việc sửa chữa trạm xử lý nước cấp. Từ đó chuẩn bị  các điều kiện để sửa chữa trạm xử lý nước cấp. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


           - Nghiên cứu văn bản, tài liệu sửa chữa


- Chuẩn bị điều kiện sửa chữa


- Xử lý các điều kiện phát sinh


- Kiểm tra trước khi tiến hành sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị trạm xử lý nước cấp cần sửa chữa theo văn bản, tài liệu sửa chữa đã được cấp thẩm quyền phê duyệt 


- Quan sát trực tiếp tình trạng làm việc của các thiết bị trạm xử lý nước cấp theo chỉ dẫn cụ thể thực tế


- Chuẩn bị đủ nhân lực, đúng các loại bậc thợ, đủ số lượng vật tư, dụng cụ thiết bị, đúng chủng loại, đảm bảo tiến độ theo kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng công trình thu nước                     



- Kiểm soát các sự cố kỹ thuật phức tạp, vật tư, thiết bị không đúng chủng loại, theo đúng qui định hiện hành



- Đối chiếu đúng các thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị trạm xử lý nước cấp theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc   



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


  
- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp xử lý các văn bản, tài liệu sửa chữa trạm xử lý nước cấp

- Phương pháp tổ chức sửa chữa trạm xử lý nước cấp

- Qui định chung về sửa chữa trạm xử lý nước cấp 


- Phương pháp kiểm tra vật tư, thiết bị sửa chữa trạm xử lý nước cấp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thu nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện kế hoạch, lập tiến độ, chuẩn bị điều kiện để sửa chữa các thiết bị của trạm xử lý nước cấp

		- Theo dõi quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa trạm xử lý nước cấp, của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa, xác định mức độ hư hỏng các thiết bị của trạm xử lý nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của trạm xử lý nước cấp đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện công việc triển khai kế hoạch sửa chữa  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ /ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAY BÌNH CLO



Mã số Công việc: J2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác khi nhận và thay thế bình Clo cũ đã hết khí clo bằng bình clo mới chứa đủ lượng clo. Tháo bỏ và lắp đặt bình Clo đúng qui trình, đảm bảo an toàn. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước công việc sau: 


           - Nhận bình Clo cần thay thế 


- Kiểm tra bình Clo cần thay thế


- Tháo bỏ bình Clo cũ


- Lắp đặt bình Clo mới  


- Kiểm tra bình Clo sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại bình Clo thay thế, đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Sử dụng đúng mặt nạ chống độc, đúng thiết bị nâng chuyển theo biện pháp thi công



- Xác định đúng lượng Clo trong bình, các van, nắp, các mối nối bình Clo phải được đóng kín hoàn toàn và đúng yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33:2006  


- Tháo bình Clo, thiết bị cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành



- Lắp đặt bình Clo, thiết bị mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Thay thế bình Clo làm việc đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Sử dụng đúng thiết bị kiểm tra bình Clo bằng Amonium để phát hiện mức độ rò rỉ qua các tấm đệm của bình Clo theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp thiết bị


- Căn chỉnh, bảo quản 


- Tổ chức, kết hợp 


- Phát hiện, khắc phục   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn bình Clo thiết bị


- Qui trình tháo, lắp bình Clo, thiết bị     


- Qui phạm an toàn khi vận chuyển, tháo lắp bình Clo 


- Phương pháp sử dụng thiết bị phòng chống độc Clo   


- Phương pháp nghiệm thu, bảo quản bình Clo 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, bình Clo thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công                                                                  


- Nhà hóa chất


- Trạm xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thay thế thiết bị, bình Clo cho trạm xử lý nước cấp  

		- Theo dõi quá trình thực hiện thay thế bình Clo của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự thành thạo trong quá trình thay thế thiết bị, bình Clo cho nhà hóa chất của trạm xử lý nước cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, đóng mở, tổ chức, kết hợp, nghiệm thu, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc thay thế binh Clo, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thay thế thiết bị, bình Clo 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn hiện hành 



		- Thời gian thực hiện công việc thay thế bình clo  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6-8 giờ thay cho một bình clo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THAY VẬT LIỆU LỌC 


Mã số Công việc:  J3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện công việc thay thế vật liệu lọc đúng qui định hiện hành. lấy bỏ vật liệu cũ ra khỏi bể lọc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Thay thế vật liệu lọc mới phải đúng chủng loại, kích cỡ, đủ số lớp. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nhận vật liệu lọc cần thay thế 


- Kiểm tra bể lọc cần thay thế vật liệu lọc


- Dừng bể lọc


- lấy bỏ vật liệu lọc cũ  


- Rải đặt vật liệu lọc mới vào bể lọc


- Đưa bể lọc vào hoạt động


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật liệu lọc cần thay thế, đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Nhận dạng đúng bể lọc cần thay thế vật liệu lọc, xác định chính các mức độ bám bẩn của vật liệu lọc trong bể lọc theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Dừng bể lọc đúng qui trình, đảm bảo bể lọc hoàn toàn không còn nước  


- Lấy sạch vật liệu lọc cũ ra khỏi bể lọc, 


- Vật liệu lọc mới đưa vào bể lọc đủ số lớp, đúng kích thước hạt đảm bảo an toàn cho thiết bị bể lọc theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Kiểm tra thực trạng  bế lọc sẵn sàng làm việc theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Khởi động bể lọc đúng qui trình và điều chỉnh bể lọc hoạt động đúng chế độ theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 12- 16 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Dừng bể lọc


- Rải đặt vật liệu lọc 


- Tổ chức, kết hợp 


- Phát hiện, khắc phục


- Khởi động bể lọc   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn vật liệu lọc


- Qui trình dừng, khởi động bể lọc     


- Qui phạm an toàn khi vận chuyển vật liệu lọc 


- Phương pháp lấy bỏ vật liệu lọc cũ   


- Phương pháp rải đặt vật liệu lọc vào bể lọc 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại vật liệu lọc 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Bể lọc nước sạch


- Trạm xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thay thế vật liệu lọc cho bể lọc nước cấp

		- Theo dõi quá trình thực hiện thay thế vật liệu lọc của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thành thạo trong quá trình thay thế vật liệu lọc cho các bể lọc nước cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, lấy bỏ, rải đặt, phát hiện, đóng mở, tổ chức, kết hợp, nghiệm thu, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc thay thế vật liệu lọc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thay thế vật liệu lọc cho bể lọc 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện thay vật liệu lọc cho một bể lọc  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 12-16 giờ thay cho một bể lọc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


   Tên Công việc: RỬA CÁC BỂ THEO ĐỊNH KỲ 

   Mã số Công việc: J4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau một thời gian làm việc nhất định của các loai bể trong hệ thống xử lý nước cấp cần phải tiến hành thau rửa sạch các tạp chất trong bể. Trước hết dừng hoạt động từng bể, sau đó xả hết nước trong bể. Sau đó làm sạch bên trong bể theo qui định. Sau khi bể đã được làm sạch, tiến hành khử trùng bằng dung dịch Clo, kiểm tra đưa bể vào hoạt động. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


         
- Dừng hoạt động của bể 



- Xả nước trong bể  


- Rửa sạch bể


- Khử trùng bể sau khi rửa sạch


- Đưa bể trở lại hoạt động


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Dừng hoạt động bể đúng qui trình theo tiêu chuẩn thiết kế



- Đóng được van nước đầu vào bể đảm bảo kín hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Quan sát van xả nước rửa phải được mở hoàn toàn và thành bể cọ sạch bằng bàn chải sắt, vệ sinh đúng yêu cầu kỹ thuật 



- Kiểm tra nước sạch rửa bể đúng áp suất đẩy hết cặn bùn trong bể ra ngoài



- Đóng mở van cấp Clo, cấp nước sạch đúng qui trình theo thiết kế



- Rửa sạch các bể đúng tiêu chuẩn TCXD 76:1979, đồng thời đưa các bể trở lại hoạt động đúng qui trình, van nước đầu vào được mở hoàn toàn, van xả cặn đóng hoàn toan theo tiêu chuẩn thiết kế



- Thông báo kịp thời bằng bộ đàm đúng lưu lượng nước các bể đã điều chỉnh theo tiêu chuẩn thiết kế  



- Ghi sổ bảo dưỡng, sửa chữa phải đầy đủ, chi tiết, chính xác về nội dung rửa bể, đúng fom mẫu theo TCXD 76:1979


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 1- 2 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Vận hành thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành thiết bị rửa bể 


- Phương pháp vệ sinh làm sạch bể  xử lý nước cấp 


- Qui phạm an toàn khi vận hành rửa bể      


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản rửa bể     


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi rửa bể    


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ rửa bể 


- Máy thổi khí, máy bơm nước 


- Tủ điều khiển


- Nguồn nước sạch, nguồn điện 


- Các bể xử lý nước sạch 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Sổ sửa chữa, bộ đàm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vệ sinh, làm sạch các bể xử lý nước cấp theo định kỳ

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành rửa bể  của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thanh thạo trong quá trình vận hành làm vệ sinh rửa bể xử lý nước cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành rửa bể theo TCXDVN 33: 2006  



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, kiểm tra, đánh giá, thông báo, ghi chép 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành rửa bể, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành rửa bể xử lý nước cấp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành rửa bể, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện rửa bể xử lý nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 1- 2 giờ cho một lần rửa bể theo định kỳ  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BẢO DƯỠNG ĐỊNH KỲ CÁC THIẾT BỊ 

Mã số Công việc:  J5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi bảo dưỡng cần kiểm tra tình trạng của thiết bị, xác định mức độ cần bảo dưỡng. Chuẩn bị vật tư để bảo dưỡng, làm sạch và bảo dưỡng thiết bị đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thiết bị cần bảo dưỡng 


- Nhận vật tư bảo dưỡng


- Làm sạch thiết bị cần bảo dưỡng


- Bảo dưỡng thiết bị


- Kiểm tra  thiết bị sau khi bảo dưỡng 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng các thiết bị cần bảo dưỡng theo kế hoạch



- Xác định được mức độ hư hỏng của các thiết bị cần bảo dưỡng so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị bảo dưỡng, đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006  


- Làm sạch thiết bị đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành


- Bảo dưỡng các thiết bị đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật đúng theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979  



- Tra dầu mỡ các thiết bị đúng vị trí, đủ số lượng, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Kiểm tra chế độ làm việc của các thiết bị sau khi bảo dưỡng làm việc êm dịu đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6-8 giờ 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tra dầu thiết bị


- Đánh sạch, bảo dưỡng 


- Đóng, mở thiết bị


- Điều hành, kết hợp


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư  


- phương pháp bảo dưỡng các thiết bị trạm xử lý nước cấp   


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị 


- Phương pháp tra dầu các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp     


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư bảo dưỡng 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Thiết bị, bộ đàm 


- Trạm xử lý nước cấp 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng bảo dưỡng các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp

		- Theo dõi quá trình thực hiện bảo dưỡng thiết bị trạm xử lý nước cấp của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự thanh thạo trong quá trình bảo dưỡng các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tra dầu, phát hiện, xử lý, đóng mở, điều hành, kết hợp, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng thiết bị, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng thiết bị, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện bảo dưỡng thiết bị cấp nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian từ 6-8 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: SỬA CHỮA CÁC THIẾT BỊ TRÊN 


                                   TRẠM XỬ LÝ NƯỚC CẤP

Mã số Công việc:  J6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện theo định kỳ qui định  về yêu cầu kỹ thuật.Trước khi sửa chữa thay thế cần kiểm tra tình trạng của thiết bị. chuẩn bị vật tư để sửa chữa thay thế. Tháo lắp sửa chữa thay thế thiết bị đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thiết bị cần thay thế 


- Nhận vật tư, thiết bị thay thế


- Tháo thiết bị cũ


- Sửa chữa thay thế thiết bị mới


- Kiểm tra thiết bị sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng thiết bị trên trạm xử lý nước cần thay thế theo hế hoạch



- Xác định đúng mức độ hư hỏng của thiết bị cần thay thế so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị, đảm bảo thông số kỹ thuật theo thiết kế  


- Tháo thiết bị cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành



- Sửa chữa, thay thế thiết bị mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Chế độ làm việc của thiết bị sau khi thay thế làm việc phải êm dịu đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Kiểm tra được chế độ làm việc của trạm xử lý nước cấp đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 2-3 giờ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp thiết bị


- Bảo dưỡng, sửa chữa


- Căn chỉnh, tra dầu mỡ 


- Vận hành thiết bị


- Tổ chức, kết hợp


- Kiểm nghiệm, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư  


- Công tác sửa chữa thay thế các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp     


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, thay thế thiết bị 


- Phương pháp tháo lắp thiết bị trên trạm xử lý nước cấp  


- Phương pháp nghiệm thu thiết bị trên trạm xử lý nước cấp  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Trạm xử lý nước sạch 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sửa chữa thay thế các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp theo kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện sửa chữa các thiết bị của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự thành thạo trong quá trình sửa chữa các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp theo kế hoạch

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành, tổ chức, kết hợp, kiểm nghiệm, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ sửa chữa các thiết bị trên trạm xử lý nước cấp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện thay thế sửa chữa thiết bị trên trạm xử lý nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian từ 2-3 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: SỬA CHỮA ỐNG CÔNG NGHỆ TRÊN  

                                     TRẠM XỬ LÝ NƯỚC CẤP

Mã số Công việc:  J7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện theo định kỳ qui định  về yêu cầu kỹ thuật. Kiểm tra chính xác các đoạn ống công nghệ cần sửa chữa thay thế . chuẩn bị vật tư để sửa chữa thay thế. Tháo lắp sửa chữa thay thế ống công nghệ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra ống công nghệ cần thay thế 


- Nhận vật tư, ống công nghệ thay thế


- Tháo ống công nghệ cũ


- Sửa chữa thay thế ống công nghệ mới


- Kiểm tra ống công nghệ sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng ống công nghệ trên trạm xử lý nước cấp cần thay thế 




- Xác định đúng mức độ hư hỏng của ống công nghệ cần thay thế so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, ống công nghệ, đảm bảo thông số kỹ thuật theo thiết kế  


- Tháo ống công nghệ cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành 



- Sửa chữa, thay thế ống công nghệ mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Chế độ làm việc của ống công nghệ sau khi sửa chữa thay thế phải đảm bảo kín, chụi được áp suất theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Kiểm tra được tình trạng làm việc của trạm xử lý nước sạch đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 2-3 giờ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp ống công nghệ


- Sửa chữa, thay thế


- Vận hành thử


- Tổ chức, kết hợp


- Tổng hợp, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn ống công nghệ trên trạm xử lý nước 


- Phương pháp sửa chữa thay thế ống công nghệ trên trạm xử lý nước      


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, thay thế ống công nghệ 


- Phương pháp tháo lắp ống công nghệ trên trạm xử lý nước

- Phương pháp nghiệm thu ống công nghệ trên trạm xử lý nước 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ống công nghệ, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Trạm xử lý nước sạch 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sửa chữa thay thế ống công nghệ trên trạm xử lý nước cấp

		- Theo dõi quá trình thực hiện sửa chữa ống công nghệ trên trạm xử lý nước của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự thành thạo trong quá trình sửa chữa ống công nghệ trên trạm xử lý nước cấp

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành thử, tổ chức, kết hợp, tổ hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ sửa chữa ống công nghệ trên trạm xử lý nước cấp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện sửa chữa ống công nghệ trên trạm xử lý nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian từ 1-2 giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BÀN GIAO CA

Mã số Công việc:  K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện khi giao nhận ca trực. Người nhận, giao ca cùng nhau quan sát trực tiếp các bộ phận trên hệ thống đường ống cấp nước, kiểm chứng nội dung sổ giao ca, sổ nhật ký so với thực tế. Người giao nhận ca phối kết hợp xử lý các tình huống theo qui định hiện hành. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:   


           - Giao nhận trực tiếp


- Kiểm tra sổ giao ca 


- Xử lý tình huống 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quan sát chính xác tình trạng làm việc của hệ thống đường ống cấp nước theo chỉ dẫn cụ thể của ca trước



- Đối chiếu chính xác các số liệu kỹ thuật, mức độ làm việc của hệ thống đường ống cấp nước, theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Đưa ra đúng các nội dung còn thiếu, chưa phù hợp ghi trong sổ giao ca vận hành hệ thống đường ống cấp nước 



- Xử lý đúng các tình huống sự cố hệ thống đường ống cấp nước theo đúng qui định hiện hành

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


 - Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 30-40 phút

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Kết hợp, giao tiếp  


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận ca vận hành hệ thống đường ống cấp nước   


- Nhiệm vụ cơ bản của người vận hành hệ thống đường ống cấp nước    


- Phương pháp kiểm tra sổ giao ca vận hành hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp xử lý tình huống sự cố khi giao nhận ca vận hành hệ thống đường ống cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ giao ca


- Bảng qui trình vận hành


- Nguyên vật liệu


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký 


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng giao nhận ca khi thực hiện công việc bàn giao ca vận hành hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình giao nhận ca của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản  xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong việc giao nhận ca về các thông số kỹ thuật của các bộ vận  hệ thống đường ống cấp nước  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu vận hành hệ thống đường ống cấp nước đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá, kết hơp, giao tiếp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc kiểm tra thiết bị, máy móc dụng cụ trên công tringf xử lý nước cấp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện bàn, giao nhận ca khi vận hành công trình xử lý nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian từ 30-40 phút





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  Tên Công việc: VẬN HÀNH VAN PHÂN PHỐI 


  Mã số Công việc: K2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện khi trực ca vận hành công trình xử lý nước cấp để điều phối lưu lượng nước theo biểu đồ đã lập.Thực hiện theo trình tự như: Đóng, mở các van phân phối theo biểu đồ đã lập; Theo dõi chế độ làm việc của cụm van phân phối và xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật; Vệ sinh sạch sẽ van, hố van theo qui định. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra cụm van phân phối 


- Đóng, mở  cụm van phân phối 


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố 


- Vệ sinh cụm van phân phối   


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng vị trí của cụm van phân phối, đúng chủng loại, ký hiệu theo thiết kế



- Quay vô lăng van phân phối đúng chiều đóng hoàn toàn ngừng cấp nước cho đối tượng dùng nước, đúng chiều mở hoàn toàn cung cấp nước cho đối tượng dùng nước, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế  


- Quan sát chính xác chế độ làm việc của cụm van phân phối so sánh với thiết kế


- Đóng mở cụm van phân phối đúng theo biểu đồ cấp nước cho đối tượng dùng nước đã lập theo kế hoạch và chèn kín nước chảy ở ty van đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác thông số kỹ thuật, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Vệ sinh sạch sẽ cụm van phân phối và đóng nắp hố van đúng yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 20- 30 phút

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Chèn kín, ghi chép


- Đối chiếu, so sánh


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước  


- Nguyên lý hoạt động của cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước   


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van phân phối     


- Qui phạm an toàn khi vận hành cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp vệ sinh cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vật tư vận hành 


- Bảng kế hoạch, biểu đồ phân phối cấp nước 


- Sổ vận hành, bộ đàm 


- Cụm van phân phối nước sạch


- Hệ thống đường ống cấp nước  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước  

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành cụm van phân phối của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước   



		- Sự thành thạo trong quá trình vận hành cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành cụm van phân phối TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành cụm van phân phối, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành cụm van phân phối trên hệ thống đường ống cấp nước 




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành cụm van phân phối, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện vận hành các van trên mạng đường ống cấp nước 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 20- 30 phút vận hành cho một cụm van phân phối 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH VAN XẢ CẶN, XẢ KHÍ 


Mã số Công việc: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện khi ca trực vận hành hệ thống đường ống nước cấp, thường xuyên quan sát lượng cặn, khí trong bể đạt đến mức quá cho phép thì tiến hành xả căn, xả khí. Thực hiện theo trình tự như: Theo dõi chế độ làm việc của van xả cặn, van xả khí và xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật; Vệ sinh sạch sẽ van, hố van theo qui định. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:  


           - Kiểm tra van xả cặn, xả khí  


- Đóng, mở  van xả cặn, xả khí 


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố thông thường


- Vệ sinh van xả cặn, khí   


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng vị trí của van xả cặn, van xả khí, đúng chủng loại, ký hiệu theo thiết kế 



- Quay vô lăng van xả cặn, van xả khí đúng chiều mở hoàn toàn xả hết cặn, khí trong hệ thống đường ống cấp nước, đúng chiều đóng hoàn toàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế  


- Quan sát chính xác chế độ làm việc của van xả cặn, xả khí theo thiết kế


- Đóng mở van xả cặn, van xả khí đúng biểu đồ đã lập theo kế hoạch và chèn kín nước chảy ở ty van đảm bảo kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác thông số kỹ thuật, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Vệ sinh sạch sẽ van xả cặn, van xả khí và đóng nắp hố van đúng yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 20- 30 phút

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Chèn kín, ghi chép


- Đối chiếu, so sánh


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước  


- Nguyên lý hoạt động của van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước   


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van xả cặn, van xả khí      


- Qui phạm an toàn khi vận hành van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp vệ sinh van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ, vật tư vận hành 


- Bảng kế hoạch, biểu đồ xả cặn, xả khí 


- Sổ vận hành, bộ đàm 


- Van xả cặn, van xả khí


- Mạng lưới đường ống cấp nước sạch  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận hành van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước sạch  

		- Theo dõi quá trình thực hiện vận hành van xả cặn, van xả khí của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thành thạo trong quá trình vận hành van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành van xả cặn, van xả khí TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành van xả cặn, van xả khí, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc vận hành van xả cặn, van xả khí trên hệ thống đường ống cấp nước 




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành van xả cặn, van xả khí, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện đóng, mở van xả khí trên đường ống cấp nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 20- 30 phút vận hành cho một van xả cặn, hoặc van xả khí 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BÁO CÁO XỬ LÝ SỰ CỐ

Mã số Công việc: K4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện trong ca trực vận hành hệ thống đường ống nước cấp; Khi phát hiện các sự cố cần phải làm công việc báo cáo để xử lý sự cố để đảm bảo yêu cầu cấp nước. Tổng hợp số liệu sự cố về kỹ thuật, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Lập được các số liệu sự cố, đệ trình cấp có thẩm quyền phê duyệt. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu sự cố


- Lập số liệu báo cáo 


- Trình duyệt báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng sự cố về hệ thống đường ống cấp nước 


- Tổng hợp đúng số liệu sự cố về kỹ thuật, đúng về chế độ làm việc, mức sửa chữa hư hỏng của hệ thống đường ống cấp nước theo TCXD 76: 1979  



- Lập chính xác các số liệu sự cố về  kỹ thuật cần báo cáo, đúng về chất lượng nước sạch, đúng sự cố về công suất, đúng sự cố về các chỉ tiêu kinh tế, đúng sự cố về thực trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước sạch theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979



- Kiểm tra nội dung văn bản báo cáo sự cố phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Trình duyệt đúng cấp có thẩm quyền, lấy đúng dấu, lưu trữ văn bản đúng qui định theo qui định của cơ quan 


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


  
- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 6- 8 giờ/một ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nghiên cứu, tổng hợp 


- So sánh, đối chiếu 


- Kiểm tra, lập văn bản 


- Trình duyệt, lưu trữ


- Báo cáo, giao tiếp   


2. Kiến thức


- Phương pháp tổng hợp số liệu sự cố kỹ thuật trên hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp lập số liệu kỹ thuật hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp trình duyệt báo cáo sự cố 


- Phương pháp lưu trữ các văn bản, báo cáo sự cố  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sự cố về  kỹ thuật 


- Sổ bàn giao ca, sổ nhật ký                                                                


- Thiết bị văn phòng


- Các văn bản báo cáo sự cố 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp báo cáo sự cố về tình trạng hoạt động, lập số liệu sự cố về kỹ thuật, mức hư hỏng, chỉ tiêu kinh tế của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch    



		- Sự chuẩn xác trong quá trình tổng hợp số liệu kỹ thuật, tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước theo TCXD 76: 1979 



		 - Kỹ năng: Nghiên cứu, tổng hợp, so sánh, đối chiếu, kiểm tra, lập văn bản, trình duyệt, lưu trữ, báo cáo, giao tiếp   

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc tổng hợp báo cáo sự cố, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc kiểm tra, xem xét các sự cố trên hệ thống đường ống cấp nước 




		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc báo cáo xử lý sự cố, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện công việc báo cáo xử lý sự cố khi vận hành công trình cấp nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ/một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

                Tên Công việc: QUẢN LÝ HỒ SƠ, TÀI LIỆU KỸ THUẬT 


                Mã số Công việc: L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Người hành nghề thực hiện thường xuyên công việc quản lý hồ sơ tài liệu trong ca trực quản lý. Như các quyết định, các bản vẽ kỹ thuật, thuyết minh kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước thường xuyên bổ xung các tài liệu, để thuật lợi cho việc lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Bảo quản hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Lưu trữ thường xuyên các văn bản tài liệu 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng các loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa theo tiêu chuẩn thiết kế


- Các tài liệu được phân loại đúng theo nhóm, đánh số, sắp xếp tài liệu đúng theo thứ tự, đảm bảo gọn gàng, ngăn lắp, khoa học theo TCXD 76: 1979  



- Giao nhận thường xuyên các văn bản, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa và sắp đặt tài liệu đúng vị trí theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979  


  
- Thực hiện công việc phải cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn cho các tài liệu không bị rách lát



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 30- 40 phút trong ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, giao tiếp


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Phương pháp bảo quản, lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật   


- Kiểm tra, phân loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 


- Phương pháp trao đổi đồng nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật hệ thống đường ống cấp nước 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Tủ đựng văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Máy tính, bút, sổ tay 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của người thực hiện so với yêu cầu của trạm xử lý nước cấp  



		- Sự thành thạo trong khi quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước so với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, sếp xắp, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc quản lý hồ sơ .tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường cấp nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc quản lý hồ sơ .tài liệu cấp nước 


 đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn 



		- Thời gian thực hiện quản lý, bổ sung các tài liệu trong quá trình trực ca 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 30- 40 phút trong một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


    Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 

    Mã số Công việc: L2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hệ thống đường ống cấp nước đã làm việc với thời gian nhất định theo yêu cầu nhất định, cần phải lập kế hoạch sửa chữa. bao gồm như: Thu thập các số liệu kỹ thuật, từ đó xử lý các số liệu bằng cách kiểm chứng với thực tế, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Xác định số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Thu thập số liệu kỹ thuật


- Xử lý số liệu kỹ thuật


- Lập văn bản tài liệu sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn tổng hợp đúng các thông số kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước theo bản vẽ thiết kế và theo sổ nhật ký quản lý, vận hành



- Xác định chính xác mức độ hư hỏng, thời gian định kỳ sửa chữa thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước, theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979 



- Đưa ra đúng các biện pháp sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước tối ưu nhất



- Lập được bảng kế hoạch, bảng liệt kê vật liệu, dụng cụ, thiết bị, bảng thuyết minh đặc tính kỹ thuật theo đúng yêu cầu thiết kế 


- Lập bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của cơ quan, nhà máy sản xuất nước sạch 



- Thực hiện công việc phải cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động trong quá trình khảo sát trực tiếp hệ thống đường ống cấp nước 



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 6- 8 giờ/ một ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thu thập 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập bảng tài liệu  


2. Kiến thức


- Phương pháp thu thập số liệu kỹ thuật hệ thống đường ống cấp nước    


- Các thông số kỹ thuật cơ bản hệ thống đường ống cấp nước   


- Phương pháp lập biện pháp sửa chữa ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Bản vẽ hoàn công, bản vẽ thiết kế


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký 


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp và xử lý số liệu khi thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước  

		- Theo dõi quá trình tổng hợp, xử lý số liệu và lập các văn bản tài liệu của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự chính xác trong khi lập nội dung các biểu mẫu sửa chữa ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật theo TCXDVN 33: 2006   



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, ghi chép, lập bảng biểu mẫu

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc khảo sát, kiểm tra hệ thống đường cấp nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc kiểm tra, khảo sát hệ thống đường cấp nước đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-9



		- Thời gian thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa công trình cấp nước 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ/ một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ ĐƯỜNG ỐNG, THIẾT BỊ TRÊN HỆ THỐNG ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC  


Mã số Công việc:  L3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là một công việc trực tiếp quản lý hệ thống đường ống cấp nước sạch cho các đối tượng dùng nước sạch. Do vậy cần phải lập kế hoạch theo dõi chế độ làm việc của hệ thống đường ống cấp nước. Quan sát thường xuyên tình trạng làm việc của hệ thống đường ống cấp nước, ghi đầy đủ nội dung vào sổ nhật ký theo fom mẫu đã qui định. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Lập kế hoạch kiểm tra hệ thống đường ống cấp nước 


- Bảo quản hệ thống đường ống cấp nước 


- Theo dõi chế độ làm việc của hệ thống đường ống cấp nước 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập đúng biểu đồ hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979  



- Theo dõi chính xác áp lực của hệ thống đường ống cấp nước ở những điểm tiêu biểu nhất, đúng lưu lượng, đúng tiêu chuẩn nước sạch và ghi đúng  biểu đồ theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Đo chính xác áp lực nước trên toàn hệ thống đường ống cấp nước và lập đúng biểu đồ áp lực cho các giờ khác nhau trong ngày theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu, đặt đúng nơi qui định theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Đảm bảo an toàn lao động trong quá trình quản lý trực tiếp hệ thống đường ống cấp nước 



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 6- 8 giờ/ một ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Giám sát, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp lập biểu đồ, biểu mẫu quản lý hệ thống đường ống cấp nước 


- Tiêu chuẩn nước sạch sinh hoạt 


- Phương pháp giám sát chế độ hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp tổng hợp số liệu quản lý hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp đo, kiểm tra áp lực, lưu lượng trên hệ thống đường ống cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng biếu đồ hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước 


- Dung cụ, thiết bị đo kiểm 


- Bộ đàm, sổ ghi, bút


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình quản lý hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thành thạo trong quá trình quản lý chế độ hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý chế độ hoạt động hệ thống đường ống cấp nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đo, lập biểu mẫu, đối chiếu, sử dụng, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho quá trình đo kiểm tra áp lực nước của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình đo kiểm tra áp lực nước của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Thời gian thực hiện công việc quản lý các công trình cấp nước 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ/ một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: QUẢN LÝ ĐỒNG HỒ ĐO LƯU LƯỢNG NƯỚC 

           Mã số Công việc: L4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là một công việc trực tiếp quản lý, giám sát toàn bộ các đồng hồ dùng nước sạch của các đối tượng dùng nước. Cần phải thực hiên như: Lập kế hoạch theo dõi chế độ làm việc của đồng hồ đo lưu lượng nước trên hệ thống đường ống cấp nước. Quan sát thường xuyên tình trạng làm việc của đồng hồ đo lưu lượng nước, ghi đầy đủ nội dung vào sổ nhật ký theo fom mẫu đã qui định. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Lập kế hoạch kiểm tra đồng hồ đo lưu lượng nước 


- Bảo quản đồng hồ đo lưu lượng nước 

- Theo dõi chế độ làm việc của đồng hồ đo lưu lượng nước 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập đúng kế hoạch, đúng biểu đồ hoạt động và đúng biểu mẫu nhật ký về tình trạng hoạt động của đồng hồ đo lưu lượng nước sạch theo TCXD 76: 1979  



- Theo dõi chính xác lưu lượng nước của đồng hồ đo lưu lượng nước sạch ở những điểm cấp nước, kiểm tra đúng dây kẹp chì, và ghi đúng  biểu đồ lưu lượng nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Phát hiện chính xác các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng đo của đồng hồ và xác định đúng mức độ đo sai số cho phép của đồng hồ theo  TCXD 76: 1979 



- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc


- Đảm bảo an toàn lao động trong quá trình quản lý trực tiếp các đồng hồ đo lưu lương nước trên hệ thống đường ống cấp nước 



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 6- 8 giờ/ một ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi


- Lập kế hoạch, fom mẫu 


- Giám sát, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp lập biểu đồ quản lý đồng hồ đo lưu lượng nước 


- Tiêu chuẩn đồng hồ đo lưu lượng nước 


- Phương pháp giám sát chế độ hoạt động của đồng hồ đo lưu lượng nước  


- Phương pháp tổng hợp số liệu quản lý đồng hồ đo lưu lượng nước 


- Phương pháp tính lưu lượng nước cho đồng hồ đo lưu lượng nước  

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng biếu đồ hoạt động của đồng hồ đo lưu lượng nước 


- Đồng hồ đo lưu lượng nước                                                                 


- Bộ đàm, sổ ghi, bút


- Thiết bị văn phòng


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý đồng hồ đo lưu lượng nước trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình quản lý đồng hồ đo lưu lượng nước của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thành thạo trong quá trình quản lý chế độ hoạt động của đồng hồ đo lưu lượng nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý chế độ hoạt động của đồng hồ đo lưu lượng nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đo, lập biểu mẫu, đối chiếu, sử dụng, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn cho quá trình kiểm tra đồng hồ đo lưu lượng nước trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình đo kiểm tra lưu lượng nước của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979  



		- Thời gian thực hiện công việc quản lý đồng hồ đo nước cấp  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ/ một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TỔNG HỢP BÁO CÁO

Mã số Công việc: L5 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc thực hiện theo chế độ báo theo qui định hiện hành. Cần phải thực hiện như sau:Tổng hợp số liệu kỹ thuật theo sổ nhật ký, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Lập được các số liệu cơ bản của hệ thống đường ống cấp nước, đệ trình cấp có thẩm quyền phê duyệt. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 


- Lập số liệu báo cáo 


- Trình duyệt báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng tài liệu thiết kế, sổ bàn giao ca, sổ nhật ký quản lý hệ thống đường ống cấp nước 


- Tổng hợp đúng số liệu kỹ thuật về chế độ làm việc, mức hư hỏng trên hệ thống đường ống cấp nước theo TCXD 76: 1979  



- Lập chính xác các số liệu kỹ thuật cần báo cáo về chất lượng nước sạch, công suất, các chỉ tiêu kinh tế, thực trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979



- Nội dung văn bản báo cáo phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo tiêu chuẩn TCXD 76: 1979 



- Trình duyệt đúng cấp có thẩm quyền, lấy đúng dấu, lưu trữ văn bản đúng qui định theo qui định của cơ quan

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc 

- Phối kết hợp làm việc phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 6- 8 giờ /ca trực

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nghiên cứu, tổng hợp 


- So sánh, đối chiếu 


- Kiểm tra, lập văn bản 


- Trình duyệt, lưu trữ


- Báo cáo, giao tiếp   


2. Kiến thức


- Phương pháp tổng hợp số liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp lập số liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp trình duyệt báo cáo


- Phương pháp lưu trữ các văn bản, báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế


- Sổ bàn giao ca, sổ nhật ký 


- Thiết bị văn phòng


- Các văn bản báo cáo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp báo cáo về tình trạng hoạt động, lập số liệu kỹ thuật, mức hư hỏng, chỉ tiêu kinh tế của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với qui định của nhà máy sản xuất nước sạch    



		- Sự chuẩn xác trong quá trình tổng hợp số liệu kỹ thuật, tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống cấp nước theo TCXD 76: 1979 



		 - Kỹ năng: Nghiên cứu, tổng hợp, so sánh, đối chiếu, kiểm tra, lập văn bản, trình duyệt, lưu trữ, báo cáo, giao tiếp   

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc tổng hợp báo cáo, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện tổng hợp báo cáo về sự làm việc của công trình cấp nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ/ một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                                HỆ THỐNG ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC  


                Mã số Công việc:  M1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước khi thực hiện công việc sửa chữa cần phải thực hiện công việc triển khai kế hoạch. Để đảm bảo công việc có hiệu quả cần thực hiện như: Xử lý số liệu các văn bản, tài liệu kỹ thuật. Chuẩn bị  các điều kiện để sửa chữa, bảo dưỡng hệ thống đường ống cấp nước. hệ thống. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu văn bản, tài liệu sửa chữa


- Chuẩn bị điều kiện sửa chữa


- Xử lý các điều kiện phát sinh


- Kiểm tra trước khi tiến hành sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng số lượng, mức độ hư hỏng của ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước cần sửa chữa theo văn bản, tài liệu sửa chữa đã được cấp thẩm quyền phê duyệt  


- Quan sát trực tiếp tình trạng làm việc của ống, các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước theo chỉ dẫn cụ thể thực tế 


- Chuẩn bị đủ nhân lực, đúng các loại bậc thợ, đủ số lượng vật tư, dụng cụ thiết bị, đúng chủng loại, đảm bảo tiến độ theo kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng hệ thống đường ống cấp nước                     



- Kiểm soát các sự cố kỹ thuật phức tạp, vật tư, thiết bị không đúng chủng loại, theo đúng qui định hiện hành



- Đối chiếu đúng các thông số kỹ thuật cơ bản của ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc   


- Phối kết hợp làm việc phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 6- 8 giờ /ca trực hóa  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp xử lý các văn bản, tài liệu sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước 

- Phương pháp tổ chức sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước 


- Qui định chung về sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp kiểm tra vật tư, thiết bị sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký 


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện kế hoạch, lập tiến độ, chuẩn bị điều kiện để sửa chữa các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa, xác định mức độ hư hỏng các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- Thời gian thực hiện công việc triển khai khi sửa chữa hệ thống cấp nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 6- 8 giờ/ một ca trực





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: SỬA CHỮA CÁC THIẾT BỊ TRÊN HỆ THỐNG  


                                         ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC  


           Mã số Công việc: M2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện sửa chữa theo định kỳ để đảm bảo cho quá trình làm việc của hệ thống đường ống cấp nước. cần phải thực hiện như: Trước khi sửa chữa cần kiểm tra tình trạng của thiết bị. Chuẩn bị vật tư để sửa chữa thay thế. Tháo lắp sửa chữa thay thế thiết bị đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thiết bị cần thay thế 


- Nhận vật tư, thiết bị thay thế


- Tháo thiết bị cũ


- Sửa chữa thay thế thiết bị mới


- Kiểm tra thiết bị sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước cần thay thế theo hế hoạch



- Xác định đúng mức độ hư hỏng của thiết bị cần thay thế so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị, đảm bảo thông số kỹ thuật theo thiết kế  


- Tháo thiết bị cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành



- Sửa chữa, thay thế thiết bị mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Chế độ làm việc của thiết bị sau khi thay thế làm việc phải êm dịu đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979



- Kiểm tra đúng chế độ làm việc của thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước, đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 2- 3 giờ/một thiết bị

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp thiết bị


- Bảo dưỡng, sửa chữa


- Căn chỉnh, tra dầu mỡ 


- Vận hành thiết bị


- Tổ chức, kết hợp


- Kiểm nghiệm, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư   


- Phương pháp sửa chữa các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước        


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, thay thế thiết bị 


- Phương pháp tháo lắp thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước   


- Phương pháp nghiệm thu thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công                                                                  


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sửa chữa thay thế các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước theo định kỳ kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện sửa chữa các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự thành thạo trong quá trình sửa chữa các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của hệ thống đường ống cấp nước đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành, tổ chức, kết hợp, kiểm nghiệm, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ sửa chữa các thiết bị trạm xử lý nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện công việc sửa chữa ống, các thiết bị trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 2-3 giờ thay thế cho một thiết bị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: SỬA CHỮA ĐƯỜNG ỐNG TRÊN HỆ THỐNG  


                                         ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC  


          Mã số Công việc: M3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Là công việc được thực hiện sửa chữa theo định kỳ để đảm bảo cho quá trình làm việc của hệ thống đường ống cấp nước. cần phải thực hiện như: Kiểm tra chính xác các đoạn ống  cần sửa chữa thay thế . chuẩn bị vật tư để sửa chữa thay thế. Tháo lắp sửa chữa thay thế đoạn ống đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra ống cần thay thế 


- Nhận vật tư, ống thay thế


- Tháo ống cũ


- Sửa chữa thay thế ống  mới


- Kiểm tra ống sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng ống trên hệ thống đường ống cấp nước cần thay thế theo thiết kế 




- Xác định đúng mức độ hư hỏng của ống trên hệ thống đường ống cấp nước cần thay thế so với tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006  



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, ống đảm bảo thông số kỹ thuật theo thiết kế  


- Tháo đoạn ống cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định hiện hành 



- Sửa chữa, thay thế ống mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006



- Chế độ làm việc của ống  sau khi sửa chữa thay thế phải đảm bảo kín, chụi được áp suất theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Kiểm tra được tình trạng làm việc của ống trên mạng lưới đường ống cấp nước sạch đúng theo tiêu chuẩn TCXDVN 33:2006


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định từ 1- 2 giờ/một mét ống

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp ống 


- Sửa chữa, thay thế


- Vận hành thử


- Tổ chức, kết hợp


- Tổng hợp, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn ống trên hệ thống đường ống cấp nước   


- Phương pháp sửa chữa ống trên hệ thống đường ống cấp nước       


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa ống trên hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp tháo lắp ống trên hệ thống đường ống cấp nước 


- Phương pháp nghiệm thu ống trên hệ thống đường ống cấp nước    


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ống, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Hệ thống đường ống cấp nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sửa chữa thay thế ống trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình thực hiện sửa chữa ống trên hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch  



		- Sự thành thạo trong quá trình sửa chữa, thay thế ống trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật hệ thống đường ống cấp nước đang sử dụng, theo TCXDVN 33: 2006 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành thử, tổ chức, kết hợp, tổ hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCXD 76: 1979 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ sửa chữa ống trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91 



		- Thời gian thực hiện công việc sửa chữa ống trên hệ thống đường ống cấp nước 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức tư 1- 2 giờ thay thế cho một mét ống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên Công việc: TẨY RỬA HỆ THỐNG ĐƯỜNG ỐNG CẤP NƯỚC  


         Mã số Công việc: M4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Được tiến hành theo qui định thiết kế. Trước hết cần phải kiểm tra hàm lượng cặn, độ nhiễm khuẩn hệ thống đường ống cấp nước. Chuẩn bị vật liệu, thiết bị tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước. Tháo lắp thiết bị tẩy rửa và tiến hành tẩy rửa đảm bảo yêu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


         
- Kiểm tra hệ thống đường ống cấp nước 



- Nhận vật liệu, dụng cụ, thiết bị 


- Lắp thiết bị tẩy rửa


- Tiến hành tẩy rửa


- Kiểm tra hệ thống đường ống sau khi tẩy rửa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng lượng cặn bám thành ống, độ nhiễm khuẩn nước vượt quá mức độ cho phép theo tiêu chuẩn TCXD 76:1979   



- Van cấp nước vào tuyến ống cần rửa phải đóng kín hoàn, van xả cặn mở hoàn toàn đúng theo thiết kế



- Nhận dụng cụ, thiết bị, vật liệu dùng cho rửa ống phải đúng chủng loại, đủ số lượng, đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật



- Tháo lắp thiết bị tẩy rửa đúng qui trình, đúng vị trí, mối nối kín, thiết bị làm việc êm dịu đảm bảo yêu cầu kỹ thuật



- Tẩy rửa sạch hệ thống đường ống cấp nước đúng trình tự, đúng hàm lượng hóa chất tẩy sạch, đúng thời gian ngâm nước để hóa chất tác dụng làm bong cặn bám thành ống, đủ lưu lượng nước, đúng vận tốc dòng nước rửa theo TCXD 76:1979



 - Nước trong hệ thống đường ống cấp nước đã đảm bảo đúng tiêu chuẩn TCXDVN 33: 2006. Đồng thời đưa hệ thống đường ống cấp nước trở lại hoạt động đúng qui trình, van nước đầu vào được mở hoàn toàn, van xả cặn van xả khí đóng hoàn toan theo tiêu chuẩn thiết kế



- Thông báo kịp thời bằng bộ đàm, đúng lưu lượng nước trong hệ thống đường ống cấp nước đã điều chỉnh theo tiêu chuẩn thiết kế

- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc trong thực hiện công việc  


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả


- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định



- Thực hiện đúng thời gian theo qui định hiện hành từ 3- 4 giờ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Lắp đặt thiết bị rửa


- Vận hành thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành thiết bị tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước  


- Phương pháp tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước 


- Qui phạm an toàn khi vận hành tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước       


- Phương pháp kiểm tra khi tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước      


- Biện pháp xử lý sự cố khi tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước    


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ thông rửa 


- Máy bơm định lượng hóa chất


- Máy bơm nước sạch


- Nguồn nước sạch, nguồn điện 


- Hệ thống đường ống cấp nước 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thông rửa đóng cặn, nhiễm khuẩn trong hệ thống đường ống cấp nước 

		- Theo dõi quá trình thực hiện tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy sản xuất nước sạch   



		- Sự thành thạo trong quá trình vận hành tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước theo TCXDVN 33: 2006  



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, lắp đặt, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, kiểm tra, đánh giá, thông báo, ghi chép 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước, đối chiếu với qui trình và qui phạm hiện hành  



		- An toàn trong việc vận hành tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước theo định kỳ

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 5308-91  



		- Thời gian thực hiện công việc tẩy rửa hệ thống ống cấp nước  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 3- 4 giờ cho một lần tẩy rửa hệ thống đường ống cấp nước 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TRAO ĐỔI VỚI ĐỒNG NGHIỆP

Mã số Công việc: N1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trao đổi, học hỏi đồng nghiệp để nâng cao và phát triển nghề nghiệp.  


            - Đặt vấn đề cần trao đổi


- Trao đổi vấn đề chuyên môn


- Đánh giá, nhận xét rút ra được kinh nghiệm của bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đặt vấn đề ngắn gọn chính xác dễ hiểu


- Giải quyết trän vÑn vấn đề cần trao đổi


- Đánh giá kh¸ch quan quá trình cần trao đổi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Giao tiếp 


- Phân tích


- Chọn lọc


- Giải quyết vấn đề

- Vấn đáp


2. Kiến thức


- Các nội dung cần trao đổi


- Các bài học kinh nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu


- Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ngắn gọn, dễ hiểu của việc đặt vấn đề cần trao đổi

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Tìm ra mấu chốt của vấn đề và giải quyết nhanh vấn đề cần trao đổi

		- Xem xét đối chiếu với mục tiêu đề ra



		- Đánh giá kết quả quá trình trao đổi

		- Kiểm tra việc đánh giá và so sánh với mục tiêu của quá trình trao đổi








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              Tên Công việc: THAM DỰ LỚP TẬP HUẤN CHUYÊN MÔN

              Mã số Công việc: N2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nâng cao, phát triển nghề nghiệp thông qua sự hướng dẫn, tập huấn  được tổ chức vào thời điểm cần thiết, cho quá trình làm việc. 


            - Lĩnh hội kiến thức


- Trao đổi vấn đề tập huấn


- Đánh giá, nhận xét rút ra kinh nghiệm của bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận biết đầy đủ thông tin, tín hiệu của đợt tập huấn.


- Vận dụng kiến thức tập huấn linh hoạt.


- Đánh giá, nhận biết được ưu nhược điểm để khắc phục nâng cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tư duy kiến thức

- Lĩnh hội kiến thức

- Thực hiện tập huấn chuyên môn

- Đánh giá nhận thức

2. Kiến thức


- Nội dung, kiến thức thông qua đợt tập huấn


- Phương pháp lĩnh hội kiến thức


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu


- Sổ ghi chép dữ liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc lĩnh hội thông tin

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết



		- Sự vận dụng linh hoạt kỹ năng kiến thức đã được tập huấn

		- Kiểm tra đánh giá thông qua kết quả công việc đã được vận dụng sau tập huấn



		- Đánh giá kết quả tập huấn

		- Kiểm tra đánh giá và so sánh với mục tiêu của đợt tập huấn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: KÈM CẶP THỢ MỚI

Mã số Công việc: N3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nâng cao và phát triển tay nghề của người thợ thông qua việc đào tạo với mục tiêu, chương trình và kế hoạch cụ thể bao gồm các bước sau:

            - Xác định mục tiêu đào tạo


- Thiết kế nội dung chương trình


- Lập kế hoạch đào tạo


- Thực hiện kế hoạch đào tạo


- Tổ chức kiểm tra đánh giá kết quả


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mục tiêu đào tạo phù hợp với nhu cầu xã hội


- Nội dung chương trình đáp ứng được mục tiêu đào tạo


- Kế hoạch đào tạo phù hợp với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo


- Quá trình thực hiện đảm bảo mục tiêu và kế hoạch


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích, xác định mục tiêu đào tạo 


- Tổng hợp đánh giá kết quả

- Thiết kế, lập kế hoạch đào tạo

- Vẽ biểu đồ


- Sử dụng máy tính


2. Kiến thức


- Mục tiêu đào tạo


- Kế hoạch và nội dung đào tạo


- Trình tự các bước thực hiện công việc kèm cặp


- Phương pháp đánh giá quá trình kết quả thực hiện c«ng viÖc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu về phát triển kinh tế xã hội của địa phương, bộ, ngành, quốc gia


- Chương trình khung dạy nghề quốc gia


- Các biểu mẫu lập kế hoạch


- Cơ sở vật chất thực hiện kèm cặp


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phù hợp của mục tiêu đào tạo 

		- Kiểm tra, đối chiếu với thực tiễn của xã hội



		- Sự phù hợp giữa nội dung chương trình với mục tiêu đào tạo

		- Kiểm tra, đối chiếu sự phù hợp



		- Sự phù hợp giữa kế hoạch đào tạo với cơ sở vật chất và mục tiêu đào tạo

		- Kiểm tra để đánh giá 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên Công việc: THAM DỰ THI TAY NGHỀ

     Mã số Công việc: N4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thể hiện khả năng nghề nghiệp thông qua việc thực hiện một sản phẩm cụ thể trong những điều kiện cho phép nhất định.


- Phân tích yêu cầu đề ra


- Chuẩn bị trang thiết bị dụng cụ, vật liệu


- Thực hiện kỹ năng bài thi


- Tổng hợp đánh giá kết quả rút kinh nghiệm kỳ thi sau            


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng yêu cầu


- Chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị dụng cụ cần thiết


- Thực hiện đúng quy theo quy trình


- Đảm bảo thời gian định mức cña bµi thi


- Thùc hiÖn an toàn lao ®éng và vệ sinh công nghiệp ®óng quy ®Þnh


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ 


- Lập quy trình, quan sát, phân tích, lựa chọn


- Khai triển, vạch dấu, cắt, uốn, làm ren, hàn, gia nhiệt, tóp, khoan.


- Lắp đặt, đấu nối, căn chỉnh, kê, kích, làm sạch, kiểm tra 


- Làm sạch, sắp xếp, thu dọn, vệ sinh 


2. Kiến thức


- C¸c yêu cầu khi dự thi tay nghề


- Trình tự thực hiện bài thi


- Các thiết bị, dụng cụ thi tay nghÒ


- Nội quy thi, an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ


- Quy trình thực hiện công việc


- Trang thiết bị, dụng cụ nghề


- Các điều kiện khác (Nhà xưởng, nguồn điện, tài liệu)


- Bảo hộ lao động 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định yêu cầu kỹ thuật chính xác 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật theo đề thi tay nghề các cấp



		- Sự chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị dụng cụ cần thiết

		- Kiểm tra, đối chiếu sự phù hợp với yêu cầu của bài thi 



		- Quá trình thực hiện quy trình

		- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với phiếu công nghệ



		- Sự đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Giám sát quá trình thực hiện và so sánh với quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp



		- Thời gian thực hiện làm bài thi

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức của đề thi (Tùy theo mức độ khó, dễ của các mô đun) từ 4 giờ- 24 giờ





TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


          Tên Công việc: BÁO CÁO KẾT QUẢ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

          Mã số Công việc: N5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập dữ liệu, lập báo cáo, trình báo kết quả thực hiện công việc. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện các bước sau:


- Thu thập dữ liệu


- Lập báo cáo thực hiện công việc


- Trình báo kết quả thực hiện công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các dữ liệu báo cáo đầy đủ, chính xác


- Báo cáo ngắn gọn, rõ ràng


- Đảm bảo đúng thời gian quy định theo kế hoạch


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thu thập dữ liệu

- Lập báo cáo


- Báo cáo


2. Kiến thức


- Trình bày được phương pháp lập báo cáo


- Diễn giải được cách tiến hành báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Công việc thực hiện có kết quả


- Các dữ liệu, thông tin đầy đủ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, chính xác của các dữ liệu

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


của các dữ liệu thực tế



		- Sự rõ ràng, khoa học của quá trình báo cáo

		- Xem xét, đối chiếu với kết quả  thực hiện công việc 






_1369738205.doc


TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ

TÊN NGHỀ:   THOÁT NƯỚC

MÃ SỐ NGHỀ:


Hà Nội, 12/ 2009

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG

Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia - Nghề thoát nước được thành lập theo quyết định số 672/ QĐ- BXD; ngày 15 tháng 6 năm 2009 của Bộ trưởng Bộ Xây dựng.


Ngày 2/10/ 2009 Ban soạn thảo đã tiến hành nghiên cứu sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc, tiêu chuẩn kỹ năng nghề của Ban chủ nhiệm chương trình khung đã biên soạn.

Ngày 6/10/2009- 13/10/ 2009 Lấy phiếu khảo sát thu thập thông tin từ các doanh nghiệp, từ công nhân trực tiếp sản xuất, đội trưởng, tổ trưởng sản xuất, trưởng phòng nhân sự, trưởng phòng kỹ thuật, giám đốc, phó giám đốc của Tổng Công ty đầu tư xây dựng cấp thoát nước và môi trường Việt Nam- Bộ Xây dựng; Nhà máy xử lý nước thải Kim Liên Hà Nội; Nhà máy xử lý nước thải Trúc Bạch Hà Nội; Nhà máy xử lý nước thải Bắc Thăng Long Hà Nội; Khu công nghiệp Gián khẩu Gia viễn Ninh Bình; Nhà máy chế biến Thực phẩm xuất khẩu Đồng giao, Tam điệp Ninh Bình

Ngày 13/10/2009- 23/10/ 2009; Tổ chức Hội thảo rà soát, bổ sung, hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc;


 Ngày 24/10/2009- 3/11/ 2009; Hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề; Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng. Lấy ý kiến đóng góp của các chuyên gia


 Ngày 4/11/2009- 23/11/ 2009; Tiến hành biên soạn phiếu phân tích công việc, lấy ý kiến của các chuyên gia


Ngày 23/11/2009- 14/12/ 2009; Tiến hành biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề (Tiêu chuẩn thực hiện công việc). Lấy ý kiến của các chuyên gia; Tổ chức hội thảo khoa học; hoàn chỉnh bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


Ngày 17/12/2009; Tổ chức thẩm định tiêu chuẩn kỹ năng nghề


Ngày 25/12/2009; Hoàn chỉnh hồ sơ- Nộp kết quả thực hiện


Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia - Nghề thoát nước sau khi được ban hành sẽ là cơ sở cho người lao động định hướng phấn đấu nâng cao trình độ kiến thức, kỹ năng của bản thân thông qua việc học tập hoặc tích lũy kinh nghiệm trong quá trình làm việc để có cơ hội phát triển. Định hướng cho người sử dụng lao động có cơ sở tuyển chọn và trả lương hợp lý cho người lao động. Giúp cho các cơ sở dạy nghề có căn cứ để xây chương trình dạy nghề. Làm cơ sở để các trung tâm đánh giá kiểm định chất lượng và cấp văn bằng chứng chỉ hành nghề ở các cấp độ khác nhau cho người lao động. Ngoài ra nó còn là cơ sở cho người hành nghề cấp nước di chuyển vị trí lao động và tiếp cận với tiêu chuẩn nghề thoát nước khu vực và thế giới. 

            Mặc dù đã có rất nhiều cố gắng, bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề- Nghề thoát nước không tránh khỏi những thiếu sót. Ban biên soạn rất mong được sự quan tâm góp ý bổ sung để bộ phiếu Tiêu chuẩn kỹ năng nghề - Nghề thoát nước được hoàn thiện hơn.


           Xin trân trọng cảm ơn!

                                                  Nhóm biên soạn Tiêu chuẩn kỹ năng nghề                                                                                          

                                                                        Nghề Thoát nước

II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông: Nguyễn Đăng Sỹ




		Phó hiệu trưởng Trường Cao đẳng nghề LILAMA-1; Chủ nhiệm



		2

		Ông: Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ tổ chức Bộ Xây dựng; Phó chủ nhiệm



		3

		Ông: Đinh Văn Ly

		Phó khoa Cơ khí chế tạo, Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1; UV thư​ ký



		4

		Ông: Đặng Đình Tiệu

		Trưởng khoa Cơ khí chế tạo, Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1; Ủy viên



		5

		Ông: Ngô Kim Bình

		Chuyên viên Phòng Đào tạo Tổng công ty Lắp máy Việt Nam; Ủy viên



		6

		Ông: Nguyễn Bá Thuyên

		Giáo viên Trường Cao đẳng Xây dựng Công trình đô thị; Ủy viên



		7

		Ông: An Văn Sáu

		Phó giám đốc Nhà máy nước Thị xã Tam Điệp; Ủy viên



		8

		Ông: Đinh Văn Cường

		Giáo viên Trường Cao đẳng nghề  LILAMA-1; Ủy viên



		9

		Ông: Nguyễn Tử Chinh

		Công nhân cấp, thoát nước Bậc 6/7 - Công ty cấp nước Thành phố Ninh Bình; Ủy viên





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH 


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông: Uông Đình Chất

		Vụ phó Vụ tổ chức cán bộ- Bộ Xây dựng;


Chủ tịch hội đồng



		2

		Ông: Trần Hữu Hà

		Vụ phó Vụ khoa học Công nghệ Môi trường; Phó chủ tịch hội đồng



		3

		Ông: Bùi Văn Dũng

		Chuyên viên Vụ tổ chức cán bộ Bộ Xây dựng; UV thư ký



		4

		Ông: Nguyễn Văn Thành

		Phó giám đốc Công ty CP Nước và Môi trường Việt Nam; Ủy viên



		5

		Ông: Hoàng Quốc Liêm

		Trưởng bộ môn Cấp thoát nước- Trường Cao đẳng Xây dựng Công trình đô thị; Ủy viên



		6

		Ông: Nguyễn Đình Hải

		Phó khoa Cấp thoát nước, Trường Cao đẳng Xây dựng số 1; Ủy viên



		7

		Ông: Nguyễn Đình Thành

		Công nhân, bậc thợ 7/7 Công ty CP Cấp thoát nước một thành viên Ninh Bình; Ủy viên





MÔ TẢ NGHỀ


  TÊN NGHỀ:   THOÁT NƯỚC

                                                    MÃ SỐ NGHỀ:

Nghề Thoát nước là nghề chuyên vận hành, quản lý, bảo dưỡng và sửa chữa hệ thống thoát nước cho các công trình nước thải sinh hoạt và nước thải công nghiệp. Người hành nghề Thoát nước có khả năng làm việc trong lĩnh vực thoát nước như: Quản lý mạng lưới đường ống cống, kênh mương thu gom và chuyển tải, hồ điều hoà; Vận hành trạm bơm thoát nước, trạm xử lý nước thải, quản lý các công trình đầu mối thoát nước và kiểm tra, duy tu bảo dưỡng, nạo vét hệ thống thoát nước. 


Các nhiệm vụ chính của nghề thoát nước bao gồm: Công tác chuẩn bị; Quản lý, duy tu bảo dưỡng, nạo vét mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương thu gom và chuyển tải, hồ điều hoà; Vận hành, quản lý, sửa chữa và bảo dưỡng các công trình đầu mối (trạm bơm, trạm xử lý, cửa xả.. và phụ trợ khác) của hệ thống thoát nước.

           Để có thể thực hiện các hoạt động của nghề thoát nước trong điều kiện nguồn nước thải ngày càng tăng, khoa học kỹ thuật tiên tiến phát triển, đòi hỏi người hành nghề thoát nước phải có kiến thức và kỹ năng chuyên môn của nghề, có cơ sở vật chất, công trình, thiết bị, mạng lưới, dây chuyền công nghệ đồng bộ, tiếp cận với kỹ thuật tiên tiến. Các trang thiết bị chủ yếu của nghề bao gồm: Các thiết bị và dụng cụ dùng trong vận hành, duy tu, bảo dưỡng, nạo vét; Các thiết bị và dụng cụ đo, khảo sát, kiểm tra; Các thiết bị, dụng cụ dùng trong khoan kích ống ngầm, thử nghiệm và bàn giao. 

Người hành nghề thoát nước có thể làm việc độc lập, làm việc theo nhóm, ứng dụng sáng tạo kỹ thuật công nghệ vào công việc. Có ý thức kỷ luật, tác phong công nghiệp và có đủ sức khoẻ, phản ứng nhanh để xử lý các tình huống, sự cố kỹ thuật khi quản lý, vận hành và làm việc trong môi trường nặng nhọc nguy hiểm, tiếp xúc với hơi khí độc và một số hóa chất nguy hiểm. Ngoài ra người hành nghề thoát nước còn phải giao tiếp tốt để thực hiện nhiệm vụ được giao. 


DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ:   THOÁT NƯỚC


MÃ SỐ NGHỀ:  


		TT

		Mã số


công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		

		  

		

		

		



		1

		A1

		Thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn thoát nước 

		

		x

		

		

		



		2

		A2

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động 

		x

		

		

		

		



		3

		A3

		Thực hiện vệ sinh công nghiệp

		x

		

		

		

		



		4

		A4

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động




		

		x

		

		

		



		5

		A5

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động 

		

		

		x

		

		



		

		B

		Công tác chuẩn bị 

		

		

		

		

		



		6

		B1

		Kiểm tra nguồn điện công tác

		

		

		x

		

		



		7

		B2

		Kiểm tra các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

		

		

		

		x

		



		8

		B3

		Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư, biển báo

		

		x

		

		

		



		9

		B4

		Chuẩn bị nơi ở cho công nhân

		

		

		x

		

		



		

		C

		Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa 

		

		

		

		

		



		10

		C1

		Quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

		

		x

		

		

		



		11

		C2

		Lập kế hoạch kiểm tra, duy tu, bảo dưỡng, nạo vét hệ thống thoát nước

		

		

		

		x

		



		12

		C3

		Quản lý thường xuyên trên mặt cống 

		x

		

		

		

		



		13

		C4

		Kiểm tra phát hiện những hư hỏng trong lòng cống bằng thủ công 

		

		

		x

		

		



		14

		C5

		Kiểm tra phát hiện những hư hỏng trong lòng cống bằng CCTV (Rô bốt)

		

		

		

		

		x



		15

		C6

		Kiểm soát tình trạng ngập

		

		

		x

		

		





		16

		C7

		Kiểm soát tình trạng ô nhiễm bằng mẫu nước

		

		

		

		x

		



		17

		C8

		Kiểm soát tình trạng ô nhiễm bằng mẫu bùn

		

		

		

		x

		



		18

		C9

		Trực mưa

		

		x

		

		

		



		19

		C10

		Quản lý mương sông, kênh rạch

		x

		

		

		

		



		20

		C11

		Tổng hợp báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		D

		Duy tu, bảo dưỡng, nạo vét hệ thống thoát nước

		

		

		

		

		



		21

		D1

		Triển khai kế hoạch duy tu, bảo dưỡng, nạo vét hệ thống thoát nước

		

		

		

		x

		



		22

		D2

		Thay nắp hầm ga

		x

		

		

		

		



		23

		D3

		Nạo vét hầm ga

		x

		

		

		

		



		24

		D4

		Nạo vét máng hầm 

		x

		

		

		

		



		25

		D5

		Nạo vét lòng cống (Cống tròn, vòm, hộp)

		

		

		x

		

		



		26

		D6

		Nạo vét trước miệng hầm ga, sân nước

		x

		

		

		

		



		27

		D7

		Duy tu nạo vét bằng xe hút bùn

		

		

		x

		

		



		28

		D8

		Duy tu nạo vét lòng hầm máng bằng xe phun rửa cống và xe hút bùn

		

		

		x

		

		



		29

		D9

		Nạo vét kênh mương

		

		

		

		x

		



		30

		D10

		Vớt rác trên mặt kênh mương

		x

		

		

		

		



		31

		D11

		Sửa chữa tường hầm ga

		

		x

		

		

		



		32

		D12

		Sửa chữa miệng thu nước hầm ga

		

		

		x

		

		



		33

		D13

		Sửa chữa cống bị sụp

		

		

		x

		

		



		34

		D14

		Đặt lưới chắn rác

		

		x

		

		

		



		35

		D15

		Lắp miệng thu nước đứng

		

		

		x

		

		



		36

		D16

		Gia cố bờ rạch bằng cừ tràm

		

		

		

		x

		



		

		E

		Vận hành trạm bơm thoát nước

		

		

		

		

		



		37

		E1

		Mở máy

		

		x

		

		

		



		38

		E2

		Theo dõi vận hành

		

		

		x

		

		



		39

		E3

		Xử lý sự cố 

		

		

		

		x

		



		40

		E4

		Dừng máy

		

		x

		

		

		



		41

		E5

		Bàn giao ca

		

		

		x

		

		



		

		F

		Quản lý trạm bơm thoát nước 

		

		

		

		

		



		42

		F1

		Quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

		

		x

		

		

		



		43

		F2

		Lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước 

		

		

		

		x

		



		44

		F3

		Quản lý kỹ thuật tổ máy bơm thoát nước

		

		

		

		x

		



		45

		F4

		Báo cáo thực hiện công việc

		

		

		x

		

		



		

		G

		Sửa chữa, b¶o d­ìng tr¹m b¬m thoát n­íc 

		

		

		

		

		



		46

		G1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước 

		

		

		

		x

		



		47

		G2

		Chuẩn bị sửa chữa, duy tu, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

		

		x

		

		

		



		48

		G3

		Bảo dưỡng, sửa chữa máy bơm và thiết bị theo định kỳ (Sửa chữa nhỏ)

		

		

		x

		

		



		49

		G4

		Sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước (Sửa chữa lớn)

		

		

		

		x

		



		50

		G5

		Nghiệm thu- bàn giao sau sửa chữa lớn

		

		

		

		

		x



		

		H

		Vận hành trạm xử lý nước thải

		

		

		

		

		



		51

		H1

		Bàn giao ca

		

		

		x

		

		



		52

		H2

		Kiểm tra hệ thống điện trước khi vận hành hệ thống 

		

		

		

		x

		



		53

		H3

		Kiểm tra các van trước khi vận hành hệ thống

		

		x

		

		

		



		54

		H4

		Pha chế hóa chất

		

		

		x

		

		



		55

		H5

		Vận hành khởi động hệ thống xử lý

		

		

		

		x

		



		56

		H6

		Vận hành hệ thống

		

		

		

		x

		



		57

		H7

		Kiểm tra chất lượng nước thải

		

		

		x

		

		



		

		I

		Quản lý trạm xử lý nước thải

		

		

		

		

		



		58

		I1

		Quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

		

		x

		

		

		



		59

		I2

		Nghiệm thu công trình

		

		

		

		x

		



		60

		I3

		Lập kế hoạch sửa chữa, bảo trì trạm xử lý nước thải

		

		

		

		x

		



		61

		I4

		Quản lý kho hóa chất

		

		

		x

		

		



		62

		I5

		Kiểm tra theo dõi chế độ làm việc của các công trình xử lý

		

		

		

		x

		



		63

		I6

		Kiểm tra phát hiện sự cố vận hành

		

		

		

		x

		



		64

		I7

		Quản lý độ bền công trình xử lý nước thải

		

		

		

		

		x



		65

		I8

		Thống kê tổng hợp báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		J

		Sửa chữa, bảo trì trạm xử lý nước thải

		

		

		

		

		



		66

		J1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa, bảo trì trạm xử lý nước thải

		

		

		

		x

		



		67

		J2

		Sửa chữa bảo trì máy thổi khí

		

		x

		

		

		



		68

		J3

		Sửa chữa bảo trì máy bơm, máy làm thoáng

		

		

		x

		

		



		69

		J4

		Bảo trì bể xử lý

		

		x

		

		

		



		70

		J5

		Bảo trì thiết bị xử lý

		

		

		

		x

		



		71

		J6

		Bảo trì các thiết bị pha chế hóa chất

		

		

		

		x

		



		72

		J7

		Sửa chữa đường ống công nghệ xử lý nước thải

		

		

		x

		

		



		

		K

		Quản lý công trình thoát nước 

		

		

		

		

		



		73

		K1

		Bàn giao ca 

		

		

		x

		

		



		74

		K2

		Quản lý nguồn nước thoát

		

		

		x

		

		



		75

		K3

		Quản lý công trình thoát nước công nghiệp

		

		

		

		x

		



		76

		K4

		Quản lý công trình thoát nước sinh hoạt 

		

		

		

		x

		



		77

		K5

		Lập kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước

		

		

		

		x

		



		

		L

		Sữa chữa, bảo dưỡng công trình thoát nước 

		

		

		

		

		



		78

		L1

		Triển khai kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước 

		

		

		

		x

		



		79

		L2

		Làm sạch lưới chắn rác

		

		x

		

		

		



		80

		L3

		Thay thế thiết bị trên công trình thoát nước 

		

		

		

		x

		



		81

		L4

		Bảo dưỡng cánh phai công trình thoát nước

		

		

		x

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


    Tên Công việc: THỰC HIỆN QUY PHẠM KỸ THUẬT 

                      AN TOÀN THOÁT NƯỚC


          Mã số Công việc: A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Người hành nghề thoát nước khi được nhận vào cơ quan làm việc phải được tổ chức kiểm tra sát hạch việc thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn trong vận hành, quản lý, sửa chữa hệ thống thoát nước và đánh giá kết quả thực hiện bao gồm các bước sau:

- Tổ chức kiểm tra sát hạch

- Thực hiện quy phạm kỹ thuật an toàn khi thoát nước

- Đánh giá kết quả thực hiện

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập được danh sách học viên đúng với ngành nghề cần kiểm tra sát hạch

- Trả lời được mục đích, yêu cầu của việc học quy phạm kỹ thuật an toàn 


- Có bài viết thu hoạch đạt được điểm 5 trở lên theo thang điểm 10

- Có giấy chứng nhận đã học tập và kiểm tra đạt yêu cầu về thực hiện an toàn lao động phù hợp với ngành nghề do giám đốc đơn vị xác nhận theo TCVN 5308- 91 

- Phân biệt được các loại biển báo an toàn, thời gian nhận biết tối đa 15s


- Có tinh thần tự giác, nghiêm túc, hợp tác trong kiểm tra sát hạch

- Tham gia đầy đủ các buổi kiểm tra sát hạch, đúng thời gian theo quy định: 24 giờ

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tổ chức kiểm tra sát hạch quy phạm an toàn thoát nước


- Nhận biết biển báo cảnh giới an toàn trong thoát nước


- Ghi nhớ quy phạm kỹ thuật an toàn thoát nước


- Sử dụng máy tính


2. Kiến thức


          - Quy phạm kỹ thuật an toàn trong vận hành, quản lý, sửa chữa hệ thống thoát nước


- Quy phạm an toàn về điện và phòng chống cháy nổ


- Các loại biển báo cảnh giới an toàn trong vận hành hệ thống thoát nước

          - Quy phạm kỹ thuật an toàn lao động trong vận hành khai thác các công trình thoát nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


            -  Bảng nội quy an toàn trong vận hành thoát nước

- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị phục vụ cho thoát nước 


- Băng ghi hình hoạt động vận hành, quản lý, sửa chữa, bảo dưỡng, thực hiện an toàn khi tiếp xúc với hơi khí độc và hóa chất

- Các loại biển báo cảnh giới an toàn dùng cho vận hành, quản lý, sửa chữa


- Tiêu lệnh chữa cháy


- Hội  trường, lớp học, hiện trường

- Máy tính, máy chiếu đa năng

- Dụng cụ, bình cứu hỏa


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhuần nhuyễn, chính xác trong việc kiểm tra sát hạch của người hành nghề thoát nước.

		- Thực hiện làm bài kiểm tra tự luận, kết quả bài kiểm tra đánh giá theo thang điểm 10





		- Kết quả sau đợt kiểm tra sát hạch

		- Giám đốc đơn vị xác nhận người hành nghề đã học tập và kiểm tra đạt yêu cầu về an toàn lao động phù hợp với ngành nghề theo TCVN 5308- 91; TCXD 76- 1979 có giấy chứng nhận kèm theo.



		- Thời gian thực hiện các buổi kiểm tra sát hạch

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức đủ 24giờ 





\

TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           Tên Công việc: THỰC HIỆN QUY ĐỊNH VỀ 


                                               TRANG PHỤC BẢO HỘ LAO ĐỘNG 

      Mã số Công việc: A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động, sử dụng trang bị bảo hộ lao động theo quy định của nghề thoát nước.

- Làm quen với các trang bị bảo hộ lao động nghề thoát nước

- Sử dụng trang bị bảo hộ lao động nghề thoát nước

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhận biết được các loại trang bị phòng hộ lao động dùng cho thoát nước 


- Phân loại đúng các loại trang bị bảo hộ lao động dùng cho từng công việc


- Sử dụng thành thạo trang thiết bị bảo hộ lao động theo đúng quy định trong TCVN 5308-91

- Thời gian thực hiện đúng theo thời gian định mức: 4h 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát trang phục


- Nhận biết trang phục bảo hộ lao động


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị bảo hộ lao động


2. Kiến thức


- Công dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động trong thoát nước

- Phân loại trang bị phòng hộ lao động nghề thoát nước

- Phương pháp kiểm tra, sử dụng, bảo quản các trang bị phòng hộ lao động 


- Quy phạm kỹ thuật an toàn trong công tác vận hành, quản lý, bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống thoát nước.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, Catolog các trang thiết bị bảo hộ lao động 


- Băng ghi hình hoạt động sản xuất, thực hiện sử dụng trang thiết bị phòng hộ lao động của công nhân thoát nước

- Các loại trang bị bảo hộ lao động hiện hành dùng cho nghề thoát nước

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng lựa chọn phù hợp trang thiết bị bảo hộ lao động

		- Quan sát động tác của người lựa chọn đối chiếu với trang thiết bị thực tế của nghề



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang bị bảo hộ lao động

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong TCVN 5308-91



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức là 4giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: THỰC HIỆN VỆ SINH CÔNG NGHIỆP

Mã số Công việc: A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp vệ sinh công nghiệp nhằm cải thiện điều kiện làm việc và phòng chống bệnh nghề nghiệp. Người hành nghề thoát nước phải thực hiện các biện pháp sau:

          - Thực hiện công tác phòng hộ cá nhân


          - Thực hiện các biện pháp chống tác động của môi trường

          - Thực hiện các biện pháp chống bụi, khí độc trong sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sử dụng dụng cụ phòng hộ thích hợp theo TCVN 5308- 91

- Nơi làm việc gọn gàng ngăn nắp, sạch sẽ 

- Khu xử lý nước thải phải đầy đủ ánh sáng, nhiệt độ thích hợp theo đúng quy định


- Hệ thống thông gió và hút bụi hoạt động tốt theo TCVN 66- 1991 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí, xếp đặt


- Kiểm tra, sử dụng 


- Tổ chức, thực hiện


2. Kiến thức


- Các trang thiết bị phòng hộ cá nhân nghề thoát nước

- Các yếu tố ảnh hưởng đến sức khỏe người lao động, biện pháp phòng chống (Nhiệt độ, ánh sáng, bụi, tiếng ồn, hơi khí độc, hóa chất....)

- Quy phạm an toàn trong công tác vận hành, quản lý, sửa chữa hệ thống    thoát nước.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, tài liệu hướng dẫn, quy định sử dụng phòng hộ cá nhân 


- Phương tiện, dụng cụ phòng hộ cá nhân nghề thoát nước

- Hóa chất thường dùng trong xử lý nước thải 

- Hệ thống thông gió hút bụi trong nhà máy

- Nhà máy, mặt bằng công trình, sân phơi bùn...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp khi sử dụng phòng hộ cá nhân 

		- Kiểm tra đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật






		- Sự gọn gàng ngăn nắp nơi làm việc

		- Giám sát quá trình làm việc và đối chiếu với tiêu chuẩn vệ sinh công nghiệp



		- Mức độ thông thoáng của môi trường làm việc 

		- Kiểm tra, đối chiếu với nồng độ bụi, các yếu tố ảnh hưởng của môi trường làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên Công việc: THỰC HIỆN CÁC BIỆN PHÁP AN TOÀN LAO ĐỘNG

     Mã số Công việc: A4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp an toàn trong tổ chức bố trí nơi làm việc, vận hành nhà máy, làm việc trong môi trường tiếp xúc với hơi khí độc, hóa chất độc và phòng chống cháy nổ. Bao gồm các bước sau:

          - Thực hiện các biện pháp tổ chức, bố trí nơi làm việc


- Thực hiện các biện pháp an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị vận hành, quản lý, bảo dưỡng sửa chữa hệ thống thoát nước

- Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc với hơi khí độc, hóa chất 

- Thực hiện các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các quy định về an toàn khi sử dụng dụng cụ, thiết bị vận hành, quản lý, bảo dưỡng sửa chữa hệ thống thoát nước theo tiêu chuẩn TCVN 4244-86

- Bố trí nơi làm việc khoa học, hợp lý phù hợp với điều kiện thực tế

- Sử dụng đúng kỹ thuật trang bị bảo hộ lao động khi làm việc trong môi trường tiếp xúc với hơi khí độc, hóa chất theo TCVN 66- 1991; TCVN 5308- 91

- Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thiết bị chữa cháy thông thường theo  tiêu chuẩn QPVN2- 1975

- Lập được phương án phòng chống cháy nổ hợp lý khi có cháy xảy ra theo TCVN 66- 1991

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, bố trí, xếp đặt


- Kiểm tra, sử dụng 


- Tư duy, thực hiện


2. Kiến thức


- Những yêu cầu về an toàn, vệ sinh công nghiệp


          - Các sự cố, tai nạn thường xảy ra khi làm việc ở khu xử lý nước thải, phòng thí nghiệm hóa


- Phương pháp xác định hàm lượng Clo trong không khí

- Các quy định về an toàn khi làm việc với hóa chất

- Nguyên nhân gây cháy nổ và biện pháp phòng chống

          - Công dụng, đặc điểm, cách sử dụng các dụng cụ phương tiện chữa cháy đơn giản 


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi vận hành nhà máy xử lý nước thải 


- Phương pháp bơi lội


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, biển báo, tài liệu hướng dẫn, tiêu lệnh chữa cháy 


- Các phương tiện, trang thiết bị, dụng cụ dùng cho thoát nước

- Phương tiện, dụng cụ chữa cháy thông dụng

- Nhà máy, mặt bằng công trình

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang thiết bị dùng cho thoát nước, phòng chống cháy nổ theo đặc tính đám cháy

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn TCVN 4244-86; TCVN 66- 1991

- Sát hạch sau khoá huấn luyện



		- Bố trí hợp lý vị trí làm việc 

		- Quan sát cách bố trí khu vực làm việc thực tế so với bảng phân công vị trí làm việc



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ phòng hộ lao động khi làm việc với hơi khí độc, hóa chất độc

		Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị khi tiếp xúc với hóa chất và đối chiếu với tiêu chuẩn TCVN 66- 1991; TCVN 5308- 91



		- Tính hợp lý của các phương án phòng chống cháy nổ

		- Tổ chức diễn tập các phương án phòng chống cháy nổ để tìm ra phương án hợp lý nhất



		- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động trong nghề thoát nước

- Sát hạch bơi lội khi mới được tuyển dụng








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc: SƠ CỨU NGƯỜI BỊ TAI NẠN LAO ĐỘNG

                 Mã số Công việc: A5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi có tai nạn lao động xảy ra nhanh chóng đưa người bị tai nạn lao động ra khỏi khu vực nguy hiểm; sơ, cấp cứu nạn nhân và đưa nạn nhân vào bệnh viện gần nhất hoặc gọi cấp cứu 115. Để thực hiện được công việc này người hành nghề phải tuân thủ đầy đủ các bước công việc sau: 


          - Đưa người bị tai nạn lao động ra khỏi khu vực nguy hiểm

- Sơ cấp cứu ban đầu 

- Chuyển người bị tai nạn lao động đến cơ sở y tế gần nhất

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nhanh chóng đưa, tách nạn nhân ra khỏi khu vực nguy hiểm


- Thực hiện trình tự sơ cấp cứu người bị tai nạn lao động theo đúng y lệnh

- Xử lý sơ cấp cứu kịp thời đúng theo TCVN 66- 1991

- Hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật theo TCVN 66- 1991

- Phân biệt được các biểu hiện của người bị ảnh hưởng hơi khí độc, hóa chất 

- Thực hiện đúng các biện pháp giải độc hóa chất theo TCVN 66- 1991


- Bình tĩnh, tự tin xử lý linh hoạt các tình huống sơ cấp cứu có hiệu quả


- Gọi cấp cứu 115 chính xác sau 30s

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, chẩn đoán, phân biệt

- Sát trùng, băng bó cầm máu, nẹp giữ cố định 

- Kiểm tra, hô hấp nhân tạo 


- Xử lý bỏng, xử lý ngộ độc hóa chất, xử lý nhiễm độc khí 


- Sơ cứu người bị nước cuốn


- Tư duy, thực hiện

- Gọi điện thoại

2. Kiến thức


- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn do hóa chất, nhiễm khí độc

- Các biện pháp an toàn về điện 


-  Các biện pháp giải độc


- Phương pháp hô hấp nhân tạo

- Quy phạm kỹ thuật an toàn trong vận hành, quản lý, sửa chữa hệ thống thoát  nước

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tranh ảnh, tài liệu hướng dẫn sơ cứu cầm máu, băng bó, hô hấp nhân tạo 


- Băng ca, bông băng y tế, thuốc sát trùng, thanh nẹp, gối 


- Ủng, găng tay cách điện, sào khô

- Khăn mặt, nước, muối, nước sinh tố 

- Dung dịch đồng sun phát 5%; Dung dịch Na2CO3 ; Dung dịch Axit Axetic; Vazơlin ; Dung dịch Tanin 5%                       

- Bình khí ô xy y tế dự phòng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sơ cứu ban đầu

+ Sơ cứu người bị tai nạn do hóa chất


+ Nạn nhân không sốt nhiễm trùng máu. Khi đưa nạn nhân buộc ga rô đến cơ sở y tế thì cứ sau 30- 40 phút thì nới lỏng ga rô 1 lần với thời gian 1-2 phút


- Sự thành thạo trong việc sử dụng trang thiết bị sơ cứu

		- Quan sát, ghi chép sau đó so sánh với quy định theo tiêu chuẩn TCVN 66- 1991

- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị sơ cấp cứu và đối chiếu với tiêu chuẩn sơ cấp cứu y tế

- Sát hạch sau khoá huấn luyện



		- Kỹ năng hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật 

+ Thổi ngạt: Thổi đều đặn với nhịp độ 12-15 lần/ phút 


+ Xoa bóp tim: Xoa bóp đều đặn với nhịp độ khoảng 50- 60 lần/phút

+ Hai người kết hợp cả hai phương án với 1 lần thổi ngạt thì 5 lần xoa bóp tim

		- Quan sát thao tác của người thổi ngạt đúng nhịp độ trên một phút 

- Quan sát thao tác của người xoa bóp tim, đúng nhịp độ trên một phút 


- Quan sát thao tác của 2 người kết hợp cả hai phương án nhịp nhàng ăn ý đúng quy định



		- Thực hiện các biện pháp giải độc

		- Quan sát thao tác của người thực hiện giải độc cho nạn nhân và đối chiếu với tiêu chuẩn TCXD 66- 91



		- Gọi cấp cứu 115

		- Thời gian gọi điện thoại cấp cứu đối chiếu với thời gian định mức sau thời gian 30s





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



        Tên Công việc: KIỂM TRA NGUỒN ĐIỆN CÔNG TÁC


        Mã số Công việc: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra nguồn điện là công việc không thể thiếu được đối với người quản lý, vận hành hệ thống thoát nước từ khâu kiểm tra hồ sơ xuất xứ nguồn điện, tình trạng hiện tại, các thiết bị, điện áp pha, và các điều kiện an toàn của nguồn điện. Đảm bảo tuyệt đối an toàn cho người vận hành, bao gồm các bước sau.


- Kiểm tra hồ sơ nguồn điện  


- Nhận biết nguồn điện 


- Kiểm tra tình trạng nguồn điện  

- Kiểm tra thiết bị của nguồn điện  


- Kiểm tra an toàn nguồn điện

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Nguồn điện phải có đầy đủ hồ sơ lí lịch, các văn bản bàn giao- thử nghiệm, thời gian biểu sử dụng của nguồn điện đúng theo quy định TCVN 4036-85 


- Nguồn điện phải đủ pha, có đèn báo pha, không bị lệch pha 


- Sơ đồ mạng điện phải ghi chú đầy đủ các thông số, vị trí, công suất ....


- Công tắc, cầu dao điện phải để nơi thuận tiện, an toàn và có đường dây động lực, chiếu sáng đi riêng

- Các cầu dao cấp điện phải có biển chỉ dẫn  rõ ràng cho từng thiết bị và khóa chắc chắn theo TCVN 5308- 91

- Cầu chì, rơ le, áp tô mát, máy ngắt, dao ngắt phải được chọn phù hợp với điện áp và dòng điện của thiết bị hoặc nhóm thiết bị mà nó bảo vệ


- Thiết bị của nguồn điện phải được ngắn mạch và nối đất bảo vệ 


- Các thiết bị đóng cắt, cầu dao phải đặt trong hộp kín nơi khô ráo


- Cấm sử dụng nguồn điện trên công trường để làm hàng rào bảo vệ


- Tất cả các thiết bị điện đều phải được bảo vệ ngắn mạch và quá tải


- Nguồn điện hở phải được cách điện, bọc kín hoặc treo cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Quan sát nguồn điện

- Lựa chọn thiết bị 

- Kiểm tra thiết bị 

- Nhận biết hình dạng thiết bị

- Đánh giá chất lượng

2. Kiến thức:


- Quản lý, tổ chức trang bị điện nhà máy 


- Phương pháp kiểm tra các thiết bị của nguồn điện


- Điện áp nguồn điện


- Quy phạm kỹ thuật an toàn sử dụng thiết bị điện trong xí nghiệp

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Lý lịch thiết bị, biên bản bàn giao


- Biên bản thử nghiệm


- Thời gian biểu vận hành nhà máy

- Bảng sơ đồ mạng điện


- Thiết bị của nguồn điện


- Dụng cụ đo, kiểm tra


- Bảng nội quy an toàn nhà máy

- Bình chữa cháy


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nhận biết, đánh giá nguồn điện 

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết về tính năng làm việc của thiết bị



		- Sự thực hiện các thủ tục quản lý, sử dụng nguồn điện

		Quan sát, kiểm tra đối chiếu với hồ sơ nhà máy theo tiêu chuẩn TCVN 4036-85



		- Sự phù hợp của thiết bị với nguồn điện

		- Giám sát theo dõi quá trình làm việc của thiết bị so với tiêu chuẩn đã được quy định theo tiêu chuẩn TCVN 5308- 91



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động

		- Theo dõi quá trình thực hiện và sử dụng đối chiếu với quy định về an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                Tên Công việc: KIỂM TRA CÁC CÔNG TRÌNH ĐẦU MỐI 


                                                VÀ MẠNG LƯỚI THOÁT NƯỚC 

                Mã số Công việc: B2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước  


là công việc phải thực hiện khi bàn giao và vận hành các công trình đầu mối, mạng lưới thoát nước hoặc sau sửa chữa, duy tu bảo dưỡng lớn bao gồm các bước sau: 

- Kiểm tra hồ sơ các công trình đầu mối, mạng lưới thoát nước

- Kiểm tra công trình đầu mối, mạng lưới thoát nước

- Kiểm tra công tác vận hành các công trình đầu mối, mạng lưới thoát nước

- Kiểm tra việc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

- Báo cáo thực hiện công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đánh giá được sự hợp lý giữa hồ sơ và mặt bằng các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước


- Phải có đầy đủ hồ sơ lí lịch của các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

   - Có đủ các văn bản, bàn giao- thử nghiệm 


- Thời gian biểu vận hành các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước


đúng quy định

- Công trình xây dựng đúng theo thiết kế


- Đánh giá chất lượng, độ bền công trình theo thời gian

- Kiểm tra được các hoạt động công nghệ của các công trình đầu mối 

- Hoàn thành việc thoát nước theo đúng kế hoạch


- Vận hành các công trình đầu mối đúng quy trình 


- Hệ thống thoát nước hoạt động an toàn và liên tục


- Đạt hiệu quả kinh tế cao nhất


- Được học chỉ dẫn an toàn đối với các hóa chất, hơi khí độc, sông nước

- Tham gia đầy đủ các đợt tập huấn phòng cháy, chữa cháy, bơi lội

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ


- Tuân thủ đúng các quy tắc an toàn và vệ sinh công nghiệp 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đối chiếu, so sánh, 

- Tra cứu, đề xuất, thực hiện

- Kiểm tra, phát hiện, xử lý  

2. Kiến thức 


- Bản vẽ thiết kế thi công và tài liệu liên quan của các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

- Phương án xử lý mặt bằng thi công không đúng thiết kế

- Các quy tắc an toàn và vệ sinh công nghiệp khu xử lý nước thải


- Các văn bản, giấy phép pháp lý liên quan đến cơ quan hữu quan

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

- Mặt bằng các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

- Thuyết minh các công trình chìm, nổi liên quan

- Các văn bản liên quan đến cơ quan quản lý toàn bộ hay từng phần mặt bằng các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

- Các văn bản liên quan đến các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng đọc Hồ sơ tài liệu, đối chiếu, so sánh với mặt bằng các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

- Phát hiện sự sai khác giữa các công trình  đầu mối và mạng lưới thoát nước

		- Theo dõi việc đọc Hồ sơ và tài liệu liên quan đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện


- Đưa ra được các phát hiện sai khác không phù hợp giữa hồ sơ, lí lịch, tài liệu kỹ thuật của các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước so với thực tế



		- Trình tự kiểm tra theo đúng các bước

		- Quan sát quá trình kiểm tra các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước của người hành nghề đối chiếu với  tiêu chuẩn kiểm tra



		- Sự chính xác của các hoạt động công nghệ, liên tục, hiệu quả của các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước

		- Quan sát quá trình làm việc của công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước so với tiêu chuẩn thiết kế. 



		- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện vận hành, sửa chữa các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước




		- Giám sát kiểm tra trang thiết bị an toàn của các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước và đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


               Tên Công việc:   CHUẨN BỊ DỤNG CỤ- THIẾT BỊ, VẬT TƯ 


               Mã số Công việc: B3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị dụng cụ- thiết bị, vật tư, biển báo rào chắn, cảnh giới giao thông, hệ thống thông tin cho quản lý, vận hành sửa chữa, bảo dưỡng là công việc hết sức quan trọng nó quyết định đến sự thành bại trong kinh doanh. Để thực hiện được công việc này người hành nghề cần phải thực hiện các bước sau.

- Nhận dụng cụ thiết bị, vật tư và bảng báo hiệu, rào chắn

- Kiểm tra dụng cụ- thiết bị, vật tư, thiết bị vận chuyển

- Chuẩn bị dụng cụ- trang bị bảo hộ lao động, phù hiệu

- Vận chuyển thiết bị, vật tư và phụ kiện vào vị trí làm việc

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn trang bị bảo hộ lao động phù hợp theo TCVN 5308-91

- Phải có bảng thống kê thiết bị vật tư, vật liệu bán thành phẩm, dự phòng chủ yếu và tiến độ cung cấp cho vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng hệ thống theo kế hoạch.

- Phải có bảng kê máy móc, dụng cụ sửa chữa và phương tiện vận chuyển 


- Nhận dụng cụ- thiết bị, vật tư đủ số lượng, đúng quy cách, chất lượng 

          - Không làm ảnh hưởng đến tiến độ vận hành, bảo dưỡng, sửa chữa của toàn bộ hệ thống

- Đưa thiết bị, vật tư vào vị trí bảo dưỡng, sửa chữa đúng quy trình

- Đảm bảo an toàn lao động theo TCVN 5308-91; TCVN 66- 1991

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát nhận dạng, 

- Kiểm tra, đối chiếu 


- Lập dự trù, chuẩn bị


- Kê, kích, xếp đặt, di chuyển, bắn bẩy

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị 


- Sử dụng máy tính 


2. Kiến thức 


- Công tác bảo hộ lao động và vệ sinh công nghiệp


- Phân loại dụng cụ- thiết bị, vật tư cho thoát nước   

- Chế độ trang bị phòng hộ lao động trong bộ luật lao động 

- Phương pháp nâng chuyển thiết bị, vật tư dùng cho thoát nước

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống các bảng biểu, sơ đồ vận hành hệ thống thoát nước

          - Bảng thống kê thiết bị vật tư, vật liệu bán thành phẩm chủ yếu và tiến độ cung cấp cho sửa chữa, bảo dưỡng nhà máy

- Bảng kê máy móc, dụng cụ thi công sửa chữa và phương tiện vận chuyển 


- Mặt bằng thi công sửa chữa

- Dụng cụ- thiết bị, vật tư thi công sửa chữa 

- Kế hoạch đơn vị, tiến độ thi công sửa chữa tương ứng với tiến độ xây dựng chung

- Giấy, bút, phương tiện văn phòng


- Nhà xưởng, kho bãi

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của bảng tổng hợp vật tư cho quá trình sản xuất

		- Theo dõi quá trình cung cấp vật tư cho quá trình sản xuất, đối chiếu với hợp đồng kinh tế



		- Độ chính xác khi nhận dạng, phân loại vật tư, thiết bị thoát nước

		- So sánh đối chiếu với bản vẽ, bảng tổng hợp vật tư, nhãn mác của nhà sản xuất



		- Sự phù hợp của phương tiện máy móc thiết bị phục vụ cho vận hành thoát nước

		- Theo dõi, đối chiếu với quá trình vận hành, sửa chữa, bảo dưỡng, thay thế thiết bị nhà máy



		- Không làm ảnh hưởng đến kế hoạch xử lý nước thải của nhà máy 

		- Theo dõi việc cung cấp dụng cụ- thiết bị, vật tư thay thế so với tiến độ vận hành sửa chữa, bảo  dưỡng, kế hoạch xử lý nước thải của nhà máy



		- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian tiến độ, sửa chữa, bảo dưỡng và hợp đồng thoát nước







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên Công việc:  CHUẨN BỊ NƠI Ở CHO CÔNG NHÂN


       Mã số Công việc: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị nơi ở cho công nhân là công việc dựa vào kế hoạch điều động nhân lực. Tuỳ theo yêu cầu của công việc và tiến độ sửa chữa, duy tu, bảo dưỡng các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước. Để chuẩn bị sắp xếp chỗ ăn, ở cho cán bộ công nhân viên phù hợp với điều kiện của đơn vị. 

- Dự kiến khối lượng công trình sửa chữa và nhân công

- Dự báo số lượng công nhân

- Quy hoạch, xây dựng lán trại

- Chuẩn bị điều kiện môi trường nơi ở

- Sắp xếp nơi ở của công nhân

- Bàn giao sử dụng

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dự kiến được khối lượng công trình trong phạm vi cho phép và sè nhân công cần thiết

- Dự báo được số lượng, chủng loại thợ theo yêu cầu vận hành thoát nước, sửa chữa, bảo dưỡng 


- Có biểu đồ điều động nhân lực đã phân chia theo ngành nghề cụ thể


- Đảm bảo quyền lợi cho người lao động trên công trường theo đúng chế độ hiện hành.

- Sắp xếp khai thác tối đa điều kiện cơ sở vật chất hiện có của đơn vị

- Quan tâm đến điều kiện sinh hoạt của người lao động, đảm bảo sức khoẻ

cho người lao động. 

- Xây dựng lán trại đảm bảo kinh tế, kỹ thuật

- Thời gian thực hiện theo đúng tiến độ thoát nước, sửa chữa, bảo dưỡng  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tính toán, dự kiến nhân lực

- Xác định, dự báo số lượng công nhân cần thiết

- Xây dựng, quy hoạch lán trại

- Lập kế hoạch, soạn thảo văn bản

- Lựa chọn, sắp xếp nhà ở 


- Bàn giao

2. Kiến thức 


- Đọc bản vẽ thiết kế và quy hoạch xây dựng nhà ở

- Chế độ làm việc và nghỉ ngơi trong bộ luật lao động

- Những vấn đề cơ bản của quản lý doanh nghiệp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu thiết kế kỹ thuật và tổ chức thi công


- Đơn giá nhân công công trình


- Biểu đồ điều động nhân lực đã phân chia theo ngành nghề 


- Bản vẽ thiết kế và quy hoạch khu nhà ở


- Phương án thi công, nhiệm vụ kế hoạch công tác của cơ quan


- Bảng phân công nhiệm vụ của tổ, đội vận hành và tiến độ bảo dưỡng, sửa chữa

- Các văn bản hành chính liên quan

- Cơ sở vật chất và môi trường nơi ở

- Nội quy sử dụng nhà ở

- Nguồn điện, vật dụng tối thiểu trong sinh hoạt lán trại.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng điều động nhân lực chính xác, hiệu quả

		- Kiểm tra, đối chiếu với nguồn nhân lực và kế hoạch thoát nước thải của nhà máy



		- Lựa chọn mặt bằng xây dựng lán trại hợp lý

		- Đưa ra tất cả các phương án xây dựng, lựa chọn lấy một phương án tối ưu 



		- Tính kinh tế đồng thời đảm bảo điều kiện sinh hoạt tối thiểu cho công nhân

		- Giám sát, so sánh tính tiện dụng, kinh tế 


của phương án lựa chọn với yêu cầu sinh hoạt của công nhân 



		- Xử lý tận dụng cơ sở vật chất hiện có 

		- Theo dõi phương án đã chọn với phương án có sự tận dụng cơ sở vật chất hiện có 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian

trong kế hoạch vận hành, sửa chữa, duy tu, bảo dưỡng các công trình đầu mối và mạng lưới thoát nước 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                Tên Công việc: QUẢN LÝ HỒ SƠ, TÀI LIỆU KỸ THUẬT 


                Mã số Công việc:  C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Các quyết định, các bản vẽ kỹ thuật, thiết minh kỹ thuật thường xuyên được bổ xung, để lập kế hoạch sửa chữa hệ thống thoát nước. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 


- Bảo quản hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Lưu trữ thường xuyên các văn bản tài liệu 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng các loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của mạng lưới đường ống thoát nước phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa 

- Các tài liệu được phân loại đúng theo nhóm, đánh số, sắp xếp tài liệu đúng theo thứ tự, đảm bảo gọn gàng, ngăn nắp, khoa học 

- Giao nhận thường xuyên các văn bản, tài liệu kỹ thuật của mạng lưới đường ống thoát nước phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa và sắp đặt tài liệu đúng vị trí 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng chức năng lưu trữ  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Phối kết hợp, giao tiếp


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Phương pháp bảo quản, lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật   


- Kiểm tra, phân loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 


- Phương pháp trao đổi đồng nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật hệ thống đường ống cống thoát nước 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Tủ đựng văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cống thoát nước 

		- Theo dõi quá trình thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của người thực hiện so với yêu cầu của hệ thống thoát nước



		- Sự thành thạo trong khi quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của hệ thống đường ống cống thoát nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật so với yêu cầu quản lý bảo quản hồ sơ 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, sếp xắp, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình bảo quản hồ sơ mẫu







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH DUY TU BẢO DƯỠNG 


                                       NẠO VÉT HỆ THỐNG THOÁT NƯỚC 


            Mã số Công việc:  C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập các số liệu kỹ thuật bằng cách kiểm chứng với thực tế, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Xác định số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị; Lập kế hoạch sửa chữa mạng lưới đường ống cống thoát nước. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Thu thập số liệu kỹ thuật


- Xử lý số liệu kỹ thuật


- Lập báo cáo sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn tổng hợp đúng các thông số kỹ thuật của mạng lưới đường ống cống thoát nước theo bản vẽ thiết kế và theo sổ nhật ký quản lý, vận hành



- Xác định chính xác mức độ hư hỏng, thời gian định kỳ sửa chữa thiết bị trên mạng lưới đường ống cống thoát nước 



- Đưa ra các biện pháp sửa chữa, duy tu bảo dưỡng thiết bị mạng lưới đường ống cống thoát nước tối ưu nhất



- Lập bảng kế hoạch, bảng liệt kê vật liệu, dụng cụ, thiết bị, bảng thuyết minh đặc tính kỹ thuật theo đúng yêu cầu thiết kế 


- Lập bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng mẫu theo qui định của nhà máy 


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thu thập 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập bảng tài liệu  


2. Kiến thức


- Phương pháp thu thập số liệu kỹ thuật mạng lưới đường ống cống thoát nước 


- Các thông số kỹ thuật cơ bản của mạng lưới đường ống cống thoát nước    


- Phương pháp lập biện pháp sửa chữa ống, thiết bị trên mạng lưới đường ống cống thoát nước 


- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa ống, thiết bị trên mạng lưới đường ống cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Bản vẽ hoàn công, bản vẽ thiết kế


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp và xử lý số liệu khi thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa ống cống, thiết bị trên hệ thống đường ống thoát nước 

		- Theo dõi quá trình tổng hợp, xử lý số liệu và lập các văn bản tài liệu của người thực hiện so với yêu cầu của kế hoach duy tu bảo dưỡng nạo vét hệ thống thoát nước



		- Sự chính xác trong khi lập nội dung các biểu mẫu sửa chữa ống cống, thiết bị trên mạng lưới đường ống cống thoát nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của kế hoạch duy tu bảo dưỡng, sửa chữa nạo vét hệ thống thoát nước



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, ghi chép, lập bảng biểu mẫu

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình lập kế hoạch duy tu bảo dưỡng nạo vét hệ thống thoát nước







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: QUẢN LÝ THƯỜNG XUYÊN TRÊN MẶT CỐNG

           Mã số Công việc:  C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Quản lý thường xuyên trên mặt cống là công việc tuần tra hàng ngày, phát hiện kịp thời các trường hợp vi phạm, xác định được hiện trạng hệ thống. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Tuần tra phát hiện các trường hợp sự cố kỹ thuật của hệ thống 


- Phát hiện các trường hợp vi phạm lập phiếu báo đề nghị xử lý

- Tổng hợp số liệu báo cáo

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Có đầy đủ trang bị đồng phục, phù hiệu theo đúng yêu cầu của cán bộ tuần tra



- Tuần tra hàng ngày đúng với sự phân công của cấp trên  


- Phát hiện chính xác các sự cố kỹ thuật của hệ thống 


- Phát hiện kịp thời các trường hợp vi phạm về kỹ thuật thoát nước



- Phát hiện vi phạm lấn chiếm phải lập phiếu báo đề nghị cơ quan chức năng xử lý


- Biết phối hợp nhóm tuần tra dọc theo tuyến cống trong phạm vi được phân công

  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong của cán bộ tuần tra

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Giám sát, phát hiện 


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng phân công trực tuần tra 


- Sổ ghi, bút, giấy

- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện và xử lý thông tin

+ Các trường hợp sụt lở ống cống, hư hỏng hầm ga, nắp miệng hầm ga.. các điểm úng ngập

		- Theo dõi quá trình tuần tra, phát hiện của người thực hiện so với qui định của đơn vị 

  



		- Sự bất bình thường của hệ thống 

		- Theo dõi quá trình tuần tra, phát hiện của người thực thi công việc so với dấu hiệu vi phạm trái phép



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, giám sát, phát hiện, tổng hợp, ghi chép, báo cáo

		- Theo dõi hành vi của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình quản lý thường xuyên trên mặt cống



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian biểu quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: KIỂM TRA PHÁT HIỆN NHỮNG HƯ HỎNG 


                                         TRONG LÒNG CỐNG BẰNG THỦ CÔNG


           Mã số Công việc:  C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra phát hiện những hư hỏng trong lòng cống bằng thủ công là công việc phát hiện, đánh giá mức độ hư hỏng, rạn nứt của các đoạn cống và đề xuất phương án xử lý. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Chuẩn bị dụng cụ làm việc 


- Đặt biển báo hiệu công trường


- Mở nắp hầm ga, chui xuống cống ngầm


- Soi đèn phát hiện tìm hư hỏng trong lòng cống


- Chụp ảnh, quay phim các hư hỏng


- Xác định độ lắng đọng của bùn trong lòng cống 


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Tổng hợp số liệu báo cáo đơn vị quản lý

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Phát hiện chính xác các hư hỏng, độ lắng đọng bùn của cống ngầm, 


- Lưu giữ thông tin bằng hình ảnh chính xác, rõ nét


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Tổng hợp số liệu chuẩn xác báo cáo đơn vị quản lý



- Thực hiện đúng tác phong của cán bộ tuần tra

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Phát hiện 


- Quay phim, chụp ảnh 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xà beng, ru lô 


- Dụng cụ mở hầm

- Đèn pin, Đèn Halogen


- Thước đo, Máy ảnh, máy quay phim


- Dao chặt, xẻng


- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện và xử lý thông tin


+ Các trường hợp nứt nẻ, sụt lở ống cống, hư hỏng hầm ga, nắp miệng hầm ga..


+ Độ lắng đọng bùn

		- Theo dõi quá trình kiểm tra, phát hiện của người thực hiện so với thực tế

  



		- Độ chính xác của các thông tin 

		- Quan sát, theo dõi băng hình các bức ảnh của người thực thi công việc so với ảnh và các băng hình mẫu



		- Mức độ đánh giá và đề xuất phương án xử lý

		- Sử dụng báo cáo tổng hợp của người thực hiện để thẩm định



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, phát hiện, quay phim, chụp ảnh, tổng hợp, ghi chép, báo cáo thành thạo

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình quản lý tuyến cống



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian biểu quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: KIỂM TRA PHÁT HIỆN NHỮNG HƯ HỎNG 


                                    TRONG LÒNG CỐNG BẰNG THIẾT BỊ CCTV


           Mã số Công việc:  C5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra phát hiện những hư hỏng trong lòng cống bằng rô bốt là công việc phát hiện, đánh giá mức độ hư hỏng, rạn nứt của các đoạn cống và đề xuất phương án xử lý. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị CCTV, phương tiện vận chuyển


- Đặt biển báo hiệu công trường, chuẩn bị vị trí làm việc, vị trí đỗ xe


- Mở nắp hầm ga, lắp đặt hệ thống đưa thiết bị máy quay xuống hố ga


- Vận hành thiết bị kiểm tra đường cống bằng thiết bị CCTV


- Điều khiển máy quay ghi nhận thông tin 


- Hoàn tất quá trình kiểm tra và thu gom dụng cụ


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, thiết bị, biển báo


- Sử dụng, vận hành thiết bị CCTV thành thạo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Lắp đặt hệ thống đưa thiết bị máy quay xuống hố ga nhanh, khoa học


- Phát hiện chính xác các hư hỏng, độ lắng đọng bùn của cống ngầm 


- Lưu giữ thông tin bằng hình ảnh chính xác, rõ nét


- Sáng tạo trong quá trình điều khiển máy quay, góc quay hợp lý, hiệu quả nhất không bỏ sót các hư hỏng trong lòng cống 


- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả 


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- An toàn tuyệt đối cho thiết bị CCTV


- Tổng hợp số liệu chuẩn xác báo cáo đơn vị quản lý



- Thực hiện đúng tác phong công nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Phát hiện sự cố

- Vận hành thiết bị CCTV 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Phương pháp sử dụng thiết bị CCTV (Rô bốt)


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xe ô tô, xe chuyên dùng


- Xà beng, ru lô 


- Tời quay bằng điện (hoặc bằng tay)


- Hệ thống trục lăn, móc tiếp hợp


- Thanh sào có khớp nối nhanh


- Dụng cụ mở hầm ga

- Thiết bị CCTV (Rô bốt)

- Bộ đàm, điện thoại


- Bộ dụng cụ tháo lắp cơ khí


- Dao chặt, dây thừng ni lông

- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện và xử lý thông tin


+ Các trường hợp nứt nẻ, sụt lở ống cống, hư hỏng hầm ga, nắp miệng hầm ga..


+ Độ lắng đọng bùn

		- Theo dõi quá trình kiểm tra, phát hiện của người thực hiện so với thực tế


  



		- Độ chính xác của các thông tin 

		- Quan sát, theo dõi màn hình hiển thị các bức ảnh trong lòng cống của người thực thi công việc so với ảnh và các băng hình mẫu



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, phát hiện, quay phim, chụp ảnh, tổng hợp, ghi chép, báo cáo thành thạo

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình quản lý tuyến cống



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian biểu quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                        Tên Công việc: KIỂM SOÁT TÌNH TRẠNG NGẬP


                        Mã số Công việc:  C6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm soát tình trạng ngập là công việc phát hiện, đánh giá độ sâu ngập, diện tích ngập, thời gian ngập và đề xuất phương án xử lý. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


          - Phân công trực khi có mưa


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc 


- Xác định vị trí ngập sâu nhất và làm cột mốc

- Tiến hành đo độ sâu ngập, diện tích ngập, thời gian ngập

- Xử lý thông tin ngoài hiện trường, viết báo cáo đơn vị quản lý


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định, người hành nghề phải biết bơi


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc đúng đủ theo yêu cầu

- Phân công trực hợp lý ở các vị trí ngập do đơn vị phụ trách 


- Phát hiện chính xác các vị trí ngập để làm cột mốc 


- Đo độ sâu ngập, diện tích ngập, thời gian ngập chính xác cho đến khi dứt mưa

- Xử lý các thông tin nhanh, viết báo cáo trung thực


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong của cán bộ tuần tra 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Phát hiện, đo 


- Đóng cột mốc 


- Tổng hợp, ghi chép


- Nhận xét, viết báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Phương pháp đo, bấm thời gian trực khi có mưa lớn


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo


- Thông tin liên lạc (Điện thoại, bộ đàm) 


- Thước đo

- Đèn pin, Đèn Halogen


- Dao chặt, búa, cọc tiêu

- Giấy bút ghi chép


- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện và xử lý thông tin


+ Độ sâu ngập

+ Diện tích ngập

+ Thời gian ngập

		- Theo dõi quá trình kiểm tra, phát hiện ghi chép của người thực hiện so với các ghi chép 

thực tế   



		- Độ chính xác của các thông tin 

		- Quan sát, theo dõi tình hình ngập, thời gian nước lũ hoặc mưa của khu vực quản lý người thực thi công việc so thực tế



		- Mức độ đánh giá và đề xuất phương án xử lý

		- Sử dụng báo cáo tổng hợp của người thực hiện để thẩm định 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, phát hiện, Đo, đóng cọc, tổng hợp, ghi chép, báo cáo thành thạo

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình kiểm soát tình trạng ngập



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian biểu quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h nếu tình trạng ngập không lớn. Khi có nước lớn cần trực thêm giờ







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                        Tên Công việc: KIỂM SOÁT TÌNH TRẠNG Ô NHIỄM


                                                             BẰNG MẪU NƯỚC


                        Mã số Công việc:  C7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm soát tình trạng ô nhiễm bằng mẫu nước là công việc lấy mẫu nước, kênh mương, hầm ga hay trạm xử lý và đề xuất phương án xử lý. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc 


- Xác định các vị trí lấy mẫu nước

- Tiến hành lấy mẫu nước

- Thực hiện đo các thông số, ghi nhật ký hiện trường


- Bảo quản mẫu nước


- Phân tích, thí nghiệm mẫu nước

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định, người hành nghề phải biết bơi



- Chuẩn bị dụng cụ làm việc đúng đủ thuận tiện theo yêu cầu


- Xác định chính xác các vị trí lấy mẫu nước theo bản đồ quan trắc để vạch ra cung đường đi đến các vị trí lấy mẫu khi triều cao hay triều thấp.

- Lấy mẫu nước đảm bảo đủ phân tích các chỉ tiêu 02 lít

- Tránh được các yếu tố bất thường gây cản trở cho việc lấy mẫu  


- Đảm bảo lượng ôxy hòa tan trong mẫu không bị mất đi trong quá trình thao tác lấy mẫu nước

- Đo và ghi nhật ký hiện trường chuẩn xác, trung thực


- Tiến hành bảo quản mẫu theo đúng hướng dẫn

- Phân tích, thí nghiệm mẫu nước theo đúng tiêu chuẩn TCVN 5999-1995 (ISO 5667-10:1992).

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Văn bản tổng hợp rõ ràng, chính xác, khoa học, thể hiện rõ tính chất kiểm soát ô nhiễm, dự báo khả năng ô nhiễm  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, chuẩn bị


- Mở, đóng nắp hầm ga


- Xác định, đo, lấy mẫu

- Phân tích, thí nghiệm 


- Bảo quản, ghi chép


- Xử lý số liệu, viết báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Phương pháp Phân tích, thí nghiệm mẫu nước

- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           - Trang bị bảo hộ lao động


- Lịch lấy mẫu


- Dụng cụ mở hầm ga

- Xe ô tô 5 chỗ ngồi có thùng, thuyền tôn (lấy mẫu trên kênh rạch) 


- Bình thủy tinh, giá Inox 

- Chai thủy tinh, chất tẩy rửa dầu mỡ

- Chai nhựa 02 lít, sào Inox

- Hộp đá lạnh, thiết bị đo nhanh, hóa chất bảo quản khác

- Nhật ký hiện trường


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng lấy mẫu nước

		- Theo dõi quá trình lấy mẫu nước của người thực hiện so với quy trình lấy mẫu nước



		- Chất lượng mẫu nước 

		- Quan sát, theo dõi tính chất của mẫu từ hiện trường về phòng thí nghiệm

- Mẫu lấy đúng theo lịch lấy mẫu và vị trí quan trắc



		- Xử lý số liệu từ kết quả phân tích

		- Phân tích, thí nghiệm mẫu nước lấy được theo đúng TCNV 5999-1995 (ISO 5667-10:1992).



		- Kỹ năng: Chuẩn bị, đo, láy mẫu, bảo quản,  vận chuyển, tổng hợp, ghi chép hiện trường thành thạo

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình kiểm soát tình trạng ô nhiễm



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động khi tiếp xúc với sông nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện lấy mẫu với thời gian biểu quy định: Lịch lấy mẫu cần dựa vào lịch thủy triều do Trung tâm Khí tượng Thủy văn biển phát hành hàng năm để xác định ngày, giờ lấy mẫu sao cho đảm bảo mẫu được lấy trong thời điểm nước lớn và nước ròng trong hai mùa: muøa khoâ vaø muøa möa.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                        Tên Công việc: KIỂM SOÁT TÌNH TRẠNG Ô NHIỄM


                                                             BẰNG MẪU BÙN


                        Mã số Công việc:  C8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm soát tình trạng ô nhiễm bằng mẫu bùn là công việc lấy mẫu bùn, kênh mương, hầm ga hay trạm xử lý và đề xuất phương án xử lý. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc 


- Xác định các vị trí lấy mẫu bùn


- Tiến hành lấy mẫu bùn


- Thực hiện đo các thông số, ghi nhật ký hiện trường


- Bảo quản mẫu bùn


- Phân tích, thí nghiệm mẫu bùn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định, người hành nghề phải biết bơi



- Chuẩn bị dụng cụ làm việc đúng đủ thuận tiện theo yêu cầu


- Xác định chính xác các vị trí lấy mẫu bùn theo bản đồ quan trắc kiểm soát ô nhiễm nước kênh rạch trong thành phố hay cho các mục đích khác 

- Tránh được các yếu tố bất thường gây cản trở cho việc lấy mẫu bùn 

- Thả ngoàm và khoan xuống lớp bùn đáy đúng quy trình

- Ghi nhật ký hiện trường chuẩn xác, trung thực


- Tiến hành bảo quản mẫu theo đúng hướng dẫn


- Phân tích, thí nghiệm mẫu bùn theo đúng tiêu chuẩn TCVN 5999-1995 (ISO 5667-10:1992).

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Văn bản tổng hợp rõ ràng, chính xác, khoa học, thể hiện rõ tính chất kiểm soát ô nhiễm, dự báo khả năng ô nhiễm  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, chuẩn bị


- Mở, đóng nắp hầm ga


- Xác định, đo, lấy mẫu


- Phân tích, thí nghiệm 


- Bảo quản, ghi chép


- Xử lý số liệu, viết báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Phương pháp Phân tích, thí nghiệm mẫu nước


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mẫu nước, mẫu bùn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           - Trang bị bảo hộ lao động


- Lịch lấy mẫu


- Dụng cụ mở hầm ga


- Xe ô tô 5 chỗ ngồi có thùng, Đò (lấy mẫu trên kênh rạch) 


- Cái ngoàm, khay tách nước 


- Ống khoan kiểu pston

- Hộp đựng mẫu bùn, hộp nhựa, hộp thủy tinh

- Hộp xốp bảo quản lạnh mẫu, hóa chất bảo quản khác


- Nhật ký hiện trường


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng lấy mẫu bùn

		- Theo dõi quá trình lấy mẫu bùn của người thực hiện so với quy trình lấy mẫu bùn



		- Chất lượng mẫu bùn 

		- Quan sát, theo dõi tính chất của mẫu từ hiện trường về phòng thí nghiệm


- Mẫu lấy đúng theo lịch lấy mẫu và vị trí quan trắc



		- Xử lý số liệu từ kết quả phân tích

		- Phân tích, thí nghiệm mẫu bùn lấy được theo đúng TCNV 5999-1995 (ISO 5667-10:1992).



		- Kỹ năng: Chuẩn bị, đo, láy mẫu, bảo quản,  vận chuyển, tổng hợp, ghi chép hiện trường thành thạo

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình kiểm soát tình trạng ô nhiễm



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động khi tiếp xúc với sông nước 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện lấy mẫu với thời gian biểu quy định: Lịch lấy mẫu cần dựa vào lịch thủy triều do Trung tâm Khí tượng Thủy văn biển phát hành hàng năm để xác định ngày, giờ lấy mẫu sao cho đảm bảo mẫu được lấy trong thời điểm nước lớn và nước ròng trong hai mùa: muøa khoâ vaø muøa möa.


- Thời gian lấy mẫu bùn dài hơn lấy mẫu nước





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                         Tên Công việc: TRỰC MƯA


                                          Mã số Công việc:  C9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trực mưa là công việc khi có mưa lớn xảy ra lưu lượng nước thải lớn các vật cản nhiều gây ách tắc mạng lưới thoát nước cần phải xử lý ngay. Người hành nghề phải thực hiện được các bước sau: 


- Phân công trực khi có mưa


- Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, đặt biển báo, rào chắn cảnh giới giao thông


- Vớt rác trước miệng, nắp hầm ga


- Tiếp nhận thông tin qua bộ đàm, lập báo cáo gửi phòng chức năng quản lý


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định, người hành nghề phải biết bơi



- Chuẩn bị dụng cụ làm việc đúng đủ theo yêu cầu


- Phân công trực hợp lý ở các vị trí ngập do đơn vị phụ trách 


- Vớt rác khẩn chương sạch sẽ trong và sau mưa


- Thời gian làm việc liên tục cho đến khi dứt mưa 30 phút


- Đảm bảo an toàn cho người qua lại, cửa cống không có rau bèo, vật cản miệng thu không còn rác


- Xử lý các thông tin nhanh, viết báo cáo trung thực


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong của cán bộ trực mưa 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Phát hiện, vớt rác


- Trực mưa 


- Tổng hợp, ghi chép


- Nhận xét, viết báo cáo   


2. Kiến thức


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Phương pháp đo, bấm thời gian trực khi có mưa lớn


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, cờ chỉ huy giao thông


- Thông tin liên lạc (Điện thoại, bộ đàm) 


- Trực mương (Cào, xẻng, xô, xe cải tiến)


- Trực cống (Dây, quả cầu, que thông, xẻng, xô, cuốc chim, xe cải tiến)


- Đèn pin, Đèn Halogen (Trực mưa đêm)


- Giấy bút ghi chép


- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện và xử lý thông tin


+ Lượng rác 


+ Lượng mưa


+ Thời gian mưa

		- Theo dõi quá trình kiểm tra, phát hiện ghi chép của người thực hiện so với các ghi chép 


thực tế   



		- Độ chính xác của các thông tin 

		- Quan sát, theo dõi tình hình mưa, thời gian mưa của khu vực quản lý người thực thi công việc so thực tế



		- Mức độ đánh giá và đề xuất phương án xử lý

		- Sử dụng báo cáo tổng hợp của người thực hiện để thẩm định 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, phát hiện, vớt rác, tổng hợp, ghi chép, báo cáo thành thạo

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình trực mưa



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian biểu quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nếu tình trạng mưa lớn. Khi có mưa lớn cần trực thêm giờ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: QUẢN LÝ MƯƠNG SÔNG KÊNH RẠCH


           Mã số Công việc:  C10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Quản lý mương sông kênh rạch là công việc hàng ngày đi tua dọc hai bờ mương sông kênh rạch, phát hiện thống kê các trường hợp vi phạm, tổng hợp báo cáo. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Đi tua, phát hiện thống kê các trường hợp vi phạm lấn chiếm 


- Lập phiếu báo cơ quan chức năng đề nghị xử lý


- Tổng hợp số liệu báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Có đầy đủ trang bị đồng phục, phù hiệu theo đúng yêu cầu của cán bộ tuần tra



- Đi tua hàng ngày đúng với sự phân công của cấp trên  


- Phát hiện chính xác các trường hợp vi phạm lấn chiếm


- Xác định đúng hiện trạng của hệ thống



- Phải lập phiếu báo đề nghị cơ quan chức năng xử lý


- Xử lý các thông tin nhanh, viết báo cáo trung thực


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong của cán bộ tuần tra 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Đi tua, thống kê 


- Giám sát, phát hiện 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, báo cáo   


2. Kiến thức


- Các vi phạm trên mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa, biện pháp xử lý 


- Các sự cố kỹ thuật của mạng lưới cống thoát nước 


- Quản lý mạng lưới đường ống cống, cống bao, kênh mương, hồ điều hòa


- Phương pháp tổng hợp ghi số liệu quản lý mạng lưới cống thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng phân công trực tuần tra 


- Sổ ghi, bút, giấy


- Mạng lưới đường ống cống thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện các vi phạm


+ Các vi phạm lấn chiếm bờ mương


+ Các công trình trái phép trên sông mương, kênh rạch

		- Theo dõi quá trình đi tua, phát hiện của người thực hiện so với qui định quản lý mương sông kênh rạch


  



		- Sự bất bình thường của hệ thống 

		- Theo dõi quá trình tuần tra, phát hiện của người thực thi công việc so với dấu hiệu vi phạm trái phép



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, giám sát, phát hiện, tổng hợp, ghi chép, báo cáo

		- Theo dõi hành vi của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình quản lý thường xuyên trên mặt cống



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian biểu quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


          Tên Công việc: TỔNG HỢP BÁO CÁO


           Mã số Công việc: C11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tổng hợp số liệu kỹ thuật theo sổ nhật ký, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Phát hiện được những hư hỏng của hệ thống đường ống thoát nước. Lập được các số liệu báo cáo, đệ trình cấp có thẩm quyền phê duyệt. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật và sổ nhật ký


- Lập số liệu báo cáo 


- Trình duyệt báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng tài liệu thiết kế, sổ bàn giao ca, sổ nhật ký của hệ thống đường ống thoát nước 


- Tổng hợp đúng số liệu kỹ thuật về chế độ làm việc, mức sửa chữa hư hỏng của hệ thống ống thoát nước 



- Lập chính xác các số liệu kỹ thuật cần báo cáo về chất lượng xử lý nước, công suất, các chỉ tiêu kinh tế, thực trạng hoạt động của hệ thống đường ống thoát nước 



- Nội dung văn bản báo cáo phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu 



- Trình duyệt đúng cấp có thẩm quyền, lấy đúng dấu, lưu trữ văn bản đúng qui định theo qui định của cơ quan 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nghiên cứu, tổng hợp 


- So sánh, đối chiếu 


- Kiểm tra, lập văn bản 


- Trình duyệt, lưu trữ


- Báo cáo, giao tiếp   


2. Kiến thức


- Phương pháp tổng hợp số liệu kỹ thuật hệ thống đường ống thoát nước


- Phương pháp lập số liệu kỹ thuật hệ thống đường ống thoát nước 


- Phương pháp trình duyệt báo cáo


- Phương pháp lưu trữ các văn bản, báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế


- Sổ bàn giao ca, sổ nhật ký                                                                


- Thiết bị văn phòng


- Các văn bản báo cáo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp báo cáo về tình trạng hoạt động, lập số liệu kỹ thuật, chỉ tiêu kinh tế của hệ thống đường ống thoát nước 

		- Theo dõi quá trình tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống thoát nước so với qui định của đơn vị  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình tổng hợp số liệu kỹ thuật, tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống thoát nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của hệ thống đường ống thoát nước theo yêu cầu kỹ thuật đề ra 



		 - Kỹ năng: Nghiên cứu, tổng hợp, so sánh, đối chiếu, kiểm tra, lập văn bản, trình duyệt, lưu trữ, báo cáo, giao tiếp   

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc tổng hợp báo cáo, đối chiếu với qui trình tổng hợp báo cáo 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


        Tên Công việc TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH DUY TU BẢO DƯỠNG,


                                                 NẠO VÉT HỆ THỐNG THOÁT NƯỚC 

        Mã số Công việc:  D1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý số liệu các văn bản, tài liệu kỹ thuật. Chuẩn bị  các điều kiện để duy tu bảo dưỡng hệ thống thoát nước. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu văn bản, tài liệu sửa chữa


- Chuẩn bị điều kiện sửa chữa


- Xử lý các điều kiện phát sinh


- Kiểm tra trước khi tiến hành sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng số lượng, mức độ hư hỏng của ống, thiết bị trên hệ thống đường ống thoát nước cần sửa chữa theo văn bản, tài liệu sửa chữa đã được cấp thẩm quyền phê duyệt  


- Quan sát trực tiếp tình trạng làm việc của ống, các thiết bị trên hệ thống đường ống thoát nước theo chỉ dẫn cụ thể thực tế 


- Chuẩn bị đủ nhân lực, đúng các loại bậc thợ, đủ số lượng vật tư, dụng cụ thiết bị, đúng chủng loại, đảm bảo tiến độ theo kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng hệ thống đường ống thoát nước                  



- Kiểm soát các sự cố kỹ thuật phức tạp, vật tư, thiết bị không đúng chủng loại, theo đúng qui định 



- Đối chiếu các thông số kỹ thuật cơ bản của ống, thiết bị trên hệ thống đường ống cống thoát nước theo tiêu chuẩn thiết kế 




- Phối kết hợp làm việc theo nhóm có hiệu quả


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong công nghiệp và chuyên môn hóa  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp xử lý các văn bản, tài liệu sửa chữa hệ thống đường ống thoát nước 


- Phương pháp tổ chức sửa chữa hệ thống đường ống thoát nước 


- Qui định chung về sửa chữa hệ thống đường ống thoát nước 


- Phương pháp kiểm tra vật tư sửa chữa hệ thống đường ống thoát nước 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Mạng lưới đường ống thoát nước thải  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện kế hoạch, lập tiến độ, chuẩn bị điều kiện để sửa chữa các thiết bị trên hệ thống đường ống thoát nước 

		- Theo dõi quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa hệ thống đường ống thoát nước của người thực hiện so với yêu cầu của kế hoạch duy tu bảo dưỡng hệ thông thoát nước   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa, xác định mức độ hư hỏng các thiết bị trên hệ thống đường ống thoát nước 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của hệ thống đường ống thoát nước theo tiêu chuẩn thiết kế 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình lập kế hoạch đã được cấp trên phê duyệt





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  THAY NẮP HẦM GA 

                      Mã số Công việc:  D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nắp hầm ga trong quá trình làm việc do một nguyên nhân nào đó mà bị hỏng nứt, vỡ cần phải thay thế nắp mới. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển nắp hầm mới và các dụng cụ phụ trợ đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác

- Mở nắp hầm ga cũ

- Lắp đặt nắp hầm ga mới 

- Thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vận chuyển dụng cụ lao động, 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng vật tư, dụng cụ


- Mở nắp hầm ga cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 

- Nắp hầm ga bằng với khuôn hầm không cao hoặc thấp hơn mặt đường.



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Vận chuyển


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ

- Tháo, lắp căn chỉnh nắp hầm ga

- Vận hành thiết bị nâng

- Tổ chức làm việc theo nhóm

- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Phương pháp tháo, lắp căn chỉnh mặt phẳng


- Qui phạm an toàn khi sử dụng thiết bị nâng 


- Cấu tạo nguyên lý làm việc của ni vô

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Dụng cụ mở hầm ga, xô, giỏ


- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn


- Xe cẩu 5 tấn


- Nắp hầm ga


- Ni vô


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vận chuyển an toàn vật tư, dụng cụ tới hiện trường làm việc.

		- Theo dõi quá trình vận chuyển vật tư, dụng cụ của người thực hiện so với yêu cầu vận chuyển của đơn vị. 



		- Độ chính xác nhịp nhàng trong quá trình mở và lắp đặt nắp hầm ga 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật lắp đặt 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, tháo lắp, căn chỉnh, vận hành thiết bị nâng

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình thay thế nắp hầm ga



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  NẠO VÉT HẦM GA 

                      Mã số Công việc:  D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hầm ga sau thời gian làm việc nhất định, một phần bùn, cặn bã  lắng đọng lại ngăn cản dòng chảy vì vậy cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc


- Mở nắp hầm ga 

- Nạo vét xúc bùn vào thùng chứa


- Vận chuyển bùn đất đổ đi


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo về đơn vị. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Nạo vét xúc bùn thành thạo


- Vận chuyển bùn đất đổ đúng nơi quy định 


- Lượng bùn còn lại trong hầm ga đúng tiêu chuẩn 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Nạo vét xúc bùn


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp nạo vét xúc bùn đất


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Thùng chứa bùn, chổi gom


- Xô múc bùn


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn


- Nước tắm vệ sinh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nạo vét lượng bùn còn lại trong hầm ga đảm bảo tiêu chuẩn 




		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn trong hầm ga của người thực hiện so với tiêu chuẩn: Lượng bùn còn lại trong hầm ga ( 5cm



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, nạo vét xúc bùn, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét hầm ga



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút. Đối với các hầm ga ảnh hưởng triều cường thì thời gian nạo vét theo con nước.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  NẠO VÉT MÁNG HẦM 

                      Mã số Công việc:  D4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Máng hầm sau thời gian làm việc nhất định, một phần bùn, cặn bã  lắng đọng lại ngăn cản dòng chảy vì vậy cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc


- Mở nắp hầm ga để khí độc bay đi


- Nạo vét xúc bùn vào thùng chứa


- Vận chuyển bùn đất đổ đi


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo về đơn vị. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Nạo vét xúc bùn thành thạo


- Vận chuyển bùn đất đổ đúng nơi quy định 


- Lượng bùn còn lại trong máng hầm đúng tiêu chuẩn 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Nạo vét xúc bùn


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp nạo vét xúc bùn đất


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Thùng chứa bùn, chổi gom


- Xô, giỏ múc bùn


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn


- Nước tắm vệ sinh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nạo vét lượng bùn còn lại trong máng hầm đảm bảo tiêu chuẩn 




		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn trong hầm ga của người thực hiện so với tiêu chuẩn: Lượng bùn còn lại trong hầm ga ( 2cm



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, nạo vét xúc bùn, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét hầm ga



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  NẠO VÉT LÒNG CỐNG 

                      Mã số Công việc:  D5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lòng cống (tròn, vòm, hộp) không ngậm nước sau thời gian làm việc nhất định, một phần bùn, cặn bã  lắng đọng lại ngăn cản dòng chảy vì vậy cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc


- Mở nắp hầm ga để khí độc bay đi


- Nạo vét xúc bùn vào thùng chứa


- Vận chuyển bùn đất đổ đi


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Nạo vét xúc bùn thành thạo


- Vận chuyển bùn đất đổ đúng nơi quy định 


- Lượng bùn còn lại trong máng hầm đúng tiêu chuẩn 



- Hợp làm việc theo nhóm có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Nạo vét xúc bùn


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp nạo vét xúc bùn đất


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Thùng chứa bùn, chổi gom


- Xô, giỏ múc bùn


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn


- Nước tắm vệ sinh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nạo vét lượng bùn còn lại trong máng hầm đảm bảo tiêu chuẩn 




		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn trong hầm ga của người thực hiện so với tiêu chuẩn: Lượng bùn còn lại trong hầm ga ( 2cm



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, nạo vét xúc bùn, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét hầm ga



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  NẠO VÉT TRƯỚC MIỆNG 


                                                                 HẦM GA, SÂN NƯỚC

                      Mã số Công việc:  D6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trước miệng hầm ga, sân nước sau thời gian làm việc nhất định, một phần bùn, cặn bã, vật cản lắng đọng lại ngăn cản việc thu nước. vì vậy cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc


- Nạo vét bùn đất, các vật cản trước miệng hầm ga, sân nước

- Vận chuyển bùn đất, vật cản đổ đi


- Thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Nạo vét bùn, vật cản thành thạo


- Vận chuyển bùn đất, rác đổ đúng nơi quy định 


- Trước miệng hầm ga, sân nước sạch sẽ đúng quy định 



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ


- Nạo vét xúc bùn


- Vận chuyển


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Phương pháp nạo vét bùn đất vật cản

- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ


- Cào, xẻng

- Xô, giỏ, chổi gom

- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nạo vét bùn vật cản trước miệng hầm ga, sân nước

		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn trong hầm ga của người thực hiện so với quy định



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, nạo vét bùn vật cản, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét trước miệng hầm ga, sân nước



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  DUY TU NẠO VÉT HẦM GA


                                                                    BẰNG XE HÚT BÙN 

                      Mã số Công việc:  D7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hầm ga sau thời gian làm việc nhất định, một phần bùn, cặn bã  lắng đọng lại ngăn cản dòng chảy vì vậy để tăng năng suất lao động, giảm thời gian và sức lao động của người công nhân. Cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ bằng xe hút bùn. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc


- Mở nắp hầm ga để khí độc bay đi


- Hút bùn vào bồn chứa


- Xả nước trong bồn chứa


- Vận chuyển bùn đổ đi


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Vận hành xe hút bùn thành thạo


- Vận chuyển bùn đổ đúng nơi quy định 


- Lượng bùn còn lại trong hầm ga đúng tiêu chuẩn 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm phải nhịp nhàng có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Vận hành máy hút bùn


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp nạo vét bùn bằng cơ giới


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Bồn chứa bùn


- Xô, giỏ


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe hút bùn 6 m3

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nạo vét lượng bùn còn lại trong hầm ga đảm bảo tiêu chuẩn 




		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn trong hầm ga của người thực hiện so với tiêu chuẩn: Lượng bùn còn lại trong hầm ga ( 5cm



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, vận hành máy hút bùn, xả nước, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét hầm ga bằng cơ giới



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                      Tên Công việc:  DUY TU NẠO VÉT LÒNG MÁNG HẦM

                                           BẰNG XE PHUN RỬA CỐNG VÀ XE HÚT BÙN

           Mã số Công việc:  D8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lòng máng hầm sau thời gian làm việc nhất định, một phần bùn, cặn bã  lắng đọng lại ngăn cản dòng chảy vì vậy để tăng năng suất lao động, giảm thời gian và sức lao động của người công nhân. Cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ bằng xe phun rửa cống và xe hút bùn. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ làm việc


- Mở nắp hầm ga để khí độc bay đi


- Hút bùn tại hầm ga vào bồn chứa


- Thổi bùn trong lòng cống ra hầm ga


- Xả nước trong bồn chứa


- Vận chuyển bùn, cào bùn đổ đi


- Đậy nắp hầm ga, thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Vận hành xe hút bùn, xe phun rửa cống thành thạo


- Vận chuyển bùn, cào bùn đổ đúng nơi quy định (Bãi đổ bùn)

- Lượng bùn còn lại trong hầm ga, máng hầm đúng tiêu chuẩn 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Vận hành xe hút bùn


- Vận hành xe phun rửa cống


- Vận chuyển, cào bùn

- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp nạo vét bùn bằng cơ giới


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Bồn chứa bùn


- Xô, giỏ


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe hút bùn 6 m3

- Xe phun rửa cống 6 m3

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nạo vét lượng bùn còn lại trong hầm ga,  máng hầm 




		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn trong hầm ga của người thực hiện so với tiêu chuẩn: Lượng bùn còn lại trong hầm ga ( 5cm


Lượng bùn còn lại trong máng hầm ( 2cm



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, vận hành xe hút bùn, vận hành xe phun rửa cống,  xả nước, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét hầm ga bằng cơ giới



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                 Tên Công việc:  NẠO VÉT KÊNH MƯƠNG 

                      Mã số Công việc:  D9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kênh mương sau thời gian làm việc nhất định, cần phải thường xuyên nạo vét theo định kỳ. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị làm việc


- Bắc cầu công tác (bề rộng kênh mương lớn hơn 6 m)

- Dọn dẹp mặt bằng phát cây cỏ, lắp thiết bị giàn giáo thi công


- Chọn vị trí trên bờ để đưa bùn lên


- Nạo vét xúc bùn, vớt vật nổi đưa lên bờ vào thùng chứa hoặc thùng xe

- Bạt sửa mái toa ly


- Vận chuyển bùn đất đổ đi


- Thu dọn vệ sinh dụng cụ, thiết bị, vệ sinh mặt bằng, vệ sinh cá nhân


- Vận chuyển dụng cụ lao động, thiết bị thi công, rào chắn, biển báo 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định, công nhân phải biết bơi


- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, thiết bị, biển báo


- Bắc cầu, lắp đặt giàn giáo đúng kỹ thuật, đảm bảo an toàn 


- Chọn vị trí đưa bùn lên thích hợp, ngắn nhất


- Bố trí nhân lực trong dây chuyền phù hợp hiệu quả liên tục


- Nạo vét xúc bùn, vớt vật nổi thành thạo


- Bạt sửa toa ly đúng góc độ: ( = 30-450

- Kiểm tra cao trình đáy kênh mương đúng quy định


- Vận chuyển bùn đất, vật nổi đổ đúng nơi quy định 



- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả, liên tục

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị

- Lắp đặt giàn giáo

- Bắc cầu


- Nạo vét xúc bùn


- Bạt sửa


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi làm việc sông nước 


- Phương pháp nạo vét kênh rạch

- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Thùng chứa bùn, chổi gom


- Xô, giỏ múc bùn


- Xẻng, liềm, dao phát bờ

- Thuyền tôn nhỏ, cào rác


- Bàn quay, cảo, búa tay, búa tạ, vồ gỗ


- Giàn giáo, cây gỗ, gỗ tấm, dây buộc, nẹp tre


- Xe xúc 1,25 m3


- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn

- Xe ôtô tự đổ 5 tấn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Cao trình đáy kênh mương đúng quy định


- Mặt mái bờ kênh mương (trong phạm vi quản lý) sạch sẽ

		- Theo dõi quá trình nạo vét và lượng bùn dưới đáy kênh mương của người thực hiện so với quy định

- Quan sát quá trình sửa mái toa ly, phát cây cỏ hai bờ kênh của người thực hiện so với thực tế



		- Sự hoạt động liên tục hiệu quả của dây chuyền

		- Quan sát theo dõi thống kê số nhân lực nạo vét múc bùn và vận chuyển bùn so với yêu cầu  thực tế



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, bắc cầu, lắp đặt giàn giáo, chọn lựa vị trí, nạo vét xúc bùn, vận chuyển bùn thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nạo vét kênh mương



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     Tên Công việc:  VỚT RÁC TRÊN MẶT KÊNH MƯƠNG 

           Mã số Công việc:  D10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kênh mương sau thời gian làm việc nhất định, cần phải thường xuyên vớt rác theo định kỳ. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác


- Đẩy xe, vớt rác dọc bờ kênh mương


- Gom rác, cành cây bằng thuyền dọc theo bờ kênh mương (nếu kênh không có bờ quản lý)


- Chở về vị trí tập kết tạm thời


- Vận chuyển rác đổ đi


- Thu dọn vệ sinh dụng cụ, vệ sinh bờ kênh 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định, công nhân phải biết bơi


- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, thiết bị, biển báo


- Gom vớt rác thành thạo sạch sẽ


- Kiểm tra trên mặt kênh mương, dọc bờ hành lang quản lý không còn đống rác tồn lưu


- Vận chuyển rác, cành cây đổ đúng nơi quy định 



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Gom vớt rác

- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi làm việc sông nước 


- Gom vớt rác trên kênh rạch


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ 


- Xẻng, liềm, dao phát bờ


- Thuyền tôn nhỏ, cào rác


- Xe gom, chổi gom


- Xe xúc 1,25 m3


- Xe ôtô tự đổ 2,5 tấn


- Xe ôtô tự đổ 5 tấn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mặt kênh mương, dọc bờ hành lang quản lý không còn đống rác tồn lưu

		- Quan sát theo dõi quá trình vớt rác trên mặt kênh mương của người thực hiện so với thực tế



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, vớt gom rác, vận chuyển rác thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình vớt rác trên kênh mương



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút. (Công việc diễn ra cả ngày)





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                       Tên Công việc:  SỬA CHỮA TƯỜNG HẦM GA 

             Mã số Công việc:  D11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tường hầm ga sau một thời gian đưa vào sử dụng, tường hầm ga bị hư hỏng cần phải sửa chữa kịp thời. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác


- Mở nắp hầm ga 

- Cắt mặt đường đào đất


- Đục phá sửa chữa phần hư hỏng


- Đậy nắp hầm ga hoàn trả mặt đường vỉa hè 


- Vận chuyển phế thải đổ đi


- Thu hồi vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Vận hành thiết bị cắt bê tông thành thạo


- Đổ bê tông hoặc xây trát đúng kỹ thuật


- Hoàn trả mặt đường vỉa hè theo đúng hiện trạng


- Vận chuyển phế thải đổ đúng nơi quy định 


- Tường hầm ga mới phải thực hiện theo đúng thiết kế mẫu


- Phối kết hợp làm việc theo nhóm có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ xây dựng

- Mở, đậy nắp hầm ga


- Vận hành thiết bị, cắt bê tông

- Đổ bê tông, xây trát

- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp vận hành thiết bị cơ giới xây dựng

- Kỹ thuật xây tường gạch và đổ bê tông


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ, dụng cụ xây trát

- Cào, cuốc, xẻng


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ô tô tự đổ 2,5 tấn

- Cement PC300, cát đá 1x2, gạch 4x8x19.


- Máy cắt, máy đầm, máy phát điện, đèn…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tường hầm ga mới phải thực hiện theo đúng thiết kế mẫu




		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với tường hầm ga mẫu



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, vận hành máy cắt, xây trát, vận chuyển, đổ bê tông, hoàn trả mặt bằng thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa hầm ga



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                  Tên Công việc:  SỬA CHỮA MIỆNG THU NƯỚC HẦM GA 

        Mã số Công việc:  D12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Miệng thu nước hầm ga sau một thời gian đưa vào sử dụng, miệng thu nước hầm ga bị hư hỏng cần phải sửa chữa kịp thời. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác


- Mở nắp hầm ga


- Cắt mặt đường đào phá miệng thu cũ, san phẳng mặt đáy


- Đổ bê tông sàn thu nước


- Đậy nắp hầm ga hoàn trả mặt đường vỉa hè 


- Vận chuyển phế thải đổ đi


- Thu hồi vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Vận hành thiết bị cắt bê tông thành thạo


- Đổ bê tông đúng kỹ thuật


- Hoàn trả mặt đường vỉa hè theo đúng hiện trạng


- Vận chuyển phế thải đổ đúng nơi quy định 


- Miệng thu nước hầm ga mới đảm bảo yêu cầu theo đúng thiết kế mẫu



- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ xây dựng


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Vận hành thiết bị, cắt bê tông


- Đổ bê tông, xây trát


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư   


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp vận hành thiết bị cơ giới xây dựng


- Kỹ thuật xây tường gạch và đổ bê tông


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ, dụng cụ xây trát


- Cào, cuốc, xẻng


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ô tô tự đổ 2,5 tấn


- Cement PC300, cát đá 1x2, ván gỗ, đinh 6.


- Máy cắt, máy đầm, máy phát điện, đèn…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Miệng thu nước hầm ga mới đảm bảo yêu cầu theo đúng thiết kế mẫu




		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với miệng thu nước hầm ga mẫu



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, vận hành máy cắt, xây trát, vận chuyển, đổ bê tông, hoàn trả mặt bằng thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa hầm ga



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           Tên Công việc:  SỬA CHỮA CỐNG BỊ SỤP 

                 Mã số Công việc:  D13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đường ống cống sau một thời gian đưa vào sử dụng, ống cống có thể bị hư hỏng cần phải sửa chữa kịp thời. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác


- Mở nắp hầm ga


- Cắt mặt vỉa hè, đào phá mặt nền vỉa hè và phần cống hư hỏng 


- Lắp đặt gối cống đúc sẵn và đặt cống


- Đổ bê tông chèn cống, xây gạch ốp mối nối và trát vữa


- Đậy nắp hầm ga, lèn cát hoàn trả mặt đường vỉa hè 


- Vận chuyển phế thải, xà bần đổ đi


- Thu hồi vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Vận hành thiết bị cắt bê tông thành thạo


- Đổ bê tông, xây gạch ốp mối nối đúng kỹ thuật


- Hoàn trả mặt đường vỉa hè theo đúng hiện trạng


- Vận chuyển phế thải, xà bần đổ đúng nơi quy định 


- Lắp đặt cống mới đảm bảo yêu cầu theo đúng tiêu chuẩn thiết kế 



- Phối kết hợp làm việc theo nhóm có hiệu quả



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ xây dựng


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Vận hành thiết bị, cắt bê tông


- Đổ bê tông, xây trát


- Vận chuyển


- Tổ chức làm việc theo nhóm


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư 


- Kỹ thuật lắp đặt ống cống thoát nước  


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Phương pháp vận hành thiết bị cơ giới xây dựng


- Kỹ thuật xây tường gạch và đổ bê tông


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ, dụng cụ xây trát


- Cào, cuốc, xẻng


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ô tô tự đổ 2,5 tấn


- Xe ô tô tự đổ 5 tấn


- Xe cẩu 5 tấn


- Ống cống


- Cement PC300, cát, đá 1x2, gạch 4x8x19


- Vật liệu khác.


- Máy cắt, máy đầm, máy phát điện, đèn…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lắp đặt cống mới đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với tiêu chuẩn thiết kế



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Mối nối ống cống đảm bảo chất lượng


+ Bê tông đá 1x2 mác 150


+ Xây gạch ốp mối nói đúng kích thước 4x8x19


+ Trát vữa mối nối M100; độ dày 2 cm

		- Quan sát theo dõi, quá trình thực hiện của người làm so với quy định


- Đo kiểm tra mối nối so với thực tế






		- Hoàn trả mặt bằng theo đúng hiện trạng

		- Quan sát theo dõi, quá trình thực hiện của người làm so với quy định



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, vận hành máy cắt, xây trát, vận chuyển, đổ bê tông, hoàn trả mặt bằng thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa cống bị sụp



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                           Tên Công việc:  LẮP ĐẶT LƯỚI CHẮN RÁC 

                 Mã số Công việc:  D14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi chuyển tải nước thải không phải trong nước thải lúc nào cũng không có rác mà vẫn còn một lượng rác cuốn theo vì vậy phải đặt lưới chắn rác theo đúng quy định. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác


- Mở nắp hầm ga


- Đào phá tạo rãnh 


- Lắp đặt lưới chắn rác và trát vữa hoàn thiện


- Đậy nắp hầm ga, lèn cát hoàn trả mặt đường vỉa hè 


- Vận chuyển phế thải, xà bần đổ đi


- Thu hồi vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Đào phá tạo rãnh đúng thiết kế


- Lắp đặt lưới chắn rác đảm bảo yêu cầu theo đúng tiêu chuẩn thiết kế 


- Vận chuyển phế thải, xà bần đổ đúng nơi quy định 



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ xây dựng


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Xây trát


- Vận chuyển


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư 


- Kỹ thuật lắp đặt lưới chắn rác  


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Kỹ thuật xây trát


- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ, dụng cụ xây trát


- Cuốc, xẻng


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ô tô tự đổ 2,5 tấn


- Lưới chắn rác


- Cement PC300, cát


- Vật liệu khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lắp đặt lưới chắn rác đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với tiêu chuẩn thiết kế



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, xây trát, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt lưới chắn rác



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     Tên Công việc:  LẮP ĐẶT MIỆNG THU NƯỚC ĐỨNG

           Mã số Công việc:  D15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Để thu nước theo yêu cầu thoát nước mưa vì vậy phải lắp đặt miệng thu nước đứng theo đúng quy định. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vị trí công tác


- Mở nắp hầm ga


- Cắt, đào phá mặt đường

- Đổ bê tông lót đáy miệng thu


- Ghép cốp pha đổ bê tông vách miệng thu


- Lắp đặt khuôn nắp thu nước

- Tháo cốp pha, tô láng hoàn thiện


- Đậy nắp hầm ga, hoàn trả mặt đường vỉa hè 


- Vận chuyển đất dư, phế thải, xà bần đổ đi


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Thu hồi vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Mở, đậy nắp hầm ga đúng qui trình, đảm bảo an toàn 


- Cắt, đào phá mặt đường đúng kỹ thuật

- Ghép cốp pha, đổ bê tông, đặt khuôn, tháo cốp pha tô láng hoàn chỉnh đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Lắp đặt miệng thu nước ngang phẳng với mặt đường đạt tiêu chuẩn thiết kế 


- Vận chuyển phế thải, xà bần đổ đúng nơi quy định 



- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng dụng cụ xây dựng


- Mở, đậy nắp hầm ga


- Ghép cốp pha, đổ bê tông, đặt khuôn, 


- Tháo cốp pha, tô láng hoàn chỉnh


- Vận chuyển


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư 


- Kỹ thuật lắp đặt miệng thu nước  


- Qui phạm an toàn khi tiếp xúc với khí độc 


- Kỹ thuật ghép cốp pha, đổ bê tông

- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ, dụng cụ xây trát


- Cuốc, xẻng


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ô tô tự đổ 2,5 tấn


- Khuôn nắp miệng thu nước đứng

- Cement PC300, cát, đá 4x6

- Vật liệu khác.


- Máy cắt bê tông


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lắp đặt miệng thu nước đứng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với tiêu chuẩn thiết kế



		- Độ chính xác về thời gian sau khi mở nắp hầm ga để khí độc bay đi

		- Giám sát thời gian sau khi mở nắp hầm ga của người thực hiện so với yêu cầu  ( 15 phút



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, mở, đậy nắp hầm ga, xây trát, ghép cốp pha, đổ bê tông vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình lắp đặt miệng thu nước đứng



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     Tên Công việc:  GIA CỐ BỜ RẠCH BẰNG CỪ TRÀM

           Mã số Công việc:  D16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Một trong những công việc không thể thiếu được trong nghề thoát nước đó là gia cố bờ rạch bằng cừ tràm. Người hành nghề thoát nước cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận chuyển thiết bị, dụng cụ lao động, biển báo, vật tư đến hiện trường  


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, vị trí công tác


- Lắp giàn giáo, đóng cọc tràm, buộc cọc nẹp


- Vận chuyển vật liệu phế thải, xà bần đổ đi


- Thu hồi vận chuyển dụng cụ lao động, rào chắn, biển báo. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Vận chuyển đúng quy trình không gây hư hỏng dụng cụ, biển báo


- Lắp giàn giáo, đóng cọc tràm, buộc cọc nẹp đúng kỹ thuật


- Bờ kè sau khi hoàn thành phải thẳng đứng cao độ đỉnh, độ sâu đóng, san lấp đất đúng theo yêu cầu thiết kế


- Đảm bảo mỹ quan, an toàn giao thông 


- Vận chuyển phế thải, xà bần đổ đúng nơi quy định

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


- Đúng thời gian làm việc theo quy định.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng giàn giáo


- Đóng cọc tràm


- Buộc cọc nẹp


- Tháo lắp giàn giáo


- Vận chuyển


- Thu dọn vệ sinh mặt bằng   


2. Kiến thức


- Phương pháp vận chuyển thiết bị, dụng cụ, vật tư 


- Kỹ thuật đóng cọc tràm  


- Qui phạm an toàn khi sử dụng máy xây dựng 


- Kỹ thuật giàn giáo

- Vệ sinh công nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biển báo bảo vệ, đèn báo, rào chắn


- Xô, giỏ


- Cuốc, xẻng, búa tạ


- Dụng cụ mở nắp hầm ga


- Xe ô tô tự đổ 2,5 tấn


- Xe ô tô tự đổ 5 tấn


- Máy đóng cọc (nếu có)


- Cọc cừ tràm, ván, dây thép buộc


- Vật liệu khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bờ kè sau khi hoàn thành phải thẳng đứng cao độ đỉnh, độ sâu đóng, san lấp đất đúng theo yêu cầu 

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với tiêu chuẩn thiết kế



		- Đảm bảo mỹ quan, an toàn giao thông 




		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm so với bờ rạch bằng cừ tràm thực tế



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng dụng cụ, lắp giàn giáo, đóng cọc tràm, buộc cọc nẹp, vận chuyển thành thạo

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình gia cố bờ rạch bằng cừ tràm



		- Hợp tác làm việc theo nhóm


có hiệu quả

		Quan sát quá trình thực hiện và hiệu quả công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo tổ, nhóm



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động 



		- Thời gian thực hiện đúng 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian quy định: Thời gian làm việc từ 7h30- 16h30; nghỉ trưa 12h- 13h; giữa buổi sáng, buổi chiều nghỉ giải lao 15 phút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: MỞ MÁY

Mã số Công việc: E1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Công việc đầu tiên của người hành nghề thoát nước khi vận hành trạm bơm nước thải là mở máy để tổ máy hoạt động đưa nước về khu xử lý bao gồm các bước sau: 

- Kiểm tra máy trước khi vận hành 


- Đóng khóa trên chân không kế 


- Mở khóa áp kế và mồi bơm 


- Đóng động cơ điện chạy máy bơm 


- Mở khóa thiết bị, ống đẩy để bơm cấp nước thải vào hệ thống


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự vận hành mở máy

- Gian máy có đầy đủ ánh sáng, các thiết bị dùng điện đã được nối đất bảo vệ trước khi vận hành theo TCVN “ Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện”

- Các đai ốc ở đầu nối ống hút, ống đẩy, bệ máy, khớp nối trục phải được xiết chặt đúng quy định theo TCVN 5576- 1991


- Áp lực, nhiệt độ dầu, nhiệt độ nước phải phù hợp với các chỉ số ghi trong lý lịch của máy theo thiết kế chế tạo


- Vặn thử và chắc chắn rằng chân không kế, ống đẩy, ống dẫn nước phụ đã được đóng khóa hoàn toàn


- Khi mồi bơm, buồng bơm phải hết khí hoặc đầy nước tùy theo cách mồi hoặc không phải mồi tùy theo thiết kế trục bơm nằm thấp hơn mực nước trong bể thu

- Thao tác đóng, mở khóa đúng chiều, đảm bảo thời gian, dứt khoát chính xác


- Động cơ điện làm việc đủ pha, số vòng quay động cơ ổn định, áp kế chỉ giá trị thích hợp ghi trên biểu đồ bơm

- Vận tốc nước chảy trong ống hút khoảng 0,8-1,5 m/s, vận tốc nước chảy trong ống đẩy khoảng 1,5- 2,5 m/s


- Thận trọng, tỉ mỉ, chính xác

- Thời gian mở máy đúng thời gian định mức: 20- 30 phút/ 1lần mở máy

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát tổ máy

- Kiểm tra tình trạng thiết bị

- Xiết đai ốc bệ máy

- Vặn tay quay


- Đóng, mở khóa thiết bị


- Mồi bơm


- Đóng cầu dao


- Sử dụng dụng cụ


- Tra dầu mỡ


2. Kiến thức


- Kết cấu trạm bơm thoát nước


- Các yêu cầu kỹ thuật mối nối bu lông


- Cấp điện, trang bị điện trạm bơm


- Các thiết bị của trạm bơm thoát nước


- Phương pháp đóng, mở khóa thiết bị trạm bơm

- Công dụng, cấu tạo nguyên lý vận hành máy hút chân không 


- Trình tự mồi bơm thoát nước


- Quy phạm kỹ thuật an toàn khi vận hành trạm bơm nước thải

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Biểu đồ chế độ áp lực, lưu lượng 


- Bảng chế độ công tác trong ngày của máy bơm và thiết bị

- Trạm bơm thoát nước, tổ máy bơm, tủ điện

- Dụng cụ kiểm tra áp lực, nhiệt độ, Clê, mỏ lết


- Van, khóa, rơ le áp lực, áp kế


- Máy hút chân không, dụng cụ đổ nước


- Động cơ điện, cầu dao, bao tay cách điện, tấm lót cao su cách điện


- Đèn thợ mỏ, bộ đàm 

- Máy và dụng cụ, nguyên nhiên liệu dự phòng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát,  nhận dạng chính xác chi tiết, thiết bị cần thiết cho mở máy

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Tình trạng làm việc của các thiết bị 

		 - Quan sát, đối chiếu các chỉ số làm việc ghi trong lý lịch của máy theo thiết kế chế tạo so với thực tế 



		- Kỹ năng mở máy theo đúng trình tự

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự mở máy



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị khi mở máy

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động theo TCXD 76- 1979



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 20- 30 phút/ 1lần mở máy








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  THEO DÕI VẬN HÀNH

Mã số Công việc: E2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi mở máy là quá trình theo dõi vận hành trạm bơm bao gồm các bước sau: Theo dõi tình trạng chung của toàn bộ tổ máy; quan sát nhiệt độ ổ trục; quan sát áp lực dầu trong hệ thống bôi trơn; theo dõi tình trạng của cụm nắp bít; điều chỉnh khe hở ổ trục; phát hiện sự cố và ghi nhật ký vận hành


- Theo dõi tình trạng chung của toàn bộ tổ máy


- Quan sát nhiệt độ ổ trục


- Quan sát áp lực dầu trong hệ thống bôi trơn


- Theo dõi tình trạng của cụm nắp bít


- Điều chỉnh khe hở ổ trục


- Phát hiện sự cố thông thường


- Ghi nhật ký vận hành


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Thực hiện đúng trình tự theo dõi vận hành

- Theo rõi tình trạng của các tổ máy, các tổ máy chạy êm, trục không bị rung, đảo, lưu lượng và cột áp đạt yêu cầu theo TCXD 76- 1979

- Đo nhiệt độ ổ trục không vượt quá 650c- 850c, nhiệt độ dầu bôi trơn, hộp dầu không quá 600c theo TCXD 76- 1979 

- Áp lực dầu trong hệ thống bôi trơn, mức dầu trong phạm vi quy định


- Chất lượng dầu trong hệ thống bôi trơn đảm bảo độ nhớt cho phép


- Báo thay dầu ngay khi kiểm tra thấy độ nhớt không đảm bảo thông thường cứ sau 800h- 1000giờ 

- Đủ lượng nước đến làm nguội cụm nắp bít, lượng nước rỉ ra phù hợp với yêu cầu ghi trong lý lịch bơm theo tiêu chuẩn chế tạo 

- Vận tốc nước chảy trong ống hút, ống đẩy đúng tiêu chuẩn cho phép 


- Phát hiện được khe hở trục quá lớn đúng thời gian quy định sau 2500giờ làm việc theo TCXD 76- 1979

- Quan sát phát hiện chính xác các hư hỏng thông thường như tổ máy phát tiếng ồn không bình thường, khi trục quay rung quá mức bình thường, nhiệt độ ổ trục quá 850c, áp lực dầu trong hệ thống tụt, các van khóa bị kẹt, ống hút bị hở, chõ bơm bị bịt kín, bánh xe công tác bị mòn quá

- Biết dừng máy đúng thời điểm khi có sự cố bất thường


          - Cấm người trực theo dõi vận hành bỏ vị trí làm việc kể cả lúc thiết bị dừng hoạt động


- Không bỏ sót các mục quy định phải ghi trong sổ nhật ký

- Thông tin nhật xét về ca trực đầy đủ, rõ ràng chính xác

- Thận trọng, tỉ mỉ, không vội vàng


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát 


- Kiểm tra

- Xác định

- Sử dụng dụng cụ

- Đo nhiệt độ

- Đọc chỉ số

- Điều chỉnh

- Phát hiện

- Ghi chép

- Xử lý thông tin

2. Kiến thức


- Vận hành trạm bơm thoát nước 

- Phương pháp đo kiểm tra nhiệt độ ổ trục 


- Phương pháp ghi nhật ký vận hành trạm bơm


- Một số hỏng hóc thường gặp và biện pháp khắc phục khi vận hành trạm bơm nước thải


- An toàn lao động trong vận hành trạm bơm nước thải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm bơm thoát nước


- Tổ máy bơm


- Đèn thợ mỏ


- Dụng cụ đo nhiệt độ


- Dụng cụ đo áp lực


- Dụng cụ đo vận tốc nước


- Dụng cụ điều chỉnh


- Sổ nhật ký


- Bút, thiết bị văn phòng


- Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát,  nhận dạng chính xác chi tiết, thiết bị cần thiết khi theo dõi vận hành

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Tình trạng làm việc của các tổ máy

		 - Quan sát, theo dõi tình trạng của tổ máy các chỉ số làm việc thực tế so với tiêu chuẩn quy định theo TCXD 76-1979  



		- Kỹ năng theo dõi vận hành đúng quy trình

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình theo dõi vận hành máy



		- Phát hiện các hư hỏng thông thường của tổ máy trong quá trình vận hành 

		 - Quan sát phát hiện các hư hỏng thông thường như tổ máy phát tiếng ồn không bình thường, khi trục quay rung quá mức bình thường, nhiệt độ ổ trục quá 850c, áp lực dầu trong hệ thống tụt, các van khóa bị kẹt, ống hút bị hở, chõ bơm bị bịt kín, bánh xe công tác bị mòn quá so với thiết kế theo Bảng 17, 18 TCVN 5576-1991



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị khi theo dõi vận hành

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 8 giờ / 1 ca trực máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      Tên Công việc: XỬ LÝ XỰ CỐ 

      Mã số Công việc: E3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Trong vận hành trạm bơm không tránh khỏi xảy ra các sự cố. Do vậy người hành nghề thoát nước phải xử lý được các sự cố xảy ra bao gồm các bước sau:


- Dừng máy kiểm tra


- Tìm hiểu nguyên nhân 


- Khắc phục sự cố

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


          - Dừng máy đúng trình tự, nhanh chính xác khi có sự cố TCVN 5576-1991


          - Xác định đúng nguyên nhân xảy ra sự cố. Đề ra được các biện pháp tối ưu để khắc phục sự cố theo Bảng 17, 18 TCVN 5576-1991, Bảng 24, 25 TCXD 76- 1979


- Kiểm tra đánh giá đúng tình trạng  tổ máy sau sửa chữa các sự cố kỹ thuật

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Dừng máy


- Phân tích


- Tư duy


- Chẩn đoán


- Đánh giá


- Sửa chữa thông thường


- Sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra


2. Kiến thức


- Vận hành trạm bơm thoát nước


- Trình tự dừng máy


- Một số hỏng hóc thường gặp và biện pháp khắc phục khi vận hành trạm bơm thoát nước


- An toàn lao động trong vận hành nhà máy xử lý nước thải

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm bơm nước thải

- Tổ máy bơm


- Cầu dao điện


- Công tắc tơ


- Bảng một số hỏng hóc và biện pháp khắc phục


- Dụng cụ kiểm tra, sửa chữa

- Đèn đội đầu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện sự cố kịp thời

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


của người theo dõi vận hành tổ máy



		- Dừng máy khẩn cấp đúng quy định

		Quan sát, theo dõi thao động tác của người vận hành và đối chiếu với quy định dừng máy khẩn cấp



		- Kỹ năng điều chỉnh, xử lý sự cố 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình xử lý sự cố 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện 



		- Đánh giá tình trạng thiết bị, tổ máy sau sửa chữa sự cố thông thường 

		- Quan sát, theo dõi tổ máy hoạt động so sánh các chỉ số làm việc thực tế sau sửa chữa sự cố với tiêu chuẩn quy định theo TCXD 76-1979  



		- Thời gian thực hiện hợp lý

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian sửa chữa sự cố tùy thuộc vào mức độ hỏng hóc của thiết bị tổ máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                          Tên Công việc: DỪNG MÁY

                                          Mã số Công việc: E4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khi dừng máy các thao tác tiến hành ngược lại với trình tự khi mở máy:


- Đóng khóa trên ống đẩy


- Đóng khóa chân không kế


- Ngắt động cơ điện


- Đóng khóa trên áp kế và các đường ống dẫn nước thải

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đóng khóa trên ống đẩy từ từ, thời gian đóng khóa hoàn toàn phải nằm trong phạm vi cho phép từ 2-3 phút để bơm dần chuyển sang chế độ không tải. 


- Đóng khóa chân không kế, áp kế từ từ kim không bị rung, lắc


- Đóng ngắt cầu dao thành thạo, dứt khoát, chuẩn xác


- Các đường ống dẫn nước đến cụm nắp bít, buồng làm nguội phải được đóng kín                                                                                                                                         

- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Xác định


- Đóng mở khóa


- Sử dụng thiết bị

2. Kiến thức


- Vận hành trạm bơm thoát nước


- Các thiết bị của trạm bơm thoát nước


- Trình tự dừng máy


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm bơm thoát nước

- Tổ máy bơm


- Đèn đội đầu

- Cầu dao

- Công tắc tơ


- Bộ đàm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát,  nhận dạng chính xác chi tiết, thiết bị cần thiết cho dừng máy

		- Kiểm tra, đối chiếu với các yêu cầu cần thiết và nhãn, mác, tranh ảnh mô phỏng của nhà sản xuất



		- Tình trạng làm việc của các thiết bị 

		 - Quan sát, đối chiếu các chỉ số làm việc ghi trong lý lịch của máy theo thiết kế chế tạo so với thực tế 



		- Kỹ năng dừng máy theo đúng trình tự

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự dừng máy



		- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị khi dừng máy

		- Giám sát thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức 15-20 phút/ 1lần dừng máy








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên Công việc: BÀN GIAO CA

     Mã số Công việc:  E5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kết thúc hoặc bắt đầu ca làm việc người hành nghề thoát nước khi vận hành trạm bơm phải thực hiện thủ tục bàn giao ca bao gồm các bước sau:


- Kiểm tra trước khi nhận ca


- Nhận ca


- Bàn giao ca

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Giao, nhận ca đúng trình tự 


- Nhận biết tình trạng và chế độ công tác của máy móc thiết bị hiện tại trong trạm theo các chỉ dẫn của TCXD76- 1979, đặc biệt là các thiết bị đang sửa chữa theo TCVN 5576- 1991

- Quá trình kiểm tra phải có mặt người giao ca đi kèm


- Xem xét thật kỹ nhật ký ghi ở ca trước đặc biệt là những hỏng hóc bất thường của các thiết bị trong trạm

- Báo cho người trực ca trước biết các nhận xét của mình về tình trạng các thiết bị, phương tiện thông tin liên lạc, đồng hồ, phương tiện chiếu sáng khi nhận ca 

- Kiểm tra và nhận đủ dụng cụ, dầu mỡ, các vật liệu khác và máy, thiết bị dự phòng


- Khi nhận ca thấy có các thiết bị không hoàn hảo, thiếu dự trữ dầu mỡ, kẹp chì của các thiết bị đo đếm liên quan đến việc đánh giá chất lượng, khối lượng bị hỏng hoặc các vật liệu khác phải được sự đồng ý của trạm trưởng

- Cấm không được giao nhận ca trong thời gian khắc phục sự cố. Nếu thời gian khắc phục sự cố quá lâu từ 2-3 ngày thì việc giao nhận ca sẽ do lãnh đạo chính quyền giải quyết


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


- Quan sát


- Kiểm tra


- Nhận ca


- Giao tiếp


- Ghi nhật ký


- Bàn giao ca


- Sử dụng dụng cụ 

2. Kiến thức

- Vận hành trạm bơm thoát nước


- Các thiết bị của trạm bơm thoát nước


- Trình tự nhận ca


- Thủ tục và nội dung bàn giao ca 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Trạm bơm

- Tổ máy bơm

- Đèn thợ mỏ

- Bộ đàm

- Dụng cụ đo kiểm tra

- Dụng cụ dầu mỡ các vật liệu khác

- Thiết bị văn phòng

- Sổ giao ca, chìa khóa

- Đồng hồ thời gian

- Máy tính


- Biểu mẫu, giấy bút

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quan sát, nhận biết tình trạng và chế độ công tác của tổ máy 

		Theo dõi quan sát quá trình thực hiện của người làm đối chiếu với các chỉ dẫn của TCXD76- 1979 và so sánh với hiện tại



		- Kỹ năng giao nhận ca đúng trình tự

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong trình tự giao, nhận ca theo TCVN 5576- 1991



		- Độ chuẩn xác của sổ ghi nhật ký

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu ghi nhật ký theo quy định hiện hành theo tiêu chuẩn TCVN 5576- 1991



		- Sự đầy đủ của các dụng cụ thiết  bị, vật tư dự phòng 

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với các dụng cụ thiết bị, vật tư dự phòng so với thực tế quy định hoặc quyết định của trạm trưởng



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức 15-20 phút







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



     Tên Công việc: QUẢN LÝ HỒ SƠ, TÀI LIỆU KỸ THUẬT

     Mã số Công việc: F1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Công việc quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật là khi trạm bơm có sự cố vận hành hoặc kiểm tra trạm bơm định kỳ hàng năm cần phải có ngay hồ sơ, tài liệu kỹ thuật để tiến hành hướng dẫn xử lý sự cố và kiểm tra theo quy định.

- Bố trí sắp xếp hồ sơ tài liệu kỹ thuật


- Sao chép văn bản                                                                                                                - Lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật                                                                                          - Báo cáo định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Sắp xếp hồ sơ tài liệu kỹ thuật gọn gàng, ngăn nắp, khoa học


- Dễ tìm, dễ lấy khi cần


- Photo coppi văn bản, tài liệu rõ nét, chính xác


- Đủ số lượng theo quy định


- Xếp, đặt hồ sơ, tài liệu đúng nơi quy định


- Không để mối xông, rách nát, hư hỏng

- Đảm bảo thời gian lưu trữ theo quy định 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Quan sát phòng lưu trữ

- Kiểm tra hồ sơ tài liệu

- Sắp xếp hồ sơ tài liệu

- Phô tô coppi

- Sử dụng máy văn phòng


- Lưu trữ hồ sơ tài liệu

- Bảo quản hồ sơ tài liệu

- Tổng hợp dữ liệu

- Báo cáo định kỳ

2. Kiến thức:

- Các dụng cụ, thiết bị văn phòng lưu trữ


- Cách bố trí, sắp xếp phòng lưu trữ hồ sơ tài liệu kỹ thuật

- Sử dụng máy phôtô coppi


- Vi tính văn phòng


- Phương pháp bảo quản lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật

- Kỹ thuật chống ẩm, mốc, mối 


- Phương pháp tổng hợp, thu thập thông tin, viết báo cáo

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Phòng lưu trữ


- Tủ đựng hồ sơ


- Giá đặt tài liệu lưu trữ


- Bản vẽ mặt bằng phòng lưu trữ


- Sơ đồ vị trí lưu trữ


- Lý lịch chỉ dẫn và tài liệu kỹ thuật

- Máy phô tô coppi


- Bình đồ chung có ghi các công trình ngầm


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Lý lịch thiết bị


- Hướng dẫn vận hành trạm bơm thoát nước

- Thuốc diệt mối


- Đèn đội đầu


- Sổ ghi chép


- Máy tính


- Mẫu báo cáo


- Bảng thời gian biểu kiểm tra định kỳ báo cáo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự gọn gàng, ngăn nắp, khoa học khi quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình quản lý hồ sơ



		- Kỹ năng coppi, bảo quản văn bản, tài liệu 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng máy phôtô coppi và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình sử dụng máy 



		- Đảm bảo an toàn cho hồ sơ tài liệu kỹ thuật

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình bảo quản hồ sơ tài liệu 



		- Thời gian thực hiện bảo quản hồ sơ tài liệu kỹ thuật

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức bảo quản sau 20 năm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                           TRẠM BƠM THOÁT NƯỚC 

                          Mã số Công việc: F2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước là quá trình xác định mục tiêu sửa chữa, bảo dưỡng và các giải pháp để thực hiện mục tiêu đó bao gồm các bước sau.            

- Nghiên cứu, kiểm tra dự báo đầu việc phải sửa chữa 


- Xác định mức độ sửa chữa

- Xây dựng phương án sửa chữa

- Lựa chọn các phương án sửa chữa khả thi


- Lập bảng tiến độ sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tuân thủ đúng thời gian sửa chữa, bảo dưỡng định kỳ và sửa chữa lớn 

- Hàng năm cần tiến hành sửa chữa định kỳ máy bơm và thiết bị từ 1-2 lần


- Kiểm tra phải tiến hành đồng bộ hoàn chỉnh tất cả các bộ phận của trạm


- Thống kê đầy đủ các đầu việc phải sửa chữa, bảo dưỡng

- Tùy thuộc vào cấu tạo các thiết bị của trạm phải dừng máy để sửa chữa lớn thời gian khoảng 4.000- 6000 giờ


- Đánh giá được độ hao mòn thực tế của các chi tiết theo sổ nhật ký bàn giao ca

- Xác định chính xác dạng sửa chữa, bảo dưỡng


- Đưa ra phương án phù hợp với kế hoạch công tác của trạm


- Phù hợp với năng lực của đơn vị, có đủ phụ tùng thay thế và các chi tiết cần thiết cho sửa chữa, bảo dưỡng


- Phương án được lựa chọn khả thi, đảm bảo tính kinh tế, tiết kiệm


- Xác định đúng thứ tự công việc cần sửa chữa, bảo dưỡng                                                - Định ra kho¶ng thêi gian cÇn thiÕt cho sửa chữa, bảo dưỡng đúng                                         - Xác định sơ bộ được các công việc phát sinh trong quá trình sửa chữa, bảo dưỡng 

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát tổ máy

- Kiểm tra thiết bị, dự báo đầu việc sửa chữa

- Sử dụng tài liệu kỹ thuật

- §o, điều chỉnh, xác định mức độ sửa chữa 


- Lựa chọn, xây dựng phương án sửa chữa

- Phân tích, so sánh, đánh giá độ hao mòn thực tế

- Lập bảng tiến độ sửa chữa

2. Kiến thức 


- Vận hành trạm bơm thoát nước


- Nhiệm vụ quản lý trạm bơm thoát nước

- Phương pháp đo kiểm tra chi tiết tổ máy bơm

- Một số hỏng hóc và biện pháp khắc phục khi vận hành trạm bơm 

- Quản lý kỹ thuật trạm bơm và máy bơm


- Vi tính văn phòng


- Phương pháp điều chỉnh tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng khi có phát sinh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Trạm bơm thoát nước

- Tổ máy bơm


- Nhật ký vận hành bơm thoát nước

- Bảng kế hoạch kiểm tra và sửa chữa


- Biểu đồ lưu lượng, áp lực, giờ công làm việc của máy bơm

- Bảng quy trình vận hành


- Biên bản kiểm tra trạm bơm


- Các biểu đồ, đường đặc tính của tổ máy


- Cơ sở vật chất của đơn vị


- Dụng cụ đo kiểm tra


- Danh sách các phương án sửa chữa, bảo dưỡng 


- Mẫu báo cáo lựa chọn


- Bảng poóc, máy tính


- Lịch công tác, bảng theo dõi tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thu thập thông tin, dự báo đầu việc cần sửa chữa

		Quan sát, kiểm tra quá trình thực hiện của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Đánh giá độ hao mòn thực tế của các chi tiết

		- Giám sát quá trình đánh giá của người thực hiện so với các dữ liệu ghi trong nhật ký bàn giao ca 



		- Xác định dạng sửa chữa, bảo dưỡng




		- Đối chiếu với tiêu chuẩn về thời gian vận hành của trạm bơm. Khoảng 2500 giờ thì sửa chữa nhỏ; 4.000- 6.000. giờ sửa chữa lớn



		- Phù hợp với đơn vị, kế hoạch công tác của trạm

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong kế hoạch công tác của nhà máy



		- Lập bảng kế hoạch sửa chữa trạm bơm

		- Kiểm tra, rà soát thời gian, các công việc phát sinh đối chiếu với kế hoạch cấp nước của nhà máy



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo kế hạch thoát nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      Tên Công việc: QUẢN LÝ KỸ THUẬT TỔ MÁY BƠM  

      Mã số Công việc: F3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Quản lý kỹ thuật tổ máy bơm là theo dõi, vận hành tổ máy để trạm bơm làm việc đáp ứng được nhu cầu xử lý nước. Khi xảy ra sự cố phải lập tức dừng máy, kiểm tra, tìm nguyên nhân và có biện pháp sửa chữa kịp thời. Kết quả kiểm tra ghi vào sổ nhật ký.


            - Ghi sổ nhật ký

- Theo dõi tình trạng kỹ thuật của tổ máy                                                                   - Ngừng máy khi có sự cố

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện theo đúng quy trình vận hành của trạm 


- Các chỉ tiêu hàng ngày phải được ghi đầy đủ đúng mẫu


- Ghi các chỉ số của các thiết bị đo đúng chu kỳ


- Thường xuyên theo dõi tình trạng kỹ thuật hiện tại của tổ máy 


- Có đủ máy bơm dự phòng, nguồn sáng, dụng cụ dầu, mỡ dự phòng theo đúng quy định trong tiêu chuẩn “ Thoát nước đô thị” hiện hành

- Từng máy bơm phải đánh số rõ ràng, có bảng ghi đặc tính công tác của nhà máy chế tạo


- Máy bơm thoát nước được làm sạch khi lưu lượng giảm 5-8%


- Phải lau chùi làm vệ sinh máy bơm thoát nước sau mỗi lần dừng máy và lấy cặn ứ đọng trong máy bơm ra, sau đó đóng nắp lại như cũ


- Tổ máy bơm dự phòng phải cho chạy thử ít nhất 10 ngày một lần


- Đối với máy bơm ly tâm có vòng đệm dễ nhìn thấy cứ 100 giờ hoạt động phải kiểm tra điều chỉnh độ hở của vòng đệm


- Các đường ống kỹ thuật, van khóa và các thiết bị đo lường theo TCVN 5576- 1991


- Phát hiện kịp thời các sự cố kỹ thuật của tổ máy trong quá trình vận hành

- Dừng máy nhanh, chính xác đúng thời điểm


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tổng hợp dữ liệu 


- Ghi nhật ký vận hành, quản lý

- Theo dõi tình trạng tổ máy

- Phân tích các sự cố

- Kiểm tra tổ máy

- Tắt máy 


2. Kiến thức 


- Quản lý, vận hành trạm bơm thoát nước


- Phương pháp ghi nhật ký quản lý kỹ thuật

- Các chỉ tiêu cơ bản, các tiêu chuẩn kỹ thuật và kinh tế trạm bơm


- Trình tự dừng máy khẩn cấp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ ghi nhật ký


- Bút, biểu mẫu 


- Bảng theo dõi quản lý hàng ngày


- Trạm bơm


- Tổ máy bơm


- Nhật ký quản lý, vận hành bơm


- Bản hướng dẫn của nhà máy chế tạo                                                                           - Các dụng cụ, máy dự phòng 


- Cầu dao điện


- Công tắc tơ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng ghi sổ nhật ký vận hành bơm chính xác 

		- Theo dõi quá trình ghi sổ nhật ký đối  chiếu với mẫu và các chỉ số thực tế



		- Tình trạng kỹ thuật của tổ máy  

		- Giám sát, theo dõi quá trình quan sát của người làm đối chiếu với các chỉ tiêu của máy trong quá trình vận hành và chỉ dẫn của thiết kế



		- Quản lý, vận hành trạm đúng quy trình

		- Giám sát, theo dõi quá trình quản lý của người vận hành đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình vận hành 

TCVN 5576- 1991



		- Sự đầy đủ của các dụng cụ thiết bị, vật tư dự phòng 

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với các dụng cụ thiết bị, vật tư dự phòng so với thực tế quy định



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BÁO CÁO THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Mã số Công việc: F4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập dữ liệu quản lý tổ máy bơm, lập báo cáo chi tiết, trình báo kết quả thực hiện lên cấp trên bao gồm các bước sau:


            - Thu thập dữ liệu quản lý tổ máy bơm thoát nước 

- Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc

- Trình báo kết quả

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đầy đủ các dữ liệu về quản lý tổ máy bơm 


- Các dữ liệu đảm bảo trung thực chính xác


- Ngắn gọn theo đúng mấu quy định  


- Đầy đủ, chính xác, rõ ràng


- Hàng ngày phải tổng hợp báo cáo vào các giờ nhất định


- Báo cáo tháng, quý, năm gửi lên cơ quan cấp trên đúng ngày quy định


- Trạm trưởng báo cáo lên cơ quan cấp trên phải được giám đốc, hội nghị sản xuất thảo luận thông qua 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thu thập số liệu

- Xử lý dữ liệu 


- Lập báo cáo


- Báo cáo

2. Kiến thức 


- Phương pháp thu thập dữ liệu 


- Phương pháp lập báo cáo

- Phương pháp báo cáo

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ ghi chép nhật ký


- Bảng báo cáo hàng ngày


- Bảng báo cáo hàng tháng, quí và năm


- Bảng số liệu thống kê kỹ thuật của máy bơm

- Giấy, bút


- Các dữ liệu đã được thu thập

- Bản báo cáo thực hiện công việc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thu thập thông tin, quản lý trạm bơm

		Quan sát, kiểm tra quá trình thực hiện của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Sự đầy đủ, trung thực chính xác của các dữ liệu của báo cáo

		Theo dõi, kiểm tra hoạt động quản lý trạm đối chiếu với các thông tin thực tế



		- Kỹ năng lập báo cáo kết quả thực hiện công việc

		- Kiểm tra, đối chiếu với mẫu quy định 






		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian quy định báo cáo theo giờ trong ngày, báo cáo hàng ngày, tháng, quý và năm giử lên giám đốc công ty, cơ quan quản lý cấp trên





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA, BẢO DƯỠNG 


                                                   TRẠM BƠM THOÁT NƯỚC 

     Mã số Công việc: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi nhận được kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng. Người hành nghề phải nghiên cứu, đọc tài liệu kỹ thuật, nhật ký vận hành trên cơ sở đó dự trù được tiêu hao vật tư, thiết bị thay thế, vật liệu phụ, nguyên nhiên liệu và lập được trình tự các bước sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước.


- Nhận kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, nhật ký vận hành


- Dự trù tiêu hao vật tư, thiết bị thay thế


- Lập trình tự các bước sửa chữa, bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Đối với các máy bơm hoạt động không quá 4.000- 6.000 giờ tùy vào cấu tạo và điều kiện làm việc của máy có thể đưa vào sửa chữa lớn theo TCVN 5576- 1991

- Lập được danh mục các công trình, thiết bị hư hỏng, hao mòn cần sửa chữa 


- Thống kê đầy đủ các đầu việc cụ thể


- Mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng đảm bảo không ảnh hưởng đến các máy dự phòng làm việc. Đủ diện tích để đặt các bộ phận, chi tiết tháo, lắp


- Đảm bảo cho máy thiết bị nâng chuyển hoạt động bình thường


- Vách ngăn bao che vững chắc, đúng quy định. Không làm gián đoạn quá trình vận hành theo TCVN 5576- 1991

- Có đủ phụ tùng thay thế và các chi tiết cần thiết cho sửa chữa, bảo dưỡng đảm bảo tiêu chuẩn, chất lượng. Phù hợp với điều kiện sửa chữa, bảo dưỡng nhà máy

- Thiết bị nâng chuyển trong trạm luôn ở trạng thái sẵn sàng làm việc 


- Dụng cụ kê đủ số lượng, đúng chủng loại 

- Ngắt cầu dao khu vực sửa chữa lớn đúng theo quy định trước khi sửa chữa lớn

- Đủ số lượng, loại thợ cần thiết, đảm bảo nhân lực cho tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng và đã được học tập về quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng lớn


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị                                                               - Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    

- Đảm bảo thời gian đúng tiến độ theo kế hoạch thoát nước của nhà máy                                                                   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hóa

- Quan sát, kiểm tra nhật ký vận hành

- Xác định, đánh giá mức độ cần sửa chữa

- Sử dụng dụng cụ


- Ngăn bao che, xây dựng


- Đối chiếu, chuẩn bị, lựa chọn thiết bị

- Lập trình tự thực hiện

- Ngắt nguồn điện 


2. Kiến thức:


- Phương pháp thống kê


- Quản lý, tổ chức sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước 


- Quy trình kỹ thuật ngăn bao che khi sửa chữa, bảo dưỡng

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị nghề thoát nước


- Thiết bị nâng của trạm bơm thoát nước

- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của pa lăng                                                              - Kỹ thuật an toàn phòng cháy chữa cháy


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Bảng kế hoạch công tác của trạm bơm thoát nước

- Danh sách cán bộ công nhân viên của công ty


- Danh mục các chi tiết, thiết bị thay thế, sửa chữa, bảo dưỡng

- Kế hoạch sửa chữa định kỳ, sửa chữa lớn 


- Máy tính, sổ tay,  bút,

- Dụng cụ đo kiểm tra

- Trạm bơm, mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

- Vật liệu bao che


- Thiết bị, bộ dụng cụ tháo lắp, dầu mỡ, giẻ lau, phễu, lưới lọc, dụng cụ thiết bị dự phòng, gỗ miếng kích cỡ các loại 


- Cầu trục chạy điện, pa lăng kéo tay, tời, tó ba chân, xà beng 


- Trạm biến áp, máy ngắt dầu, dao ngắt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhận kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

		Quan sát người nhận bản kế hoạch đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Khả năng nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, nhật ký vận hành

		- Giám sát, theo dõi quá trình đọc, nghiên cứu của người thực hiện đối chiếu với các dữ liệu thực tế  



		- Kỹ năng tính toán tiêu hao vật tư,  xác định các thiết bị phụ tùng thay thế

		- Đối chiếu với dự toán kinh phí cho một lần sửa chữa



		- Lập bảng trình tự các bước sửa chữa, bảo dưỡng

		- Kiểm tra, rà soát thời gian của các công việc đối chiếu với kế hoạch thoát nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



        Tên Công việc: CHUẨN BỊ SỬA CHỮA, BẢO DƯỠNG 


                                                      TRẠM BƠM THOÁT NƯỚC 


         Mã số Công việc: G2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước là công việc được thực hiện theo kế hoạch chung định sẵn của nhà máy. Trước khi sửa chữa lớn cần phải làm công tác chuẩn bị.


- Thống kê đầu việc cần sửa chữa                                                                                         - Chuẩn bị mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng                                                                               - Ngăn bao che phần sửa chữa và phần đang vận hành                                                             - Chuẩn bị vật tư, vật liệu, thiết bị                                                                                              - Kiểm tra dụng cụ kê, thiết bị nâng chuyển                                                                            - Ngắt nguồn điện                                                                                                                        - Chuẩn bị lực lượng công nhân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm theo TCVN 5576- 1991 


 - Lập danh mục các công trình thiết bị hư hỏng, hao mòn cần sửa chữa chính xác 


- Thống kê đầy đủ các đầu việc cụ thể cho sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm

 - Mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng đảm bảo không ảnh hưởng đến các máy dự phòng làm việc. Đủ diện tích để đặt các bộ phận chi tiết tháo lắp khi sửa chữa

- Thiết bị nâng chuyển trong trạm luôn ở trạng thái sẵn sàng làm việc 

 - Vách ngăn bao che vững chắc, đúng quy định, không làm gián đoạn quá trình vận hành

- Có đủ phụ tùng thay thế và các chi tiết cần thiết cho sửa chữa, bảo dưỡng, đảm bảo tiêu chuẩn, chất lượng, phù hợp với điều kiện sửa chữa, bảo dưỡng 

- Dụng cụ kê đủ số lượng đúng chủng loại 

- Thao tác ngắt cầu dao dứt khoát, đúng quy định, đảm bảo tuyệt đối an toàn cho người và thiết bị TCVN 5308-91  


- Đủ số lượng, loại thợ cần thiết và đã học tập về quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng theo TC76- 1979  

- Đảm bảo đủ nhân lực cho tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hóa

- Quan sát, kiểm tra nhật ký vận hành


- Xác định, đánh giá mức độ cần sửa chữa


- Sử dụng dụng cụ


- Ngăn bao che, xây dựng


- Đối chiếu, chuẩn bị, lựa chọn thiết bị


- Lập trình tự thực hiện


- Ngắt nguồn điện 


2. Kiến thức:


- Phương pháp thống kê


- Quản lý, tổ chức sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

- Quy trình kỹ thuật ngăn bao che khi sửa chữa, bảo dưỡng


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị nghề thoát nước

- Thiết bị nâng của trạm bơm thoát nước

- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của pa lăng                                                              - Kỹ thuật an toàn phòng cháy chữa cháy


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Bảng kế hoạch công tác của trạm bơm thoát nước

- Danh sách cán bộ công nhân viên của công ty


- Danh mục các chi tiết, thiết bị thay thế, sửa chữa, bảo dưỡng


- Kế hoạch sửa chữa định kỳ, sửa chữa lớn 


- Máy tính, sổ tay,  bút,

- Mặt bằng trạm bơm thoát nước

- Dụng cụ đo kiểm tra


- Trạm bơm thoát nước, mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


- Vật liệu bao che


- Thiết bị, bộ dụng cụ tháo lắp, dầu mỡ, giẻ lau, phễu, lưới lọc, dụng cụ thiết bị dự phòng, gỗ miếng kích cỡ các loại 


- Cầu trục chạy điện, pa lăng kéo tay, tời, tó ba chân, xà beng 


- Trạm biến áp, máy ngắt dầu, dao ngắt

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của bảng tổng hợp vật tư cho quá trình sản xuất

		- Theo dõi quá trình cung cấp vật tư cho quá trình sản xuất, đối chiếu với hợp đồng kinh tế



		- Độ chính xác khi nhận dạng, phân loại vật tư, thiết bị thoát nước

		- So sánh đối chiếu với bản vẽ, bảng tổng hợp vật tư, nhãn mác của nhà sản xuất



		- Sự phù hợp của phương tiện máy móc thiết bị vận chuyển vào vị trí vận hành, sửa chữa

		- Theo dõi, đối chiếu với mặt bằng sửa chữa, trọng lượng, kích thước vật tư, phụ kiện



		- Đảm bảo an toàn cho người và phương tiện

		- Giám sát thao tác của người làm đối chiếu 


với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kỹ thuật an toàn và bảo hộ lao động 



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo tiến độ thoát nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                   Tên Công việc: BẢO DƯỠNG, SỬA CHỮA, MÁY BƠM, 


                                                     THIẾT BỊ THEO ĐỊNH KỲ 


        Mã số Công việc: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 2.500 giờ phải tiến hành dừng máy kiểm tra, bảo dưỡng, hiệu chỉnh, sửa chữa, chạy thử, ghi nhật ký theo định kỳ. Công việc bảo dưỡng, sửa chữa máy bơm và thiết bị theo định kỳ bao gồm các bước sau:                                                                


- Dừng máy kiểm tra tình trạng, chế độ làm việc theo định kỳ  


- Bảo dưỡng, hiệu chỉnh, sửa chữa theo định kỳ                                                                   - Chạy thử sau bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ                                                                                     - Ghi nhật ký bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Hàng năm cần tiến hành sửa chữa định kỳ máy bơm và thiết bị từ 1-2 lần


- Trong thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 2.500 giờ phải tiến hành dừng máy kiểm tra, bảo dưỡng, sửa chữa máy bơm và thiết bị theo định kỳ theo TCVN 5576-1991


- Dừng máy đúng quy trình theo TCXD 76- 1979


- Xác định đúng các hư hỏng, hao mòn, vị trí các chi tiết, bộ phận cần bảo dưỡng, điều chỉnh


- Tra dầu, mỡ phải đủ cho các chi tiết chịu mài mòn, sinh nhiệt


- Bu lông bệ bơm, bu lông nối ống đúng vị trí, đai ốc hãm đủ lực


- Điều chỉnh khe hở ổ trục trong phạm vi cho phép theo bảng 24:  TCXD 

76- 1991


- Các mối nối kín không bị rò rỉ


- Độ nhạy và độ chính xác của thiết bị trong phạm vi cho phép


- Đánh giá chất lượng sửa chữa, hiệu chỉnh, bảo dưỡng chính xác


- Xác lập các đường đặc tính công tác của máy bơm đúng với thực tế


- Đảm bảo độ trơn của các ổ trục, máy chạy êm không có độ lắc rung trên trục


- Nhiệt độ ổ trục và bề mặt chi tiết cao hơn nhiệt độ môi trường không quá 450c và nhiệt độ thực tế không quá 800c 


- Nhật ký sửa chữa, bảo dưỡng ghi chép khách quan rõ ràng không tẩy xóa đúng với tình trạng kỹ thuật hiện tại của tổ máy sau khi bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị                                                                  


- Đảm bảo thời gian đúng tiến độ sửa chữa, bảo dưỡng thường kỳ theo kế hoạch xử lý nước của nhà máy 

                                                                                                                                    III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Thống kê, sắp xếp, kế hoạch hóa

- Quan sát, kiểm tra


- Xác định, đánh giá


- Sử dụng dụng cụ


- Ngăn bao che, xây dựng


- Đối chiếu, chuẩn bị, lựa chọn


- Lập trình tự


- Ngắt nguồn điện 


2. Kiến thức:


- Phương pháp thống kê


- Quản lý, tổ chức sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

- Quy trình kỹ thuật ngăn bao che khi sửa chữa, bảo dưỡng


- Thiết bị nâng của trạm bơm thoát nước

- Công dụng, cấu tạo, nguyên lý làm việc của pa lăng                                                              - Kỹ thuật an toàn phòng cháy chữa cháy


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bản vẽ toàn bộ công trình


- Bảng kế hoạch công tác của trạm bơm thoát nước

- Danh sách cán bộ công nhân viên của công ty


- Danh mục các chi tiết, thiết bị thay thế, sửa chữa, bảo dưỡng


- Kế hoạch sửa chữa định kỳ, sửa chữa lớn 


- Máy tính, sổ tay,  bút,

- Dụng cụ đo kiểm tra, vật liệu bao che

- Trạm bơm thoát nước, mặt bằng sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm


- Thiết bị, bộ dụng cụ tháo lắp, dầu mỡ, giẻ lau, phễu, lưới lọc, dụng cụ thiết bị dự phòng, gỗ miếng kích cỡ các loại 


- Cầu trục chạy điện, pa lăng kéo tay, tời, tó ba chân, xà beng 


- Trạm biến áp, máy ngắt dầu, dao ngắt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác khi sửa chữa bảo dưỡng thường kỳ

		- So sánh đối chiếu với các chỉ số cho phép của thiết bị khi vận hành



		- Kỹ năng điều chỉnh, sửa chữa, bảo dưỡng, chạy thử, ghi nhật ký sủa chữa 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa, bảo dưỡng định kỳ



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị khi điều chỉnh, sửa chữa, bảo dưỡng 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình sửa chữa, bảo dưỡng định kỳ 



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo kế hoạch thoát nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



      Tên Công việc: SỬA CHỮA, BẢO DƯỠNG, TRẠM BƠM 


                                                       THOÁT NƯỚC (Sửa chữa lớn)                                                                        


     Mã số Công việc: G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 4.000- 6.000 giờ phải tiến hành dừng máy đưa máy vào sửa chữa lớn. Công việc sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước (Sửa chữa lớn) bao gồm các bước sau:                                                                       


- Tháo rời máy, cụm chi tiết cần sửa chữa, bảo dưỡng 


- Kiểm tra tình trạng hư hỏng, hao mòn

- Sửa chữa, bảo dưỡng

- Vận hành thử sau sửa chữa

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Trong thời gian máy bơm làm việc tối đa không quá 4.000- 6.000 giờ phải tiến hành dừng máy đưa máy vào sửa chữa lớn theo TCVN 5576-1991


- Thực hiện bảo dưỡng, sửa chữa lớn đúng quy trình


- Khi tháo không làm hư hỏng các chi tiết, xếp đặt gọn gàng, đúng thứ tự


          - Phát hiện đúng trình trạng hư hỏng, hao mòn của từng chi tiết cần sửa chữa 


- Đo kiểm tra các thông số kỹ thuật của thiết bị cần hiệu chỉnh, thay thế chính xác

- Rửa sạch chi tiết bằng dầu,  tra dầu mỡ, hiệu chỉnh đúng kỹ thuật


- Sửa chữa, thay thế các chi tiết đã mòn quá để đảm bảo tính kinh tế và an toàn của máy cho đến lần sửa chữa sau


- Xác lập được đặc tính công tác thực tế của máy bơm, đo được độ hở thẳng đứng trong ổ bạc đỡ 


- Đánh giá đúng chất lượng sau sửa chữa, hiệu chỉnh, bảo dưỡng 

- Trước khi thử phải kiểm tra và hiệu chỉnh lại các thiết bị đo lường

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra, phát hiện


- Tháo lắp, sắp đặt, đo kiểm, đánh giá


- Lau, rửa, tra dầu mỡ


- Hiệu chỉnh, thay thế

- Mài, rà, lắp ráp


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp


- Sử dụng thiết bị nâng


2. Kiến thức:


- Phương pháp tháo lắp chi tiết, thiết bị sửa chữa


- Kết cấu trạm bơm thoát nước

- Sơ đồ nguyên lý, cấu tạo máy bơm


- Trình tự kiểm tra chi tiết máy bơm


- Quy trình sửa chữa, bảo dưỡng lớn trạm bơm thoát nước

- Các đường đặc tính công tác của trạm bơm thoát nước

- Quy trình vận hành, chạy thử trạm bơm sau sửa chữa, bảo dưỡng lớn


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

- Thiết bị nâng chuyển, bộ dụng cụ tháo lắp                           


- Mặt bằng bảo dưỡng, sửa chữa lớn trạm bơm thoát nước

- Bảng quy trình tháo lắp máy bơm


- Bộ dụng cụ đo, kiểm tra, khay đựng dầu


- Sổ tay, bút,  nhật ký vận hành bơm


- Bộ dụng cụ tháo lắp, căn chỉnh                           


- Dầu, mỡ công nghiệp, giẻ lau sạch


- Trạm bơm thoát nước, tổ máy bơm


- Cầu dao điện, máy tính


- Bộ đàm, đồng hồ, thiết bị đo lường

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác khi sửa chữa lớn

		- So sánh đối chiếu với các chỉ số cho phép của thiết bị khi vận hành thử



		- Kỹ năng đo, kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa, bảo dưỡng, thay thế chạy thử, ghi nhật ký sửa chữa 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình sửa chữa lớn



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ, thiết bị khi điều chỉnh, sửa chữa lớn

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ, thiết bị và đối chiếu với tiêu chuẩn


được quy định trong quy trình sửa chữa lớn



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức theo kế hoạch thoát nước của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



         Tên Công việc: NGHIỆM THU- BÀN GIAO SAU SỬA CHỮA LỚN 

         Mã số Công việc: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau khi sửa chữa lớn các máy móc chính và công trình, trước khi đưa trạm bơm thoát nước sau sửa chữa vào vận hành phải được nghiệm thu- bàn giao. Trước hết phải tập hợp hồ sơ sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm, các đánh giá chất lượng sau sửa chữa, bảo dưỡng rồi lập biên bản bàn giao và ghi nhật ký lý lịch công trình..


- Tập hợp hồ sơ sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm 


- Đánh giá chất lượng sau sửa chữa, bảo dưỡng

- Lập biên bản, bàn giao


- Ghi nhật ký lý lịch công trình

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Hồ sơ kỹ thuật ®Çy ®ñ, râ rµng không tẩy xóa


- Đúng biểu mẫu theo quy định


- Bám sát các tiêu chí đánh giá theo TCVN 5576-1991

- Đúng trình tự, nội dung đầy đủ, chính xác, rõ ràng, khách quan                                          - Có mặt đầy đủ ban nghiệm thu                                                                                            - Không bỏ sót các mục quy định phải ghi trong lý lịch công trình                                      - Thông tin nhận xét về chất lượng sửa chữa, bảo dưỡng, rõ ràng, chính xác

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

- Tập hợp tài liệu


- Phân tích dữ liệu

- Đánh giá chất lượng

- Tổng hợp báo cáo

- Lập biên bản


- Bàn giao sử dụng

- Giao tiếp

- Ghi chép biên bản

- Xử lý thông tin

2. Kiến thức:


- Phương pháp tháo lắp chi tiết, thiết bị sửa chữa


- Kết cấu trạm bơm thoát nước

- Sơ đồ nguyên lý, cấu tạo máy bơm


- Trình tự kiểm tra chi tiết máy bơm


- Quy trình sửa chữa, bảo dưỡng lớn trạm bơm thoát nước

- Các đường đặc tính công tác của trạm bơm thoát nước

- Quy trình vận hành, chạy thử trạm bơm sau sửa chữa, bảo dưỡng lớn


- Quy phạm an toàn trong sửa chữa, bảo dưỡng trạm bơm thoát nước

IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Thiết bị nâng chuyển, bộ dụng cụ tháo lắp                           


- Mặt bằng bảo dưỡng, sửa chữa lớn trạm bơm thoát nước

- Bảng quy trình tháo lắp máy bơm


- Bộ dụng cụ đo, kiểm tra, khay đựng dầu


- Sổ tay, bút,  nhật ký vận hành bơm thoát nước

- Bộ dụng cụ tháo lắp, căn chỉnh                           


- Dầu, mỡ công nghiệp, giẻ lau sạch


- Trạm bơm thoát nước, tổ máy bơm


- Cầu dao điện


- Bộ đàm, đồng hồ


- Máy tính


- Thiết bị đo lường


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của  các văn bản, biểu mẫu, tài liệu, số liệu

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với mẫu văn bản, hướng dẫn theo quy định hiện hành



		- Nghiệm thu- bàn giao đúng quy trình

		- Giám sát, theo dõi quá trình nghiệm thu- bàn giao đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình nghiệm thu- bàn giao



		- Kỹ năng lập biên bản, bàn giao 

		- Thông qua nội dung, mức độ chính xác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện



		- Đảm bảo đủ thông tin ghi trong nhật ký và chất  lượng sau sửa chữa trạm bơm 

		- Giám sát, kiểm tra việc ghi chép, đánh giá đối chiếu với tiêu chuẩn vận hành trạm bơm thoát nước



		- Thời gian thực hiện 

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian định mức 4 giờ/ 1tổ máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc: BÀN GIAO CA

                                      Mã số Công việc: H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Người giao, nhận ca cùng nhau quan sát trực tiếp các bộ phận của trạm xử lý nước thải, kiểm chứng nội dung sổ giao ca, sổ nhật ký so với thực tế. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:  


           - Giao nhận trực tiếp 


- Kiểm tra sổ giao ca 


- Xử lý sự cố thông thường


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quan sát trực tiếp đúng tình trạng làm việc trạm xử lý nước thải theo chỉ dẫn cụ thể của ca trước 



- Đối chiếu chính xác các số liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải theo tiêu chuẩn 



- Đưa ra đúng các nội dung còn thiếu, chưa phù hợp ghi trong sổ giao ca vận hành trạm xử lý nước thải



- Xử lý đúng các sự cố trạm xử lý nước thải theo đúng qui định


- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Kết hợp, giao tiếp  


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận ca vận hành trạm xử lý nước thải  


- Nhiệm vụ cơ bản của người vận hành trạm xử lý nước thải  


- Phương pháp kiểm tra sổ giao ca vận hành trạm xử lý nước thải


- Phương pháp xử lý sự cố khi vận hành trạm xử lý nước thải  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ giao ca


- Bảng qui trình vận hành


- Nguyên vật liệu


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Dây chuyền xử lý nước sạch


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng giao nhận ca khi thực hiện công việc bàn giao ca vận hành trạm xử lý nước thải

		- Theo dõi quá trình giao nhận ca của người thực hiện so với yêu cầu của nhà máy xử lý nước thải



		- Sự chính xác trong việc giao nhận ca về các thông số kỹ thuật của các bộ vận  trạm xử lý nước thải  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu vận hành trạm xử lý nước thải 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá, kết hơp, giao tiếp

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình bàn giao ca trực 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên Công việc: VẬN HÀNH KIỂM TRA HỆ THỐNG ĐIỆN 


                                                        TRƯỚC KHI VẬN HÀNH HỆ THỐNG    

                          Mã số Công việc:  H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra hệ thống điện trước khi vận hành hệ thống là công việc hết sức quan trọng trong vận hành trạm xử lý nước thải. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:  


           - Đóng cầu dao tổng kiểm tra điện cho toàn bộ hệ thống

- Đóng điện lần lượt kiểm tra hoạt động từng thiết bị của hệ thống

- Đóng điện cho các máy hoạt động theo chế độ tự động, chế độ đóng mở bằng tay 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Đóng cầu dao điện đúng quy trình, tình trạng điện trong hệ thống đúng điện áp và đủ pha


- Đóng điện cho từng thiết bị các thiết bị đã sẵn sàng làm việc theo yêu cầu

- Bơm tự động hoạt động theo mực nước trong giếng thu. Ngừng hoạt động khi mực nước dưới 1m, khi mực nước cao hơn 1m bơm tự động làm việc

- Xác định chính xác chế độ bơm nước (Hoạt động hay ngừng) và bơm châm hóa chất



- Thực hiện đúng tác phong công nghiệp và an toàn điện  



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở cầu dao

- Ghi chép


2. Kiến thức


- Nguyên lý làm việc của hệ thống xử lý nước thải

- Cấu tạo, chức năng làm việc của các công trình thiết bị dùng điện


- Phương pháp vận hành hệ thống, các sự cố xảy ra trong vận hành cách khắc phục 


- Qui phạm an toàn khi vận hành hệ thống xử lý nước thải  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trung tâm điều khiển hệ thống

- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện qui trình đóng điện kiểm tra hệ thống

		- Theo dõi quá trình thực hiện đóng điện kiểm tra của người thực hiện so với yêu cầu về điện của trạm xử lý nước thải   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình đóng điện kiểm tra

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật vận hành đóng điện kiểm tra



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đóng điện, ghi chép, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc so sánh với qui trình kiểm tra hệ thống trước khi vận hành



		- An toàn điện

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn điện TCVN 5308- 91



		- Thời gian thực hiện   

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên Công việc: KIỂM TRA CÁC VAN TRƯỚC KHI 


                                                            VẬN HÀNH HỆ THỐNG    


                          Mã số Công việc:  H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra các van trước khi vận hành hệ thống là công việc rất cần thiết không thể bỏ qua trong vận hành trạm xử lý nước thải. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau:  


           - Kiểm tra các van khí


- Kiểm tra các van xả bùn


- Kiểm tra mở van hoàn lưu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Bảo hộ lao động đúng quy định



- Van xả khí đúng vị trí đã chỉnh (Tại vạch sơn) để đảm bảo khí được phân phối đều đến các ngăn trong thiết bị



- Van xả bùn phải ở vị trí đóng khi không xả bùn, ở vị trí mở khi xả bùn


-  Mở van hoàn lưu về bể cân bằng 41/2 vòng đảm bảo lượng nước xử lý theo tiêu chuẩn là 24m3/h hay 500m3/ ngày

- Xác định lưu lượng nước thải trong hệ thống xử lý bằng cách đo mực nước trên vách ngăn của mương đo lưu lượng



- Thực hiện đúng tác phong công nghiệp và an toàn lao động   



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Đóng, mở van

- Ghi chép


2. Kiến thức


- Nguyên lý làm việc của hệ thống xử lý nước thải


- Cấu tạo, chức năng làm việc của các công trình thiết bị đường ống, van trong hệ thống

- Phương pháp vận hành hệ thống, các sự cố xảy ra trong vận hành cách khắc phục 


- Qui phạm an toàn khi vận hành hệ thống xử lý nước thải  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trung tâm điều khiển hệ thống


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng 


- Thiết bị đường ống, van…


- Sổ vận hành 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện qui trình đóng, mở van

		- Theo dõi quá trình thực hiện đóng , mở các van của người thực hiện so với yêu cầu về lưu lượng nước, bùn của trạm xử lý nước thải   



		- Sự chuẩn xác trong quá trình đóng, mở các van

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật vận hành đóng mở các van



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đóng, mở các van, ghi chép, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc so sánh với qui trình đóng, mở các van của hệ thống trước khi vận hành



		- An toàn lao động

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn theo TCVN 5308- 91



		- Thời gian thực hiện   

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức của nhà máy





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: VẬN HÀNH PHA CHẾ HÓA CHẤT   

Mã số Công việc:  H4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành các thiết bị pha chế hóa chất trạm xử lý nước thải, để châm tỉ lệ định lượng hóa chất cho xử lý nước thải; theo dõi vận hành, ghi sổ nhật ký vận hành; xử lý được các sự cố đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.  Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Điều chỉnh van điều khiển định lượng Chlorine 


- Kiểm tra tủ điều khiển trong trạm Chlorine

- Châm Chlorine khử trùng nước thải


- Theo dõi vận hành


- Xử lý sự cố 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Điều chỉnh đúng hàm lượng Chlorine châm khử trùng nước thải, đúng tỉ lệ theo phiếu chỉ thị của phòng sinh hóa



- Điều chỉnh thành thạo van điều khiển định lượng Chlorine bằng tay theo sơ đồ cấu tạo nguyên lý của van



- Quan sát chính xác đèn báo sáng hiển thị đúng vị trí chạy hoặc tắt của máy bơm và van theo sơ đồ nguyên lý hoạt động của tủ điều khiển trong trạm Chlorine


- Xác định chính xác công tắc ở vị trí (Man) để khởi động bơm châm Chlorine xử lý nước thải và công tắc ở vị trí (Auto) để khởi động bơm châm Chlorine khử trùng, theo sơ đồ nguyên lý hoạt động của tủ điều khiển trong trạm Chlorine


- Châm Chlorine vào nước thải đúng trình tự, đủ hàm lượng, đúng thời gian theo thiết kế



- Khởi động hoặc dừng châm Chlorine đúng trình tự theo yêu cầu vận hành  



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác lưu lượng Chlorine độ rung, tiếng ồn của bơm định lượng



- Thông báo kịp thời hàm lượng Chlorine đã điều chỉnh và độ ồn của máy bơm đã hết bằng bộ đàm



- Hợp tác làm có hiệu quả



- Thực hiện đúng tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp  


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Vận hành thiết bị khuấy


- Theo dõi, xử lý


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành châm Chlorine

- Nguyên lý làm việc của trạm định lượng Chlorine

- Cấu tạo nguyên lý làm việc của van điều chỉnh Chlorine     


- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm định lượng Chlorine   


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản trạm định lượng Chlorine 


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi vận hành trạm định lượng Chlorine

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị khuấy, dụng cụ đong hóa chất, nước Ja ven (Dung dịch NAOCL)  nồng độ Chlorine hoạt tính 6% ; bột Chlorine dạng hạt nồng độ hoạt tính 6,0- 6,5%

- Sổ vận hành, bảng quy trình vận hành, bộ đàm                                                                


- Trạm định lượng Chlorine  

- Nước sạch  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện qui trinh vận hành trạm định lượng Chlorine xử lý nước thải

		- Theo dõi quá trình vận hành trạm định lượng Chlorine trạm xử lý nước thải của người thực hiện so với yêu cầu xử lý nước thải theo tiêu chuẩn: Với nước Ja ven nồng độ 6% sử dụng trực tiếp, liều lượng Chlorine sử dụng là 3-5 mg/1 lít nước thải; Pha chế Chlorine dạng bột cho máy khuấy làm việc 60 phút để tạo thành dung dịch đều



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành trạm định lượng Chlorine xử lý nước thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật vận hành trạm định lượng Chlorine xử lý nước thải



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, đánh giá, thông báo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng Chlorine xử lý nước thải đối chiếu với quy trình vận hành pha chế hóa chất 



		- An toàn trong việc vận hành trạm định lượng Chlorine xử lý nước thải

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành trạm định lượng Chlorine xử lý nước thải, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành trạm xử lý nước thải 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              Tên Công việc: VẬN HÀNH KHỞI ĐỘNG HỆ THỐNG XỬ LÝ  

              Mã số Công việc:  H5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành khởi động hệ thống xử lý là công việc đưa nước thải, vào xử lý và phải thực hiện trước khi vận hành hệ thống chính thức. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Vận hành khởi động máy bơm giếng thu nước thải vào thiết bị xử lý 


- Vận hành khởi động máy thổi khí


- Vận hành khởi động thiết bị hóa chất 


- Theo dõi vận hành quá trình khởi động

- Xử lý sự cố 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Khởi động hệ thống xử lý đúng quy trình



- Khởi động máy bơm nước thải vào bể điều hòa và các thiết bị phải được  thực hiện bằng tay 



- Khởi động máy thổi khí kịp thời đúng thời điểm, từ từ tránh đóng, mở van đột ngột gây xáo trộn tầng giá thể để việc khuấy trộn nước thải + ôxy và quá trình xử lý sinh học diễn ra bình thường



- Chỉnh van khí chính xác để lượng khí đều giữa các ngăn của thiết bị và đủ cho phản ứng 


- Xác định chính xác chỉ số ôxy trong nước (DO) trong các ngăn phản ứng của thiết bị, chỉ số DO hoạt động bình thường là 1-2mg/1lit


- Khởi động thiết bị bơm hóa chất đúng định lượng cho phép đủ khử trùng nước thải

- Quá trình khởi động chỉ hoàn tất khi chất lượng nước thải đạt yêu cầu và ổn định


- Vận hành khởi động hệ thống liên tục 24/24 không được ngưng trệ quá 2h



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác


- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    



- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Vận hành, khởi động


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành trạm định lượng hóa chất 


- Nguyên lý làm việc của trạm định lượng hóa chất 


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy thổi khí


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của các bể xử lý        


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của bơm nước thải    


- Qui phạm an toàn khi vận hành thiết bị hóa chất  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ vận hành


- Máy bơm nước thải  


- Máy thổi khí


- Bơm hóa chất 


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Trạm xử lý nước thải 500 m3/h     


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vận hành khởi động hệ thống đúng qui trình

		- Theo dõi quá trình vận hành khởi động hệ thống của người thực hiện so với quy trình vận hành khởi động hệ thống  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành khởi động hệ thống

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật vận hành khởi động hệ thống



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, vận hành, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra, khởi động thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành khởi động hệ thống so với quy trình vận hành khởi động hệ thống  



		- An toàn trong việc vận hành trạm định lượng gia ven xử lý nước thải 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành khởi động hệ thống  đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành khởi động trạm xử lý nước thải 


- Vận hành khởi động hệ thống liên tục không được ngưng trệ quá 2h


- Thời gian khởi động hệ thống bằng phương pháp sinh học thời gian là 30-60 ngày 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                              Tên Công việc: VẬN HÀNH HỆ THỐNG 

                              Mã số Công việc:  H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận hành hệ thống là công việc vận hành liên tục sau khi vận hành khởi động hệ thống xử lý kết thúc. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Theo dõi vận hành 


- Kiểm tra theo dõi chỉ số các đồng hồ


- Vận hành máy bơm phá bọt trên bề mặt thiết bị xử lý 


- Vận hành mở van xả bùn, xả đáy bồn trộn hóa chất


- Hút bùn dư trong ngăn chứa bùn 


- Vận hành hệ thống gián đoạn 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vận hành hệ thống xử lý đúng quy trình



- Vận hành máy bơm nước thải vào bể điều hòa và các thiết bị phải được  thực hiện bằng tay 



- Vận hành máy thổi khí kịp thời đúng thời điểm, từ từ tránh đóng, mở van đột ngột gây xáo trộn tầng giá thể để việc khuấy trộn nước thải + ôxy và quá trình xử lý sinh học diễn ra bình thường



- Chỉnh van khí chính xác để lượng khí đều giữa các ngăn của thiết bị và đủ cho phản ứng 



- Xác định chính xác chỉ số ôxy trong nước (DO) trong các ngăn phản ứng của thiết bị, chỉ số DO hoạt động bình thường là 1-2mg/1lit



- Vận hành thiết bị bơm hóa chất đúng định lượng cho phép đủ khử trùng nước thải


- Quá trình vận hành hoàn thiện khi chất lượng nước thải đạt yêu cầu và ổn định


- Vận hành hệ thống liên tục 24/24 không được ngưng trệ quá 2h



- Ghi sổ vận hành phải đầy đủ, chi tiết, chính xác



- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    



- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định  



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Vận hành, đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Nguyên lý cấu tạo, hoạt động của hệ thống xử lý nước thải


- Phương pháp vận hành trạm xử lý nước thải 


- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm xử lý nước thải

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ vận hành


- Sổ vận hành, bộ đàm                                                                 


- Trạm xử lý nước thải 500 m3/h     


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vận hành hệ thống đúng qui trình

		- Theo dõi quá trình vận hành khởi động hệ thống của người thực hiện so với quy trình vận hành hệ thống  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình vận hành hệ thống

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật vận hành hệ thống



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, vận hành, điều chỉnh, ghi chép, kiểm tra.

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành khởi động hệ thống so với quy trình vận hành hệ thống  



		- Sự hợp tác làm việc theo nhóm

		- Quan sát quá trình thực hiện công việc so sánh với bảng nội quy làm việc theo nhóm



		- An toàn trong việc vận hành trạm định lượng gia ven xử lý nước thải 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành hệ thống  đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo ca vận hành khởi động trạm xử lý nước thải 


- Vận hành hệ thống liên tục không được ngưng trệ quá 2h








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                   Tên Công việc: KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG NƯỚC THẢI 

                    Mã số Công việc:  H7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra chất lượng nước thải là công việc được tiến hành trước khi xả nước thải đã xử lý ra nguồn tiếp nhận. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Xác định vị trí lấy mẫu nước 


- Lấy mẫu nước


- Phân tích mẫu nước 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặc bảo hộ lao động đúng quy định 



- Xác định vị trí lây mẫu nước chuẩn xác



- Lấy mẫu đủ thể tích, bảo quản mẫu đảm bảo nhiệt độ theo quy định


- Thực hiện thời gian bảo quản đến khi phân tích trong phạm vi cho phép 



- Phân tích các chỉ tiêu nước thải theo đúng tiêu chuẩn “TCVN 599–1995, TCVN 5945–1995”


- Ghi sổ nhật ký phải đầy đủ, chi tiết, chính xác

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                     



- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định  



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Lấy mẫu


- Điều chỉnh, xác định


- Bảo quản phân tích


- Theo dõi, xử lý


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Quy trình lấy mẫu và bảo quản mẫu nước


- Phương pháp phân tích, thí nghiệm mẫu nước


- Kỹ thuật an toàn trong phòng thí nghiệm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           - Trang bị bảo hộ lao động


- Lịch lấy mẫu


- Dụng cụ thí nghiệm, phân tích


- Bình thủy tinh mấu nước


- Chai thủy tinh, chất tẩy rửa dầu mỡ


- Chai nhựa 02 lít, sào Inox


- Hộp đá lạnh, hóa chất bảo quản khác


- Sổ ghi dữ liệu


- Phòng thí nghiệm phân tích mẫu                                                                 


- Trạm xử lý nước thải 500 m3/h     


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác trong quá trình lấy mẫu mước

		- Theo dõi quá trình lấy mẫu nước của người thực hiện so với quy trình lấy mẫu


+ vị trí lấy mẫu đầu ra bể lắng, đầu vào bể điều hòa


+ Thể tích mẫu 02 lít, nhiệt độ bảo quản 2-50c


+ Thời gian bảo quản không quá 24 h


+ Chu kỳ lấy mẫu tuần/ lần (giai đoạn khởi động)


+ Chu kỳ lấy mẫu tháng/ lần (giai đoạn ổn định) 



		- Kỹ năng phân tích mẫu nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với tiêu chuẩn “TCVN 599–1995, TCVN 5945–1995”



		- An toàn trong lao động 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện phân tích mẫu đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong phòng thí nghiệm 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức phân tích trong phòng thí nghiệm.  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                Tên Công việc: QUẢN LÝ HỒ SƠ, TÀI LIỆU KỸ THUẬT   

                Mã số Công việc:  I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Các quyết định, các bản vẽ kỹ thuật, thuyết minh kỹ thuật thường xuyên bổ sung các tài liệu trong quá trình sử dụng trạm xử lý nước thải. Lập kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng. Người hành nghề cần phải thực hiện các bước sau:  


           - Nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Bảo quản hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Lưu trữ thường xuyên các văn bản tài liệu 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định đúng các loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa theo tiêu chuẩn thiết kế 


- Các tài liệu được phân loại đúng theo nhóm, đánh số, sắp xếp tài liệu đúng theo thứ tự, gọn gàng, ngăn nắp, khoa học 



- Giao nhận thường xuyên các văn bản, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải phải đủ số lượng, đúng chủng loại, còn nguyên vẹn không tẩy xóa và sắp đặt tài liệu đúng vị trí


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, bảo quản nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong văn phòng và lưu trữ hồ sơ  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, giao tiếp


- Tổng hợp, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận hồ sơ, tài liệu kỹ thuật


- Phương pháp bảo quản, lưu trữ hồ sơ, tài liệu kỹ thuật   


- Kiểm tra, phân loại hồ sơ, tài liệu kỹ thuật 


- Phương pháp trao đổi đồng nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Tủ đựng văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải

		- Theo dõi quá trình thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật của người làm so với thực tế công việc



		- Sự chính xác trong khi quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý hồ sơ, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải so với yêu cầu kỹ thuật đạt được



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, xếp sắp, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm quản lý hồ sơ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                      Tên Công việc: NGHIỆM THU CÔNG TRÌNH   

                      Mã số Công việc:  I2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiệm thu công trình là công việc kiểm tra, bàn giao công trình xử lý đã xây, lắp hoàn thiện của tiểu ban nghiệm thu. Người nghiệm thu cần phải thực hiện các bước sau:  


           - Kiểm tra công trình với thiết kế


- Kiểm tra số lượng quy cách lắp đặt các thiết bị và dự trữ


- Kiểm tra chất lượng thi công


- Bàn giao công trình 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- So sánh công trình thực tế có đúng với thiết kế đã được duyệt 


- Xác định chính xác số lượng, quy cách các thiết bị lắp đặt theo thực tế


- Kiểm tra chất lượng thi công bằng nước sạch sự dò rỉ của công trình, kiểm tra sự hoạt động các thiết bị, cao độ, độ dốc tự chảy

- Phải kiểm tra đủ các biên bản, chứng từ các công trình ngầm 


- Quản lý công trình xử lý tiến hành đúng theo quy trình “ Quản lý kỹ thuật các hệ thống cấp thoát nước”


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, so sánh 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Hợp tác, giao tiếp


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập biên bản


2. Kiến thức


- Nghiệm thu bàn giao, hoàn công công trình xây dựng

- Quản lý kỹ thuật các hệ thống cấp thoát nước

- Quy tắc quy phạm nghiệm thu công trình


- Phương pháp trao đổi đồng nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           - Hồ sơ, nhật ký công trình


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Mẫu biên bản nghiệm thu 


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng kiểm tra, đánh giá công trình được nghiệm thu 

		- Theo dõi quá trình thực hiện kiểm tra, thẩm định, đánh giá công trình của người thực hiện so với theo tiêu chuẩn thiết kế công trình



		- Sự chính xác trong công tác nghiệm thu công trình

		- Giám sát kết quả của người thực hiện công tác nghiệm thu công trình so với quy trình nghiệm thu công trình



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, lập biên bản, tổng hợp, ghi chép thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với biên bản tổng hợp mẫu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                   Tên công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA TRẠM 


                                                        XỬ LÝ NƯỚC THẢI     

         Mã số công việc:  I3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập các số liệu kỹ thuật bằng cách kiểm chứng với thực tế, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Xác định số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Thu thập số liệu kỹ thuật


- Xử lý số liệu kỹ thuật 


- Lập tài liệu sửa chữa, bảo dưỡng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn tổng hợp đúng các thông số kỹ thuật trạm xử lý nước thải theo bản vẽ thiết kế và theo sổ nhật ký quản lý, vận hành



- Xác định đúng mức độ hư hỏng, thời gian định kỳ sửa chữa của thiết bị trạm xử lý nước thải, theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Đưa ra đúng các biện pháp sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị trạm xử lý nước thải tối ưu nhất 



- Lập đúng bảng kế hoạch, bảng liệt kê vật liệu, dụng cụ, thiết bị, bảng thuyết minh đặc tính kỹ thuật theo đúng qui định 


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định của cơ quan, nhà máy xử lý nước thải  


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thu thập 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập bảng tài liệu  


2. Kiến thức


- Phương pháp thu thập số liệu kỹ thuật trạm xử lý nước thải


- Các thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị trạm xử lý nước thải    


- Phương pháp lập biện pháp sửa chữa thiết bị trạm xử lý nước thải


- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa thiết bị trạm xử lý nước thải 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật 


- Bản vẽ hoàn công, bản vẽ thiết kế


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Trạm xử lý nước thải 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp và xử lý số liệu khi thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa thiết bị 

		- Theo dõi quá trình tổng hợp và xử lý số liệu của người thực hiện so với yêu cầu của trạm xử lý nước thải 



		- Sự chính xác trong khi lập nội dung các biểu mẫu sửa chữa thiết bị trạm xử lý nước thải 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật quản lý của trạm xử lý nước thải 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, ghi chép, lập bảng biểu mẫu

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình lập kế hoạch duy tu bảo dưỡng trạm xử lý nước thải





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ HÓA CHẤT 


Mã số Công việc: I4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hóa chất phải được nghiệm thu, bảo quản đúng theo qui trình, qui phạm, để đảm bảo an toàn cho người thực hiện công việc. Khi pha chế dung dịch hóa chất phải tuân thủ đúng theo chỉ dẫn của nhà sản xuất. Dung dịch hóa chất được phân phối đúng kỹ thuật, đảm bảo cung cấp liên tục và an toàn. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiệm thu bảo quản hóa chất


- Pha chế dung dịch hóa chất


- Châm dung dịch hóa chất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Hóa chất nhập kho phải có lý lịch của nhà sản xuất 



- Nghiệm thu hóa chất đúng qui trình, qui tắc, bốc dỡ, xếp sắp hóa chất đúng qui phạm an toàn và bảo quản hóa chất đúng pháp lệnh đã ban hành


- Pha chế hóa chất đúng qui trình theo chỉ dẫn riêng của từng loại hóa chất



- Lượng hóa chất xuất kho đúng theo từng ca, pha chế hóa chất phải bằng các thiết bị chuyên dùng, đủ bảo hộ chuyên dùng, đủ ánh sáng nơi pha chế hóa chất theo tiêu chuẩn quy định 


- Bộ phận phân phối hóa chất phải được làm bằng vật liệu chống ăn mòn cao, tốc độ chảy của hóa chất trong ống dẫn đúng theo tiêu chuẩn thiết kế, phải có  đủ dung dịch hóa chất dự phòng 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Châm dung dịch, vận chuyển


- Bảo quản  


2. Kiến thức


- Phương pháp pha chế hóa chất xử lý nước thải


- Tính chất lý hóa của hóa chất xử lý nước thải 


- Phương pháp sử dụng bảo hộ khi bảo quản hóa chất


- Phương pháp bảo quản hóa chất xử lý nước thải


- Phương pháp phân phối hóa chất xử lý nước thải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Hóa chất: Clo, sô đa


- Thiết bị, dụng cụ pha chế hóa chất


- Dụng cụ, thiết bị bảo quản hóa chất


- Nhà chứa hóa chất                                                                


- Bộ đàm, bảo hộ chuyên dùng


- Trạm xử lý nước thải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng nghiệm thu, bảo quản, quản lý hóa chất của trạm xử lý nước thải 

		- Theo dõi quá trình quản lý hóa chất của người thực hiện so với qui định của, nhà máy xử lý nước thải  



		- Sự chuẩn xác trong quá trình pha chế, bảo quản, vận chuyển hóa chất xử lý nước thải   

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý hóa chất xử lý nước thải theo tiêu chuẩn quy định



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, phân phối, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình quản lý hóa chất



		- An toàn cho quá trình quản lý hóa chất của trạm xử lý nước thải 

		- Theo dõi quá trình quản lý hóa chất  của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên Công việc: KIỂM TRA THEO DÕI CHẾ ĐỘ LÀM 


                                 VIỆC CỦA CÁC CÔNG TRÌNH XỬ LÝ 

       Mã số Công việc:  I5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra theo dõi chế độ làm việc của các công trình xử lý là công việc khi trạm xử lý đi vào hoạt động phải kiểm tra, theo dõi điều chỉnh chế độ làm việc của từng công trình để hiệu quả xử lý của trạm là cao nhất. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra, điều chỉnh chế độ làm việc của từng công trình

- Theo dõi tình trạng kỹ thuật của các công trình xử lý  


            - Ghi sổ nhật ký, lập hồ sơ công trình

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện theo đúng quy trình vận hành của các công trình xử lý  


- Các chỉ tiêu công tác của các công trình xử lý hàng ngày phải được ghi chép đầy đủ đúng mẫu


- Ghi các chỉ số của các công trình xử lý đúng theo chu kỳ hoạt động

- Thường xuyên theo dõi tình trạng kỹ thuật hiện tại của của các công trình xử lý  


- Có đủ hóa chất,  dụng cụ, thiết bị dự phòng


- Thường xuyên theo dõi các quá trình công nghệ xử lý các công trình

- Phát hiện kịp thời các sự cố kỹ thuật của các công trình xử lý trong quá trình vận hành


- Thiết lập được hồ sơ hướng dẫn quản lý các công trình xử lý


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp đúng quy định

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tổng hợp dữ liệu 


- Ghi nhật ký, quản lý


- Theo dõi 


- Phát hiện các sự cố


- Kiểm tra, thiết lập 


- Dừng hoạt động các bể 


2. Kiến thức 


- Quản lý, vận hành trạm xử lý nước thải

- Phương pháp ghi nhật ký quản lý kỹ thuật trạm xử lý nước thải

- Các chỉ tiêu cơ bản, các tiêu chuẩn kỹ thuật trạm xử lý nước thải

- Quy trình quản lý các công trình xử lý nước thải

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ ghi nhật ký


- Bút, biểu mẫu 


- Bảng theo dõi quản lý hàng ngày


- Trạm xử lý nước thải 

- Các công trình xử lý

- Nhật ký quản lý, vận hành 


- Bản hướng dẫn vận hành của nhà máy chế tạo                                                                           - Các dụng cụ, thiết bị dự phòng 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng ghi sổ nhật ký vận hành các công trình xử lý chính xác 

		- Theo dõi quá trình ghi sổ nhật ký đối  chiếu với mẫu và các chỉ số thực tế



		- Tình trạng kỹ thuật của các công trình xử lý  

		- Giám sát, theo dõi quá trình quan sát của người làm đối chiếu với các chỉ tiêu của các công trình xử lý và chỉ dẫn của thiết kế



		- Quản lý, vận hành các công trình xử lý đúng quy trình

		- Giám sát, theo dõi quá trình quản lý của người vận hành đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình quản lý các công trình xử lý  TCVN 5576- 1991



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình về kĩ thụât an toàn và bảo hộ lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: KIỂM TRA PHÁT HIỆN SỰ CỐ VẬN HÀNH 


            Mã số Công việc: I6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra phát hiện sự cố là công việc thường xuyên của người quản lý, vận hành. Khi xảy ra sự cố phải lập tức dừng máy, thiết bị, kiểm tra, tìm nguyên nhân và có biện pháp sửa chữa kịp thời. Kết quả kiểm tra phát hiện được ghi vào sổ nhật ký. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


- Kiểm tra phát hiện sự cố                                                               

- Ngừng hoạt động các công trình xử lý khi có sự cố

            - Ghi sổ nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng quy trình kiểm tra phát hiện không bỏ sót sự cố 


- Phát hiện chính xác sự cố quá tải của các công trình xử lý

- Kiểm tra phát hiện được lượng nước thải chảy vào quá lớn

- Thường xuyên theo dõi tình trạng kỹ thuật hiện tại của các công trình, thiết bị xử lý như nguồn điện đột ngột bị ngắt, một vài công trình bị ngập, các thiết bị vận hành không êm phát ra tiếng kêu lạ

- Kịp thời chấn chỉnh các vi phạm quy tắc quản lý trạm xử lý

- Báo cáo lên cơ quan cấp trên các sự cố không tự xử lý được

- Ghi sổ sách chính xác kịp thời sửa chữa sai sót


- Tổ chức tốt cho công nhân học tập nâng cao năng lực quản lý


- Tổng hợp báo cáo lên ban quản lý công trình đúng lịch quy định


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


1. Kỹ năng


- Kiểm tra


- Phát hiện


- Tổ chức


- Báo cáo


- Đánh giá


- Ghi nhật ký công trình


2. Kiến thức


- Vận hành trạm xử lý nước thải


- Trình tự kiểm tra các công trình xử lý


- Một số hỏng hóc thường gặp và biện pháp khắc phục khi quản lý trạm xử lý nước thải


- An toàn lao động trong vận hành, quản lý nhà máy xử lý nước thải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạm xử lý nước thải


- Lịch trực ca


- Các công trình xử lý


- Bảng quy trình xử lý sự cố và biện pháp khắc phục


- Đèn pin


- Sổ bàn giao ca


- Dụng cụ đo, kiểm tra


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phát hiện sự cố kịp thời

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu cần thiết


của người theo dõi vận hành các công trình xử lý



		- Dừng hoạt động công trình xử lý khẩn cấp đúng quy định

		Quan sát, theo dõi thao động tác của người vận hành và đối chiếu với quy định dừng máy khẩn cấp



		- Kỹ năng điều chỉnh, xử lý sự cố 

		- Giám sát thao tác của người thực hiện với tiêu chuẩn được quy định trong quy trình xử lý sự cố 



		- Kỹ năng sử dụng dụng cụ kiểm tra, phát hiện sự cố 

		- Theo dõi thao động tác của người sử dụng dụng cụ và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện 



		- Đánh giá tình trạng công trình, thiết bị xử lý 

		- Quan sát, theo dõi các công trình xử lý hoạt động so sánh các chỉ số làm việc thực tế sau khắc phục sự cố với tiêu chuẩn quy định theo TCXD 76-1979  



		- Thời gian thực hiện hợp lý

		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian trực ca theo quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


   Tên Công việc: QUẢN LÝ ĐỘ BỀN CÔNG TRÌNH XỬ LÝ NƯỚC THẢI


   Mã số Công việc: I7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lập kế hoạch theo dõi độ bền của công trình xử lý n­íc thải. Đo độ lún công trình so với cột mốc chuẩn. quan sát thường xuyên tình trạng của công trình, ghi đầy đủ nội dung theo fom mẫu qui định. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Lập kế hoạch kiểm tra công trình


- Theo dõi tình trạng công trình 


- Ghi nhật ký


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập biểu đồ kiểm tra định kỳ chính xác về độ bền của công trình xử lý n­íc thải, theo tiêu chuẩn thiết kế  



- Phát hiện đúng, kịp thời các hiện tượng nứt, lún, các hư hỏng của công trình xử lý n­íc thải so với tiêu chuẩn thiết kế 



- Đo đúng độ lún móng của công trình so với cột mốc chuẩn theo tiêu chuẩn quy định  



- Theo dõi chính xác sự thay đổi địa chất, nhiệt độ, độ ẩm của công trình xử lý n­íc thải theo đúng tiêu chuẩn


- Nội dung sổ nhật ký phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu, đặt đúng nơi qui định 


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Đo, đối chiếu 


- Phối kết hợp 


- Tổng hợp, ghi chép


- Quản lý, bảo quản   


2. Kiến thức


- Phương pháp lập biếu đồ quản lý độ bền của công trình xử lý n­íc thải


- Phương pháp đo độ lún móng của công trình xử lý n­íc thải


- Phương pháp theo dõi sự thay đổi địa chất, nhiệt độ, độ ẩm của công trình xử lý n­íc thải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế


- Dụng cụ, thiết bị đo kiểm tra                                                                


- Bộ đàm, sổ tay


- Thiết bị văn phòng


- Công trình xử lý n­íc thải 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng quản lý độ bền của công trình xö lý n­íc thải 

		- Theo dõi quá trình quản lý độ bền của công trình xö lý n­íc thải của người thực hiện so với độ bền của công trình xö lý đã được kiểm định



		- Sự chuẩn xác trong quá trình quản lý độ bền của công trình xö lý n­íc thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện quản lý  độ bền của công trình xö lý n­íc thải so với thực tế  



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, giám sát, tổng hợp, ghi chép, bảo quản

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với quy trình quản lý độ bền công trình  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên Công việc: TỔNG HỢP BÁO CÁO

           Mã số Công việc: I8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tổng hợp số liệu kỹ thuật theo sổ nhật ký, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. Phát hiện được những hư hỏng của trạm xử lý n­íc thải. Lập được các số liệu báo cáo, đệ trình cấp có thẩm quyền phê duyệt. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật và sổ nhật ký 


- Lập số liệu báo cáo 


- Trình duyệt báo cáo 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng tài liệu thiết kế, sổ bàn giao ca, sổ nhật ký của trạm xử lý n­íc thải



- Tổng hợp đúng số liệu kỹ thuật về chế độ làm việc, mức sửa chữa hư hỏng của trạm xử lý n­íc thải  theo tiêu chuẩn thiết kế


- Lập chính xác các số liệu kỹ thuật cần báo cáo về chất lượng xö lý n­íc thải, công suất, các chỉ tiêu kinh tế, thực trạng hoạt động của trạm xử lý n­íc thải theo tiêu chuẩn TCVN 5945-2005


- Nội dung văn bản báo cáo phải ghi đầy đủ, rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo quy định  



- Trình duyệt đúng cấp có thẩm quyền, lấy đúng dấu, lưu trữ văn bản đúng qui định của cơ quan 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện đúng tác phong làm việc công nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nghiên cứu, tổng hợp 


- So sánh, đối chiếu 


- Kiểm tra, lập văn bản 


- Trình duyệt, lưu trữ


- Báo cáo, giao tiếp   


2. Kiến thức


- Phương pháp tổng hợp số liệu kỹ thuật của trạm xử lý n­íc thải


- Phương pháp lập số liệu kỹ thuật trạm xử lý n­íc thải


- Phương pháp trình duyệt báo cáo


- Phương pháp lưu trữ các văn bản, báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liêu kỹ thuật thiết kế


- Sổ bàn giao ca, sổ nhật ký                                                                


- Thiết bị văn phòng


- Các văn bản báo cáo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp báo cáo về tình trạng hoạt động, lập số liệu kỹ thuật, mức hư hỏng, chỉ tiêu kinh tế của trạm xö lý n­íc thải

		- Theo dõi quá trình tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của trạm xö lý n­íc thải của người thực hiện so với thực tế công việc 



		- Sự chuẩn xác trong quá trình tổng hợp số liệu kỹ thuật, tình trạng hoạt động của trạm xö lý n­íc thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện tổng hợp báo cáo tình trạng hoạt động của trạm xö lý n­íc thải so yêu cầu của bản báo cáo mẫu  



		 - Kỹ năng: Nghiên cứu, tổng hợp, so sánh, đối chiếu, kiểm tra, lập văn bản, trình duyệt, lưu trữ, báo cáo, giao tiếp   

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc tổng hợp báo cáo, đối chiếu với quy trình thực hiện làm báo cáo 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                    Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                                                BẢO TRÌ TRẠM XỬ LÝ NƯỚC THẢI 


Mã số Công việc: J1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý số liệu các văn bản, tài liệu kỹ thuật. Chuẩn bị  các điều kiện để sửa chữa, bảo dưỡng trạm xử lý nước thải. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu văn bản, tài liệu sửa chữa


- Chuẩn bị điều kiện sửa chữa


- Xử lý các điều kiện phát sinh


- Kiểm tra trước khi tiến hành sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 



- Xác định đúng số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị trạm xử lý nước thải cần sửa chữa theo văn bản, tài liệu sửa chữa đã được cấp thẩm quyền phê duyệt 


- Quan sát trực tiếp tình trạng làm việc của các thiết bị trạm xử lý nước thải theo chỉ dẫn cụ thể thực tế 


- Chuẩn bị đủ nhân lực, đúng các loại bậc thợ, đủ số lượng vật tư, dụng cụ thiết bị, đúng chủng loại, đảm bảo tiến độ theo kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng trạm xử lý nước thải                      



- Kiểm soát các sự cố kỹ thuật phức tạp, vật tư, thiết bị không đúng chủng loại, theo đúng qui định hiện hành



- Đối chiếu đúng các thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị trạm xử lý nước thải theo tiêu chuẩn thiết kế  




- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    



- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp xử lý các văn bản, tài liệu sửa chữa trạm xử lý nước thải


- Phương pháp tổ chức sửa chữa trạm xử lý nước thải


- Qui định chung về sửa chữa trạm xử lý nước thải


- Phương pháp kiểm tra vật tư, thiết bị sửa chữa trạm xử lý nước thải


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Trạm xử lý nước thải 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thực hiện kế hoạch, lập tiến độ, chuẩn bị điều kiện để sửa chữa các thiết bị trên trạm xử lý nước thải

		- Theo dõi quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa trạm xử lý nước thải, của người thực hiện so với kế hoạch đã duyệt y



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa, xác định mức độ hư hỏng các thiết bị trên trạm xử lý nước thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của trạm xử lý nước thải 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá thành thạo

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình triển khai sửa chữa bảo trì công trình, thiết bị  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

  Tên công việc: SỬA CHỮA BẢO TRÌ MÁY THỔI KHÍ


                Mã số công việc: J2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau một thời gian làm việc nhất định máy thổi khí phải được sửa chữa bảo trì theo đúng định kỳ. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


- Xác định mực nhớt của máy 


- Xả nhớt và làm sạch  hộp chứa dầu (Caste)

- Làm sạch buồng nén, ống hút

- Kiểm tra các bộ phận cơ khí 


- Vận hành thử, xử lý xự cố  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Mặc bảo hộ lao động đúng quy định


- Sửa chữa, bảo trì máy thổi khí đúng quy trình


- Theo dõi thường xuyên mực nhớt và chu kỳ thay nhớt theo tiêu chuẩn: 200 giờ/ 1lần đối với máy mới đổ lần đầu; 2000 giờ/1lần đối với các lần sau 


- Kiểm tra nhớt khi máy đã dừng hoạt động. Quan sát mực nhớt đúng khi mức nhớt chạm vạch đỏ tấm kính mắt thăm hoặc que thăm dầu 


- Làm sạch buồng nén, ống hút 1tuần một lần bằng máy nén khí 


- Kiểm ra các bộ phận cơ khí theo đúng định kỳ thời gian 6 tháng/ lần


- Điều chỉnh sửa chữa các bộ phận chi tiết máy bị rơ mòn hoặc bị nới lỏng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật cho phép


- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp thiết bị


- Căn chỉnh, bảo trì, làm sạch 


- Tổ chức, thực hiện, hợp tác

- Phát hiện, khắc phục   


2. Kiến thức


- Sơ đồ nguyên lý cấu tạo máy nén khí

- Các loại máy nén khí


- Qui trình tháo, lắp bảo trì máy nén khí     


- Qui phạm an toàn khi sử dụng máy nén khí     

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Lịch kế hoạch sửa chữa bảo trì của nhà máy


- Máy nén khí

- Bộ dụng cụ tháo lắp cơ khí                                                                


- Dầu nhớt tiêu chuẩn

- Các chi tiết thay thế


- Nguồn điện

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng kiểm tra bộ phận bôi trơn của máy

		- Theo dõi quá trình thực hiện quan sát kiểm tra thao tác của người thực hiện so với chu kỳ thay nhớt, kế hoạch bảo trì của nhà máy, mắt dầu, que thăm dầu  



		- Kỹ năng: Làm sạch buồng hút, ống hút, điều chỉnh xử lý sự cố

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc so với qui trình sửa chữa bảo trì, lịch sửa chữa bảo trì định kỳ và yêu cầu kỹ thuật  



		- An toàn lao động

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  Tên công việc: SỬA CHỮA BẢO TRÌ MÁY BƠM, 


                      MÁY LÀM THOÁNG


                        Mã số công việc: J3 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau một thời gian làm việc nhất định máy bơm, máy làm thoáng phải được sửa chữa bảo trì theo đúng định kỳ. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


- Tháo rời thân bơm và các bộ phận, chi tiết 


- Kiểm tra, vệ sinh làm sạch

- Sửa chữa chi tiết

- Thay thế chi tiết

- Lắp hoàn thiện bơm, sơn lại vỏ buồng gối đỡ


- Vận hành thử, báo cáo sửa chữa  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Mặc bảo hộ lao động đúng quy định



- Sửa chữa, bảo trì máy bơm đúng quy trình



- Tháo bơm đặt bộ phận chi tiết đúng thứ tự không làm hỏng các chi tiết bộ phận liên quan

- Kiểm tra phát hiện chính xác các vết nứt và độ mòn, độ cong của trục, bánh công tác


- Làm sạch vỏ, bánh công tác, buồng gối đỡ bằng máy phun cát hoặc chổi sắt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


          - Sửa chữa, nắn và đánh bóng trục bị cong. Độ cong của trục không vượt quá 0,05mm, quét phủ lớp keo Belzona và cân bằng bánh công tác



- Phát hiện thay thế các bộ phận, chi tiết máy bị hỏng phù hợp, chất lượng

- Lắp hoàn thiện bơm, sơn lại vỏ buồng gối đỡ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Vận hành thử đúng trình tự, báo cáo sửa chữa trung thực 



- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra, phát hiện 


- Sử dụng cụ, thiết bị


- Tháo, lắp , làm sạch, nắn đánh bóng

- Căn chỉnh, cân bằng, thay thế, sơn

- Tổ chức, thực hiện, hợp tác


- Vận hành thử, viết báo cáo

2. Kiến thức


- Sơ đồ nguyên lý cấu tạo máy bơm

- Các loại máy bơm

- Qui trình tháo, lắp bảo trì máy bơm, máy làm thoáng     


- Qui phạm an toàn khi sử dụng máy phun cát, phun bi


- Tiêu chuẩn máy bơm, máy làm thoáng          


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Lịch kế hoạch sửa chữa bảo trì của nhà máy


- Máy bơm, máy làm thoáng     

- Bộ dụng cụ tháo lắp, kiểm tra cơ khí                                                                


- Máy phun cát, chổi sắt, sơn, keo, dầu hỏa, xăng… 


- Các chi tiết thay thế (vòng làm kín chịu mài mòn, ống lót trục, vòng bi, vòng cách vòng bi, gioăng làm kín…)

- Mặt bằng sửa chữa bảo trì


- Nguồn điện, khay, giẻ lau

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các chi tiết sau sửa chữa bảo trì

		- Quan sát và so sánh với chi tiết mẫu


- Sử dụng thước đo, ke góc, khối V, đồng hồ so đo kiểm trục bơm


- Đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật của chi tiết



		- Khả năng tháo rời chi tiết, lắp ráp hoàn thiện 

		- Theo dõi quá trình thực hiện quan tháo rời, lắp hoàn thiện của người thực hiện so với bảng trình tự thực hiện tháo lắp máy bơm  



		- Kỹ năng: Làm sạch, sửa chữa, thay thế, vận hành thử

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc so với qui trình sửa chữa bảo trì, lịch sửa chữa bảo trì định kỳ và yêu cầu kỹ thuật  



		- An toàn lao động

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong bảng kiểm tiêu chuẩn về an toàn lao động



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên Công việc: BẢO TRÌ CÁC BỂ XỬ LÝ 


       Mã số Công việc: J4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sau thời gian làm việc nhất định theo định kỳ phải bảo trì một số các bể xử lý. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


         
- Dừng hoạt động của bể 



- Xả nước trong bể  


- Rửa sạch bể


- Đưa bể trở lại hoạt động


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Mặc bảo hộ lao động đúng quy định



- Dừng hoạt động bể đúng qui trình theo tiêu chuẩn thiết kế thời gian không quá 24h


- Đóng được van nước đầu vào bể đảm bảo kín hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Van xả nước rửa phải được mở hoàn toàn và thành bể cọ sạch đúng yêu cầu kỹ thuật 



- Rửa bể bằng nước sạch đúng áp suất đẩy hết cặn bùn trong bể ra ngoài



- Các bể đã được rửa sạch, đưa các bể trở lại hoạt động đúng qui trình, van nước đầu vào được mở hoàn toàn, van xả cặn đóng hoàn toàn theo tiêu chuẩn thiết kế



- Thông báo kịp thời bằng bộ đàm đúng lưu lượng nước các bể đã điều chỉnh theo tiêu chuẩn thiết kế  



- Ghi sổ bảo dưỡng, sửa chữa phải đầy đủ, chi tiết, chính xác về nội dung rửa bể, đúng fom mẫu theo quy định  



- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Vận hành thiết bị


- Điều chỉnh, xác định


- Đóng, mở van


- Theo dõi, xử lý


- Thông báo, ghi chép


2. Kiến thức


- Phương pháp vận hành thiết bị rửa bể 


- Phương pháp vệ sinh làm sạch bể  xử lý nước thải theo định kỳ 


- Qui phạm an toàn khi vận hành rửa bể      


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản rửa bể     


- Biện pháp xử lý sự cố thông thường khi rửa bể    


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, dụng cụ rửa bể, vớt rác

- Máy thổi khí, máy bơm nước sạch


- Tủ điều khiển


- Nguồn nước sạch, nguồn điện                                                                 


- Các bể xử lý nước sạch 


- Thiết bị, dụng cụ văn phòng


- Sổ sửa chữa, bộ đàm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vệ sinh, làm sạch các bể xử lý nước thải theo định kỳ

		- Theo dõi quá trình thực hiện rửa bể  của người làm so với bể chuẩn  



		- Sự thanh thạo trong quá trình vận hành làm vệ sinh rửa bể xử lý nước thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của vận hành rửa bể 



		- Kỹ năng: Quan sát, vận hành, sử dụng, phát hiện, xử lý, đóng, mở, điều chỉnh, kiểm tra, đánh giá, thông báo, ghi chép 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành rửa bể, đối chiếu với qui trình bảo trì bể xử lý  



		- An toàn trong việc vận hành rửa bể  xử lý nước thải theo định ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc vận hành rửa bể, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCVN 66:1991  



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức từ 1- 2 giờ cho một lần rửa bể theo định kỳ  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên Công việc: BẢO TRÌ CÁC THIẾT BỊ XỬ LÝ NƯỚC THẢI 


         Mã số Công việc:  J5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Các thiết bị xử lý nước thải sau thời gian làm việc nhất định phải được bảo trì theo đúng định kỳ. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra làm vệ sinh và sơn bên ngoài thiết bị 


- Xịt rửa cặn bám trên bề mặt thiết bị

- Xả các van bùn, thông tắc ống của thiết bị 

- Xả sạch bùn và chứa đầy nước sạch

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Mặc bảo hộ lao động đúng quy định



- Nhận dạng đúng thiết bị cần bảo trì theo kế hoạch đã duyệt

          - Kiểm tra làm vệ sinh và sơn bên ngoài thiết bị đúng định kỳ 2-3 năm



- Sử dụng các dụng cụ thiết bị làm sạch thành thạo

- Làm sạch thiết bị đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 


- Xịt rửa cặn bám trên bề mặt thiết bị theo đúng yêu cầu kỹ thuật


- Vận hành xả các van bùn, thông tắc ống đúng quy trình 


- Đổ đầy thiết bị bằng nước sạch khi thiết bị ngừng làm việc quá 10 ngày

- Báo cáo sửa chữa bảo trì chính xác, trung thực



- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Xịt rửa, làm sạch

- Đóng, mở van

- Thông rửa

- Bảo dưỡng


2. Kiến thức


- Phương pháp bảo trì các thiết bị xử lý nước thải      


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị 


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản các thiết bị xử lý nước thải 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạng bị bảo hộ lao động


- Máy bơm nước, máy nén khí 


- Sơn, dụng cụ sơn và làm sạch bề mặt 


- Que thông tắc, Clê ống

- Nước sạch


- Máy hút bùn dư 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng bảo dưỡng các thiết bị xử lý nước thải theo kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện bảo dưỡng thiết bị xử lý nước thải của người thực hiện so với thiết bị xử lý mẫu  



		- Sự thanh thạo trong quá trình bảo dưỡng các thiết bị xử lý nước thải

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của bảo dưỡng thiết bị đang sử dụng tại đơn vị 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tra dầu, phát hiện, xử lý, đóng mở, điều hành, kết hợp, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng thiết bị, đối chiếu với qui trình và qui phạm bảo trì các thiết bị xử lý nước thải  



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng các thiết bị xử lý nước thải

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng thiết bị, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian đã lập





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


          Tên Công việc: BẢO TRÌ THIẾT BỊ PHA CHẾ HÓA CHẤT  


          Mã số Công việc:  J6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Các thiết bị pha chế hóa chất sau thời gian làm việc nhất định phải được bảo trì theo đúng định kỳ. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra và rửa sạch đầu bơm 


- Thông tắc van hút, ống hút


- Thay thế màng bơm bị rách 


- Rửa sạch, lau khô đầu khuấy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Mặc bảo hộ lao động đúng quy định



- Nhận dạng đúng thiết bị cần bảo trì theo kế hoạch đã duyệt


          - Kiểm tra làm vệ sinh bên ngoài thiết bị đúng định kỳ 


- Làm sạch thiết bị đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 


- Vận hành van hút, thông tắc ống hút đúng quy trình


- Báo cáo sửa chữa bảo trì chính xác, trung thực 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Xịt rửa, làm sạch


- Đóng, mở van


- Thông rửa


- Bảo dưỡng


2. Kiến thức


- Phương pháp bảo trì các thiết bị pha chế hóa chất      


- Qui phạm an toàn khi bảo trì bảo dưỡng  thiết bị pha chế hóa chất      


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản các thiết bị thiết bị pha chế hóa chất      


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trạng bị bảo hộ lao động


- Máy bơm hóa chất, máy nén khí 


- Dụng cụ làm sạch bề mặt 


- Que thông tắc, Clê ống


- Nước sạch, giẻ lau


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng bảo trì các thiết bị pha chế hóa chất theo kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện bảo trì thiết bị pha chế hóa chất của người thực hiện so với thiết bị pha chế hóa chất mẫu  



		- Sự thanh thạo trong quá trình bảo dưỡng thiết bị pha chế hóa chất

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của bảo dưỡng thiết bị của trạm xử lý 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tra dầu, phát hiện, xử lý, đóng mở, điều hành, kết hợp, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng thiết bị, đối chiếu với qui trình và qui phạm bảo trì thiết bị pha chế hóa chất



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng thiết bị pha chế hóa chất

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng thiết bị, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian đã lập





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                        Tên Công việc: SỬA CHỮA ỐNG CÔNG NGHỆ 

                                                   TRONG CÔNG TRÌNH XỬ LÝ 

                        Mã số Công việc:  J7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra chính xác các đoạn ống công nghệ cần sửa chữa thay thế. chuẩn bị vật tư để sửa chữa thay thế. Tháo lắp sửa chữa thay thế ống công nghệ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra ống công nghệ cần thay thế 


- Nhận vật tư thay thế


- Tháo ống công nghệ cũ


- Sửa chữa thay thế ống công nghệ mới


- Kiểm tra ống công nghệ sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng ống công nghệ trạm xử lý nước thải cần thay thế 




- Xác định đúng mức độ hư hỏng của ống công nghệ cần thay thế


- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, ống công nghệ, đảm bảo thông số kỹ thuật theo thiết kế  


- Tháo ống công nghệ cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 



- Sửa chữa, thay thế ống công nghệ mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 



- Mứcđộ làm việc của ống công nghệ sau khi sửa chữa thay thế phải đảm bảo kín, chụi được áp suất theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Kiểm tra được tình trạng làm việc của trạm xử lý nước thải đúng theo tiêu chuẩn quy định  


- Báo cáo sửa chữa bảo trì chính xác, trung thực


- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp ống công nghệ


- Sửa chữa, thay thế


- Vận hành thử


- Tổ chức, kết hợp


- Tổng hợp, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn ống công nghệ 


- Phương pháp sửa chữa thay thế ống công nghệ xử lý nước thải     


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, thay thế ống công nghệ 


- Phương pháp tháo lắp ống công nghệ xử lý nước thải 


- Phương pháp nghiệm thu, bảo quản ống công nghệ xử lý nước thải   


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Ống công nghệ, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công                                                                  


- Trạm xử lý nước thải


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng sửa chữa thay thế ống công nghệ xử lý nước thải theo kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện sửa chữa ống công nghệ xử lý nước thải của người thực hiện so với cụm ống công nghệ mẫu 



		- Sự thành thạo trong quá trình sửa chữa ống công nghệ xử lý nước thải theo định kỳ 

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với quy trình thay thế ống công nghệ 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành thử, tổ chức, kết hợp, tổ hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm sửa chữa cụm ống công nghệ 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ sửa chữa ống công nghệ trạm xử lý nước thải

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian đã lập





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên Công việc: BÀN GIAO CA   

                                      Mã số Công việc: K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Người giao nhận ca cùng nhau quan sát trực tiếp công trình thoát nước, kiểm chứng nội dung sổ giao ca, sổ nhật ký so với thực tế. Người giao nhận ca cùng nhau phối kết hợp xử lý các sự cố theo qui định hiện hành. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Giao nhận trực tiếp


- Kiểm tra sổ giao ca 


- Xử lý sự cố 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quan sát trực tiếp đúng tình trạng làm việc công trình thoát nước theo chỉ dẫn cụ thể của ca trước



- Đối chiếu chính xác mức độ làm việc của công trình thoát nước,  theo tiêu chuẩn quy định  



- Đưa ra đúng các nội dung còn thiếu, chưa phù hợp ghi trong sổ giao ca quản lý công trình thoát nước 



- Xử lý đúng các sự cố công trình thoát nước theo đúng qui trình



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp giao nhận ca trực quản lý công trình thoát nước


- Nhiệm vụ cơ bản của người quản lý công trình thoát nước 


- Phương pháp kiểm tra sổ giao ca, sổ nhật ký công trình thoát nước


- Phương pháp xử lý sự cố công trình thoát nước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ giao ca


- Các tài liệu, văn bản


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thoát nước


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng giao nhận ca khi thực hiện công việc bàn giao ca quản lý công trình thoát nước

		- Theo dõi quá trình giao nhận ca của người trực so với thực tế



		- Sự chính xác trong khi kiểm tra, đánh giá tình trạng làm việc công trình thoát nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình thoát nước đang sử dụng  



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình bàn giao ca trực  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ NGUỒN NƯỚC THOÁT    

Mã số Công việc:  K2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện các biện pháp kiểm tra, theo dõi nguồn nước thoát công nghiệp và thoát nước tập trung. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra nguồn nước thoát  

- Theo dõi nguồn nước thoát  

- Ghi nhật ký nguồn nước thoát  

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng trình tự kiểm tra nguồn nước thoát  

- Phát hiện chính xác độ ô nhiểm nguồn nước thoát  


- Theo dõi chính xác chế độ địa chất nguồn nước thoát   theo thiết kế 


- Xác định chính xác mực nước nguồn thoát nước theo biểu đồ 



- Ghi đầy đủ nội dung nhật ký, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định 



- Tổ chức được công việc kiểm tra địa chất nguồn nước thoát theo nhóm có hiệu quả 


- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, ra hiệu lệnh


- Tổng hợp, ghi chép 


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra nguồn thoát nước 


- Tính chất nguồn thoát nước công nghiệp và thoát nước tập trung  


- Đặc điểm, phân loại nguồn thoát nước 


- Phương pháp bảo vệ nguồn thoát nước 


- Phương pháp ghi nhật ký


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các bản vẽ và tài liệu kỹ thuật nguồn thoát nước 


- Thiết bị, dụng cụ đo mực nước thoát


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


- Bộ đàm


- Nguồn thoát nước công nghiệp và thoát nước tập trung


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phối kết hợp và điều hành khi thực hiện công việc quản lý về nguồn thoát nước 

		- Theo dõi quá trình phối kết hợp và điều hành của người thực hiện so với thực tế công việc  



		- Sự chính xác trong khi quan sát, đọc, ghi số liệu về chế độ địa chất của nguồn thoát nước công nghiệp, thoát nước tập trung

		- Giám sát kết quả của người thực hiện đọc, ghi số liệu mực nước thoát so với bản tổng hợp và nhật ký quản lý 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, điều hành, tổng hợp, ghi chép nhật ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình quản lý nguồn nước thoát 



		- An toàn lao động cho người khi làm việc với nguồn thoát nước 

		- Theo dõi quá trình quản lý của người thực hiện công việc, đối chiếu với quy phạm kỹ thuật an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: QUẢN LÝ CÔNG TRÌNH THOÁT NƯỚC CÔNG NGHIỆP   

Mã số Công việc: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra chế độ làm việc của các bộ phận, thiết bị trên công trình thoát nước đang sử dụng. Lưu trữ các số liệu kỹ thuật, so sánh kết quả kiểm tra với tiêu chuẩn thiết kế. Từ đó tổng hợp, báo cáo với cấp có thẩn quyền. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thường xuyên


- Quản lý kỹ thuật


- Lập báo cáo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo dõi chính xác chế độ làm việc của song lưới chắn rác, ống gom nước thải, thiết bị báo mực nước, an toàn, rác, dầu 



- Quản lý các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thoát nước công nghiệp đúng quy trình 



- Theo dõi chính xác chế độ địa chất của công trình thu nước thải công nghiệp theo mùa mưa



- Xác định chính xác vận tốc dòng chảy nước thải trong ống gom V(0,8 -1,0m/s


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu
- Tổ chức được công việc kiểm tra địa chất của công trình thoát nước công nghiệp theo nhóm có hiệu quả   


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, ra hiệu lệnh


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập báo cáo  


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra công trình thoát nước công nghiệp


- Tiêu chí cơ bản thoát nước công nghiệp


- Đặc điểm, phân loại công trình thoát nước công nghiệp


- Phương pháp bảo vệ công trình thoát nước công nghiệp


- Phương pháp lập báo cáo trình duyệt 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thoát nước công nghiệp 


- Thiết bị, dụng cụ đo mực nước thoát nước công nghiệp


- Dụng cụ lấy mẫu nước 


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


- Bộ đàm


- Công trình thoát nước công nghiệp 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phối kết hợp và điều hành khi thực hiện công việc quản lý về công trình thoát nước công nghiệp  

		- Theo dõi quá trình phối kết hợp và điều hành của người thực hiện so với thực tế  



		- Sự chính xác trong khi quan sát, đọc, ghi số liệu về chế độ địa chất của công trình thoát nước công nghiệp đang sử dụng  

		- Giám sát kết quả của người thực hiện đọc, ghi số liệu mực nước của công trình thoát nước công nghiệp đang sử dụng theo đúng yêu cầu đạt được trong quy trình



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, điều hành, tổng hợp, ghi chép nhật ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với trình tự thực hiện



		- An toàn cho người khi làm việc với công trình thoát nước công nghiệp đang sử dụng

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm, đối chiếu với quy phạm kỹ thuật an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


    Tên Công việc: QUẢN LÝ CÔNG TRÌNH THOÁT NƯỚC SINH HOẠT    

    Mã số Công việc:  K4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra chế độ làm việc của các bộ phận, thiết bị trên công trình thoát nước tập trung đang sử dụng. Lưu trữ các số liệu kỹ thuật, so sánh kết quả kiểm tra với tiêu chuẩn thiết kế. Tổng hợp, báo cáo với cấp có thẩm quyền. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thường xuyên


- Quản lý kỹ thuật


- Lập báo cáo 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Theo dõi đúng chế độ làm việc của song lưới chắn rác, ống gom nước, thiết bị báo mực nước, an toàn, rác, theo tiêu chuẩn hiện hành 



- Quản lý đúng các văn bản, tài liệu kỹ thuật của công trình thoát nước tập trung theo tiêu chuẩn hiện hành  



- Theo dõi chính xác chế độ địa chất của công trình thoát nước tập trung theo mùa mưa



- Xác định chính xác vận tốc dòng chảy nước thoát trong ống gom V(0,8 -1,0m/s theo tiêu chuẩn hiện hành    


- Lập đúng bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng fom mẫu theo qui định hiện hành 



- Tổ chức đúng công việc kiểm tra địa chất của công trình thoát nước tập trung theo nhóm có hiệu quả   


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, theo dõi 


- Kiểm tra, đối chiếu 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Phối kết hợp, ra hiệu lệnh


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập báo cáo  


2. Kiến thức


- Phương pháp kiểm tra công trình thoát nước tập trung


- Tiêu chí cơ bản thoát nước tập trung


- Đặc điểm, phân loại công trình thoát nước tập trung


- Phương pháp bảo vệ công trình thoát nước tập trung 


- Phương pháp lập báo cáo trình duyệt 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thoát nước tập trung


- Thiết bị, dụng cụ đo mực nước thoát nước tập trung 


- Dụng cụ lấy mẫu nước  


- Máy tính, bút, sổ tay                                                                 


- Bộ đàm


- Công trình thoát nước tập trung 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng phối kết hợp và điều hành khi thực hiện công việc quản lý về công trình thoát nước tập trung

		- Theo dõi quá trình phối kết hợp và điều hành của người thực hiện so với thực tế



		- Sự chính xác trong khi quan sát, đọc, ghi số liệu về chế độ địa chất của công trình thoát nước tập trung

		- Giám sát kết quả của người thực hiện đọc, ghi số liệu mực nước thoát nước tập trung theo yêu cầu đạt được trong quy trình  



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phối kết hợp, điều hành, tổng hợp, ghi chép nhật ký

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình thực hiện 



		- An toàn cho người khi làm việc với công trình thoát nước tập trung

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm, đối chiếu với quy phạm kỹ thuật an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên Công việc: LẬP KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                                                     CÔNG TRÌNH THOÁT NƯỚC 

Mã số Công việc:  K5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thu thập các số liệu kỹ thuật bằng cách kiểm chứng với thực tế, so sánh với tiêu chuẩn thiết kế. xác định số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị  trên công trình. Lập biện pháp và kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Thu thập số liệu kỹ thuật


- Xử lý số liệu kỹ thuật


- Lập tài liệu sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lựa chọn đúng các thông số kỹ thuật của công trình thoát nước theo bản vẽ thiết kế và theo sổ nhật ký quản lý, vận hành



- Xác định đúng mức độ hư hỏng, thời gian định kỳ sửa chữa thiết bị công trình thoát nước 



- Đưa ra đúng các biện pháp sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị công trình thoát nước tối ưu nhất



- Lập đúng bảng kế hoạch, bảng liệt kê vật liệu, dụng cụ, thiết bị, bảng thuyết minh đặc tính kỹ thuật theo đúng tiêu chuẩn thiết kế 


- Lập được bảng tổng hợp báo cáo, phải rõ ràng, chính xác, đúng mẫu

- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, thu thập 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép


- Lập bảng tài liệu  


2. Kiến thức


- Phương pháp thu thập số liệu công trình thoát nước


- Các thông số kỹ thuật cơ bản công trình thoát nước


- Phương pháp lập biện pháp sửa chữa công trình thoát nước


- Phương pháp lập kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật công trình thoát nước


- Bản vẽ hoàn công, bản vẽ thiết kế


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thoát nước


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng tổng hợp và xử lý số liệu khi thực hiện công việc lập kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước

		- Theo dõi quá trình tổng hợp và xử lý số liệu của người thực hiện so với thực tế  



		- Sự chính xác trong khi lập nội dung các biểu mẫu sửa chữa công trình thoát nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so theo biểu mẫu đã được duyệt y  



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, ghi chép, lập bảng biểu mẫu

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình thực hiện  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: TRIỂN KHAI KẾ HOẠCH SỬA CHỮA 


                                  CÔNG TRÌNH THOÁT NƯỚC  


Mã số Công việc:  L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý số liệu các văn bản, tài liệu kỹ thuật. Chuẩn bị  các điều kiện để sửa chữa, bảo dưỡng công trình thoát nước. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Nghiên cứu văn bản, tài liệu sửa chữa


- Chuẩn bị điều kiện sửa chữa


- Xử lý các điều kiện phát sinh


- Kiểm tra lần cuối trước khi tiến hành sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng số lượng, mức độ hư hỏng của thiết bị cần sửa chữa theo văn bản, tài liệu sửa chữa đã được cấp thẩm quyền phê duyệt 


- Quan sát trực tiếp đúng tình trạng làm việc của các thiết bị công trình thoát nước theo chỉ dẫn cụ thể thực tế 


- Chuẩn bị đủ nhân lực, đúng các loại bậc thợ, đủ số lượng vật tư, dụng cụ thiết bị, đúng chủng loại, đảm bảo tiến độ theo kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước                    



- Kiểm soát được các sự cố kỹ thuật phức tạp, vật tư, thiết bị không đúng chủng loại


- Đối chiếu đúng các thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị công trình thoát nước




- Phối kết hợp làm việc theo nhóm có hiệu quả


- Sáng tạo, cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc                                                                    



- Thực hiện đúng tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp  

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Kiểm tra, đối chiếu, so sánh 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị


- Xử lý, phát hiện


- Tổng hợp, ghi chép  


2. Kiến thức


- Phương pháp xử lý các văn bản tài liệu sửa chữa công trình thoát nước


- Phương pháp tổ chức sửa chữa công trình thoát nước


- Qui định chung về sửa chữa công trình thoát nước    


- Phương pháp kiểm tra vật tư, thiết bị sửa chữa công trình thoát nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thoát nước

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng triển khai kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng các thiết bị trên công trình thoát nước

		- Theo dõi quá trình triển khai kế hoạch sửa chữa công trình thoát nước của người thực hiện so với bảng kế hoạch đã duyệt y



		- Sự chính xác trong quá trình thực hiện kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng công trình thoát nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với quy trình triển khai kế hoạch sửa chữa, bảo dưỡng công trình thoát nước 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình thực hiện  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  Tên Công việc: LÀM SẠCH LƯỚI CHẮN RÁC                                  


  Mã số Công việc: L2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra, làm sạch lưới chắn rác bằng dụng cụ, thiết bị. cơ giới. Bảo dưỡng lưới chắn rác, đảm bảo lưu thông thoát nước. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Chọn lựa dụng cụ, thiết bị làm sạch 


- Làm sạch lưới chắn rác 


- Xử lý tình huống sự cố


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Xác định đúng số lượng, mức độ bám bẩn mặt lưới, các vật nổi làm tắc lưới vượt quá mức qui định theo tiêu chuẩn cho phép 


- Chọn lựa đúng chủng loại, đủ số lượng, đảm bảo chất lượng dụng cụ, thiết bị làm sạch lưới chắn rác 


- Cào sạch mặt lưới hết rác khi lưới đặt ở độ sâu không quá 2m, tốc độ dòng chảy nhỏ và mặt lưới cạo sạch gỉ, sơn chống gỉ khi lưới chắn rác tháo rời 



- Xử lý các tình huống kỹ thuật phức tạp về sự kẹt khi nâng, hạ lưới chắn rác, thay thế lưới mới theo đúng quy trình 



- Tổ chức làm việc theo nhóm có hiệu quả    



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, đánh giá 


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị làm sạch


- Sử dụng cụ, thiết bị an toàn


- Xử lý, phát hiện, đánh giá


- Tháo lắp, làm sạch


- Cào rác, cạo gỉ 


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn dụng cụ, thiết bị làm sạch lưới chắn rác 


- Kỹ thuật làm sạch và sơn chống gỉ lưới chắn rác công trình thoát nước   


- Qui phạm an toàn khi làm việc trên công trình thoát nước


- Phương pháp tổ chức làm sạch lưới chắn rác công trình thoát nước

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các văn bản, tài liệu kỹ thuật


- Vật tư. thiết bị sửa chữa 


- Thiết bị, dụng cụ đo kiểm tra


- Máy tính, bút, sổ tay, sổ nhật ký                                                                 


- Công trình thoát nước

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng vệ sinh, làm sạch lưới chắn rác công trình thoát nước theo định kỳ

		- Theo dõi quá trình thực hiện làm sạch lưới chắn rác của người  thực hiện so với thực tế 



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thực hiện vệ sinh, làm sạch lưới chắn rác công trình thoát nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật đạt được trong quy trình thực hiện 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, đối chiếu, sử dụng, phát hiện, xử lý, tổng hợp, đánh giá, cạo gỉ, tháo lắp, làm sạch

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình và qui phạm TCVN- 5576 - 1991  



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ và môi trường làm sạch lưới chắn rác của công trình thoát nước

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng:TCXD 66-1991 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức: 30- 60 phút cho một lần làm sạch lưới chắn rác của công trình thoát nước 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


              Tên Công việc: THAY THẾ THIẾT BỊ TRÊN CÔNG TRÌNH


                                                               THOÁT NƯỚC    



               Mã số Công việc:  L3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thay thế thiết bị trên công trình thoát nước bằng biện pháp tháo bỏ các thiết bị cũ, hư hỏng thay thế thiết bị mới. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra thiết bị cần thay thế 


- Nhận vật tư, thiết bị thay thế


- Tháo bỏ thiết bị cũ


- Lắp đặt thiết bị mới


- Kiểm tra sau khi thay thế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng thiết bị trên công trình thoát nước theo hế hoạch



- Xác định đúng mức độ hư hỏng của thiết bị cần thay thế  so với tiêu chuẩn thiết kế 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị thay thế,đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế 


- Tháo thiết bị cũ đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 



- Lắp đặt thiết bị mới đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế 



- Chế độ làm việc của thiết bị sau khi thay thế làm việc êm đúng các thông số kỹ thuật 



- Kiểm tra đúng chế độ làm việc công trình thoát nước theo tiêu chuẩn thiết kế


- Tổ chức làm việc theo nhóm có hiệu quả    



- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp thiết bị


- Căn chỉnh, bảo quản 


- Vận hành thiết bị


- Điều hành, kết hợp


- Kiểm nghiệm, đánh giá   


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư  


- Công tác bảo trì công trình thoát nước      


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị 


- Phương pháp tháo lắp thiết bị trên công trình thoát nước


- Phương pháp nghiệm thu, bảo quản công trình thoát nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư thay thế 


- Thiết bị, dụng cụ thi công                                                                  


- Công trình thoát nước


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng thay thế thiết bị  trên công trình thoát nước theo kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện thay thế thiết bị trên công trình thoát nước của người thực hiện so với thực tế 



		- Sự chuẩn xác trong quá trình thay thế thiết bị trên công trình thoát nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật của công trình và quy trình thực hiện 



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, vận hành, điều hành, kết hợp, kiểm nghiệm, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui trình thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ thay thế thiết bị trên công trình thoát nước

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn 



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian đã lập





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: BẢO DƯỠNG CÁNH PHAI CÔNG TRÌNH THOÁT NƯỚC    Mã số Công việc:  L4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra cánh phai trước khi bảo dưỡng. Sử dụng dụng cụ thiết bị chuyên dùng, tháo lắp bảo dưỡng, tra dầu mỡ, chống gỉ cánh phai. Người hành nghề cần phải thực hiện được các bước sau: 


           - Kiểm tra cánh phai trước khi bảo dưỡng 


- Nhận vật liệu, thiết bị, dụng cụ


- Tháo lắp cánh phai


- Bảo dưỡng cánh phai


- Kiểm tra sau khi bảo dưỡng 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Nhận dạng đúng cánh phai cần bảo dưỡng theo hế hoạch



- Xác định đúng mức độ hư hỏng của cánh phai cần bảo dưỡng  so với tiêu chuẩn thiết kế 



- Nhận đủ số lượng, đúng chủng loại vật tư, thiết bị bảo dưỡng, đảm bảo thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế  


- Tháo cánh phai đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn theo qui định 


- Bảo dưỡng cánh phai đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 



- Lắp đặt cánh phai đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế



- Chế độ làm việc của cánh phai sau khi thay thế làm việc êm đúng các thông số kỹ thuật theo tiêu chuẩn thiết kế


- Báo cáo sửa chữa bảo dưỡng chính xác, trung thực


- Hợp tác làm việc theo nhóm có hiệu quả 


  
- Cẩn thận, tỉ mỉ, nghiêm túc



- Thực hiện tác phong công nghiệp và vệ sinh công nghiệp đúng quy định 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, kiểm tra 


- Sử dụng thiết bị


- Tháo, lắp cánh phai


- Đánh sạch, bảo dưỡng 


- Đóng, mở cánh phai


- Điều hành, kết hợp


2. Kiến thức


- Phương pháp lựa chọn thiết bị, vật tư  


- phương pháp bảo dưỡng cánh phai     


- Qui phạm an toàn khi sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị 


- Phương pháp tháo lắp cánh phai trên công trình thoát nước


- Phương pháp kiểm tra, bảo quản cánh phai 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị, vật tư bảo dưỡng 


- Thiết bị, dụng cụ thi công 


- Cánh phai 


- Công trình thoát nước 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khả năng bảo dưỡng cánh phai trên công trình thoát nước theo kế hoạch

		- Theo dõi quá trình thực hiện bảo dưỡng cánh phai trên công trình thoát nước của người bảo dưỡng so với thực tế 



		- Sự chuẩn xác trong quá trình bảo dưỡng cánh phai công trình thoát nước

		- Giám sát kết quả của người thực hiện so với yêu cầu kỹ thuật đạt được trong quy trình



		- Kỹ năng: Quan sát, kiểm tra, sử dụng, tháo lắp, phát hiện, xử lý, đóng mở, điều hành, kết hợp, kiểm tra, đánh giá

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng cánh phai, đối chiếu với qui trình thực hiện 



		- An toàn trong việc sử dụng thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng cánh phai của công trình thu nước thải 

		- Theo dõi thao động tác của người thực hiện công việc bảo dưỡng cánh phai, đối chiếu với qui phạm kỹ thuật an toàn, theo tiêu chuẩn TCXD 66-1991



		- Thời gian thực hiện  

		- So sánh quá trình thực hiện với thời gian định mức theo bảng tiến độ thời gian đã duyệt
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TÊN NGHỀ: MỘC XÂY DỰNG VÀ TRANG TRÍ NỘI THẤT


Hà Nội, tháng 5 năm 2011





GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG:


Trường Cao đẳng Xây dựng Nam Định và Ban Chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Nghề Mộc Xây dựng và Trang trí nội thất đã thực hiện đúng Hợp đồng số 10PL3/HĐ-XDTCKNN ngày 02/7/2009 ký kết với Viện Nghiên cứu Khoa học Dạy nghề và Vụ Kỹ năng nghề- Tổng Cục Dạy nghề. Cụ thể như sau:


        1- Nghiên cứu, chỉnh sửa, bổ sung sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc:


-  Xây dựng phương án nghiên cứu, thu thập thông tin, rà soát, nghiên cứu hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, phân tích công việc đã được xây dựng năm 2008 (Phục vụ cho xây dựng chương trình khung trình độ TCN, CĐN Nghề Mộc Xây dựng và Trang trí nội thất).


- Thu thập các thông tin, tài liệu có liên quan đến xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Nghề Mộc Xây dựng và Trang trí nội thất và tiếp tục nghiên cứu, rà soát điều tra khảo sát về quy trình sản xuất, các vị trí làm việc, lực lượng lao động để bổ sung, hoàn chỉnh sơ đồ phân tích nghề, các phiếu phân tích công việc.


- Báo cáo tổng hợp kết quả phân tích nghề và phân tích công việc.


2- Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng:


- Báo cáo tổng thuật về mức độ phức tạp của các công việc để lựa chọn, sắp xếp theo các bậc trình độ kỹ năng từ bậc thấp đến bậc cao.


- Xây dựng mẫu phiếu xin ý kiến các chuyên gia về danh mục các công việc theo các bậc trình độ, gửi đến 30 chuyên gia để xin ý kiến và tổng hợp các ý kiến của họ.


       3- Biên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề:


- Biên soạn 155 phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc.


- Lập và gửi đến các chuyên gia xin ý kiến về bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc.


- Chuẩn bị tổ chức Hội thảo khoa học hoàn thiện bộ phiếu tiêu chuẩn thực hiện.


- Lấy ý kiến nhận xét, thẩm định cho từng phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc. 


II. ĐỊNH HƯỚNG:


 Bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề Mộc xây dựng và Trang trí nội thất sau khi đã được thẩm định và ban hành là tài liệu sử dụng cho công tác đánh giá, cấp chứng chỉ kỹ năng nghề quốc gia cho người lao động, giúp cho quy trình kiểm tra đánh giá kết quả quá trình người học và kết quả đánh giá xếp bậc thợ các cơ sở sản xuất để xếp bậc lương, tuyển dụng, sắp xếp nhân lực… cho khoa học và hợp lý.


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG:


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông Nguyễn Văn Tuân  

		 Trường Cao đẳng Xây dựng Nam Định- BXD



		2

		Ông Nguyễn Văn Tiến 

		 Vụ Tổ chức Cán bộ- Bộ Xây dựng   



		3

		Ông Trần Quang Long

		 Trường Cao đẳng Xây dựng Nam Định- BXD



		4

		Ông Ninh Bá Thú

		 Trường Cao đẳng Xây dựng Nam Định- BXD



		5

		Ông Vũ Ngọc Hoa

		 Trường Cao đẳng Xây dựng Nam Định- BXD



		6

		Ông Nguyễn Văn Tuấn

		 Trường Cao đẳng Xây dựng Nam Định- BXD



		7

		Ông Nguyễn Phi Long

		 Trường Trung cấp KTNV Sông Hồng- BXD



		8

		Ông Ninh Văn Chiêu

		 Công ty TNHH Đồng Tâm- Nam Định



		9

		Ông Nguyễn Văn Đức

		 Làng nghề La Xuyên- Ý Yên- Nam Định





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH:


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB- Bộ Xây dựng  



		2

		Ông Nguyễn Đức Trí

		Viện Khoa học Giáo dục Việt Nam



		3

		Ông Bùi Văn Dũng

		CV Vụ Tổ chức cán bộ - Bộ Xây dựng



		4

		Ông Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐ Xây dựng Nam Định



		5

		Ông Trần Khắc Liêm

		Trưởng khoa- Trường Cao đẳng XD Công trình Đô thị



		6

		Ông Đào Văn Hạnh

		Giám đốc Công ty Xây dựng Hồng Quang Nam Định



		7

		Ông Lê Hồng Thái

		Công ty TNHH Đồng tâm - Ý Yên - Nam Định





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ: MỘC XÂY DỰNG VÀ TRANG TRÍ NỘI THẤT


MÃ SỐ NGHỀ: 50540603



Nghề Mộc xây dựng và trang trí nội thất là nghề làm những sản phẩm gắn liền với các công trình xây dựng như: Làm cửa, khuôn cửa, ván khuôn, cầu thang, tủ bếp, ốp lát dầm sàn... Các sản phẩm được làm từ các nguyên vật liệu gỗ tự nhiên, ván nhân tạo và các vật liệu khác. Đảm bảo tính kỹ, mỹ thuật phù hợp với nhu cầu sử dụng của công trình.


I. Các nhiệm vụ của nghề:



A. Thiết kế mẫu sản phẩm Mộc xây dựng và Trang trí nội thất;



B. Chuẩn bị nguyên vật liệu;



C. Pha phôi;



D. Gia công mặt phẳng - mặt cong;



E. Gia công mộng;



F. Hoàn thiện bề mặt sản phẩm;



G. Làm khuôn cửa, cánh cửa;



H. Làm ván khuôn;



I. Ốp lát dầm, sàn, trần tường



J. Làm tủ bếp;



K. Làm cầu thang gỗ;



L. Làm sườn mái dốc



M. Đóng đồ mộc dân dụng



N. Làm nhuôm kính


- Nghề Mộc xây dựng và trang trí nội thất được làm trong xưởng, các công trình nhà ở, các công trình xây dựng dân dụng và công nghiệp phổ biến khắp mọi vùng miền trong phạm vi toàn quốc...


III. Trang thiết bị, cơ sở vật chất phục vụ cho nghề Mộc xây dựng vàTrang trí nội thất:


- Cơ sở gồm: Nhà xưởng, bãi tập kết nguyên vật liệu, kho để chứa đựng và bảo quản sản phẩm;


- Các loại máy móc để phục vụ công việc gia công sản phẩm: Máy cưa, máy bào, máy khaon, máy đánh nhẵn, máy soi nền, máy vanh lượn...;


- Các loại dụng cụ thủ công: Cưa, bào, đục, ... chuyên dùng trong nghề Mộc xây dựng và Trang trí nội thất;


- Vật liệu gỗ tự nhiên và các vật liệu liên quan khác;


- Các loại nguyên vật liệu phụ: Keo, sơn, véc ni, nhựa tổng hợp, giấy nhám, đinh...;


- Các bộ ván khuôn kim loại.


DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ: MỘC XÂY DỰNG VÀ TRANG TRÍ NỘI THẤT


MÃ SỐ NGHỀ: 50540603


		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Thiết kế mẫu sản phẩm Mộc xây dựng và trang trí nội thất

		

		

		

		

		



		1

		A01

		Nghiên cứu qui trình thiết kế sản phẩm

		

		

		

		X

		



		2

		A02

		Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu vẽ

		

		

		X

		

		



		3

		A03

		Vẽ hình dạng mẫu sản phẩm

		

		

		X

		

		



		4

		A04

		Vẽ kết cấu mối ghép, chi tiết sản phẩm

		

		

		X

		

		



		5

		A05

		Vẽ trang trí hình vuông - chữ nhật

		

		

		X

		

		



		6

		A06

		Vẽ trang trí hình tròn - E líp

		

		

		X

		

		



		7

		A07

		Vẽ trang trí hình khối

		

		

		X

		

		



		

		B

		Chuẩn bị nguyên vật liệu

		

		

		

		

		



		8

		B01

		Xác định nguồn cung cấp nguyên vật liệu

		

		

		

		X

		



		9

		B02

		Thực hiện các thủ tục mua nguyên vật liệu

		

		

		X

		

		



		10

		B03

		Chọn gỗ tự nhiên

		X

		

		

		

		



		11

		B04

		Chọn gỗ ván nhân tạo

		X

		

		

		

		



		12

		B05

		Hong phơi gỗ

		X

		

		

		

		



		13

		B06

		Tẩm thuốc bảo quản gỗ

		X

		

		

		

		



		14

		B07

		Sấy gỗ

		X

		

		

		

		



		

		C

		Pha phôi

		

		

		

		

		



		15

		C01

		Xác định số lượng, kích thước phôi

		

		X

		

		

		



		16

		C02

		Sử dụng các loại dụng cụ đo vạch và mẫu vạch

		

		X

		

		

		



		17

		C03

		Sử dụng cưa dọc

		X

		

		

		

		



		18

		C04

		Sử dụng cưa cắt ngang

		X

		

		

		

		



		19

		C05

		Sử dụng cưa lượn

		

		X

		

		

		



		20

		C06

		Mở, mài, tháo, lắp máy cưa đĩa cầm tay

		

		X

		

		

		



		21

		C07

		Cắt gỗ bằng máy cưa đĩa cầm tay

		X

		

		

		

		



		22

		C08

		Mở, mài, tháo, lắp máy cưa đĩa xẻ dọc

		

		X

		

		

		



		23

		C09

		Sử dụng máy cưa đĩa xẻ dọc

		

		X

		

		

		



		24

		C10

		Mở, mài, tháo, lắp máy cưa vòng lượn

		

		X

		

		

		



		25

		C11

		Sử dụng máy cưa vòng lượn

		

		X

		

		

		



		26

		C12

		Bảo dưỡng máy cưa đĩa cầm tay

		

		X

		

		

		



		27

		C13

		Bảo dưỡng máy cưa đĩa xẻ dọc

		

		X

		

		

		



		28

		C14

		Bảo dưỡng máy cưa vòng lượn

		

		X

		

		

		



		

		D

		Gia công mặt phẳng - mặt cong

		

		

		

		

		



		29

		D01

		Mài lưỡi bào

		

		X

		

		

		



		30

		D02

		Sử dụng bào thẳm

		

		X

		

		

		



		31

		D03

		Sử dụng bào lau

		

		X

		

		

		



		32

		D04

		Sử dụng bào ngang

		

		X

		

		

		



		33

		D05

		Mài, tháo, lắp và bào gỗ bằng máy bào cầm tay

		

		X

		

		

		



		34

		D06

		Mở, mài, tháo, lắp máy bào thẩm

		X

		

		

		

		



		35

		D07

		Bào gỗ bằng máy bào thẩm

		

		X

		

		

		



		36

		D08

		Bào gỗ bằng máy bào cuốn bốn mặt

		

		X

		

		

		



		37

		D9

		Lắp lưỡi và gia công gờ chỉ bằng máy soi gờ chỉ cầm tay

		

		X

		

		

		



		38

		D10

		Bảo dưỡng máy bào cầm tay

		

		X

		

		

		



		39

		D11

		Bảo dưỡng máy bào thẩm

		

		X

		

		

		



		40

		D12

		Bảo dưỡng máy bào cuốn

		

		X

		

		

		



		41

		D13

		Bảo dưỡng máy soi gờ chỉ cầm tay

		

		X

		

		

		



		

		E

		Gia công mộng

		

		

		

		

		



		42

		E01

		Mài đục phẳng

		X

		

		

		

		



		43

		E02

		Gia công mộng âm dương bằng dụng cụ thủ công

		X

		

		

		

		



		44

		E03

		Gia công mộng thẳng bằng dụng cụ thủ công

		X

		

		

		

		



		45

		E04

		Gia công mộng kép bằng dụng cụ thủ công




		X

		

		

		

		



		46

		E05

		Gia công mộng mòi một mặt bằng dụng cụ thủ công

		

		X

		

		

		



		47

		E06

		Gia công mộng mòi hai mặt bằng dụng cụ thủ công

		

		X

		

		

		



		48

		E07

		Gia công mộng én một mặt bằng dụng cụ thủ công

		

		X

		

		

		



		49

		E08

		Gia công lá mộng thẳng trên máy cưa đĩa

		

		X

		

		

		



		50

		E09

		Gia công lá mộng thẳng trên máy cưa vòng lượn

		

		X

		

		

		



		51

		E10

		Lắp máy phay mộng đa năng

		

		X

		

		

		



		52

		E11

		Gia công lá mộng thẳng trên máy phay mộng đa năng

		

		X

		

		

		





		53

		E12

		Gia công lỗ mộng thẳng trên máy khoan lỗ mộng trục ngang

		

		X

		

		

		



		54

		E13

		Gia công lỗ mộng thẳng trên máy đục lỗ vuông

		

		X

		

		

		



		55

		E14

		Bảo dưỡng máy phay mộng đa năng

		

		X

		

		

		



		56

		E15

		Bảo dưỡng máy khoan lỗ mộng trục ngang

		

		X

		

		

		



		57

		E16

		Bảo dưỡng máy đục lỗ vuông

		

		X

		

		

		



		

		F

		Hoàn thiện bề mặt sản phẩm

		

		

		

		

		



		58

		F01

		Nạo bề mặt

		

		X

		

		

		



		59

		F02

		Đánh giấy nhám

		

		X

		

		

		



		60

		F03

		Nhuộm gỗ

		

		

		X

		

		



		61

		F04

		Pha véc ni

		

		

		X

		

		



		62

		F05

		Đánh véc ni

		

		

		X

		

		



		63

		F06

		Pha sơn

		

		

		X

		

		



		64

		F07

		Quét sơn

		

		

		X

		

		



		65

		F08

		Phun sơn bằng máy

		

		

		X

		

		



		66

		F09

		Pha dầu bóng

		

		

		X

		

		



		67

		F10

		Phun nhựa tổng hợp bằng máy (Phun PU)

		

		

		X

		

		



		68

		F11

		Kiểm tra, đánh giá, phân loại sản phẩm

		

		

		

		X

		



		

		G

		Làm khuôn cửa, làm cửa

		

		

		

		

		



		69

		G01

		Làm khuôn cửa đơn, kép

		

		

		X

		

		



		70

		G02

		Làm khuôn cửa vành mai

		

		

		

		X

		



		71

		G03

		Làm con song, lập là

		

		X

		

		

		



		72

		G04

		Làm cửa ván ghép

		X

		

		

		

		



		73

		G05

		Làm cửa Pa nô

		

		X

		

		

		



		74

		G06

		Làm cửa kính

		

		

		X

		

		



		75

		G07

		Làm cửa chớp

		

		

		X

		

		



		76

		G08

		Làm cửa chớp vành mai

		

		

		

		X

		



		77

		G09

		Lắp dựng cửa có khuôn

		

		

		X

		

		



		78

		G10

		Lắp phụ kiện cửa

		

		

		X

		

		



		79

		G11

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		H

		Làm ván khuôn

		

		

		

		

		



		80

		H01

		Phân loại, cấu tạo, phạm vi sử dụng và bảo quản ván khuôn

		

		

		X

		

		



		81

		H02

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn móng cột độc lập

		X

		

		

		

		



		82

		H03

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn móng băng

		X

		

		

		

		



		83

		H04

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cột tiết diện vuông - chữ nhật

		

		X

		

		

		



		84

		H05

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cột tiết diện tròn

		

		

		X

		

		



		85

		H06

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn lanh tô - ô văng

		

		X

		

		

		



		86

		H07

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn dầm liền sàn

		

		

		X

		

		



		87

		H08

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn dầm, sàn cầu thang

		

		

		X

		

		



		88

		H09

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn tường

		X

		

		

		

		



		89

		H10

		Gia công sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn Sê nô

		

		

		X

		

		



		90

		H11

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình móng cột

		X

		

		

		

		



		91

		H12

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình móng băng

		X

		

		

		

		



		92

		H13

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cột định hình tiết diện vuông - chữ nhật

		

		X

		

		

		



		93

		H14

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cột định hình tiết diện tròn

		

		

		X

		

		



		94

		H15

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình lanh tô - ô văng

		

		X

		

		

		



		95

		H16

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình dầm liền sàn

		

		

		X

		

		



		96

		H17

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình dầm, sàn cầu thang hai nhịp

		

		

		X

		

		



		97

		H18

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình tường

		X

		

		

		

		



		98

		H19

		Lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình Sê nô

		

		

		X

		

		



		99

		H20

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		I

		Ốp lát dầm, trần, sàn, tường

		

		

		

		

		



		100

		I01

		Đọc bản vẽ, lập bảng thống kê vật liệu

		

		

		X

		

		



		101

		I02

		Sử dụng vật liệu bọc, ốp nội thất

		

		

		X

		

		



		102

		I03

		Ốp tường

		

		

		X

		

		



		103

		I04

		Ốp cột

		

		

		X

		

		



		104

		I05

		Ốp dầm

		

		

		X

		

		



		105

		I06

		Lát sàn gỗ

		

		

		X

		

		



		106

		I07

		Làm trần nhà

		

		

		X

		

		



		107

		I08

		Gia công, sản xuất và lắp ghép hoa văn đơn giản

		

		

		X

		

		



		108

		I09

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		J

		Làm tủ bếp

		

		

		

		

		



		109

		J01

		Đọc bản vẽ

		

		

		X

		

		



		110

		J02

		Chọn vật liệu

		

		

		X

		

		



		111

		J03

		Gia công khung tủ bếp

		

		

		X

		

		



		112

		J04

		Gia công khung cánh tủ

		

		

		X

		

		



		113

		J05

		Gia công ván bọc

		

		

		X

		

		



		114

		J06

		Lắp ráp sản phẩm

		

		

		X

		

		



		115

		J07

		Hoàn thiện bề mặt sản phẩm

		

		

		X

		

		



		116

		J08

		Lắp đặt tủ

		

		

		X

		

		



		117

		J09

		Lắp phụ kiện tủ

		

		

		X

		

		



		118

		J10

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		K

		Làm cầu thang gỗ

		

		

		

		

		



		119

		K01

		Đọc bản vẽ, lập bảng thống kê vật liệu

		

		

		X

		

		



		120

		K02

		Gia công tay vịn cầu thang

		

		

		X

		

		



		121

		K03

		Gia công khuỷu tay vịn

		

		

		

		X

		



		122

		K04

		Gia công thanh chống tay vịn

		

		

		X

		

		



		123

		K05

		Gia công trụ tay vịn

		

		

		X

		

		



		124

		K06

		Gia công bậc thang

		

		

		X

		

		



		125

		K07

		Lắp bậc thang

		

		

		X

		

		



		126

		K08

		Lắp thanh chống tay vịn

		

		

		X

		

		



		127

		K08

		Lắp tay vịn

		

		

		X

		

		



		128

		K09

		Lắp khuỷu tay vịn

		

		

		

		X

		



		129

		K10

		Lắp trụ tay vịn

		

		

		X

		

		



		130

		K11

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		L

		Làm sườn mái dốc

		

		

		

		

		



		131

		L01

		Đọc bản vẽ

		

		

		X

		

		



		132

		L02

		Gia công vì kèo

		

		

		X

		

		



		133

		L03

		Lắp dựng vì kèo

		

		

		X

		

		



		134

		L04

		Gia công, lắp dựng xà gồ

		

		X

		

		

		



		135

		L05

		Gia công, lắp dựng cầu phong

		

		X

		

		

		



		136

		L06

		Gia công, lắp dựng li tô

		

		X

		

		

		



		137

		L07

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		M

		Đóng đồ Mộc dân dụng

		

		

		

		

		



		138

		M01

		Đọc bản vẽ

		

		

		X

		

		



		139

		M02

		Gia công ghế tựa 3 nan cong

		

		

		X

		

		



		140

		M03

		Gia công bàn làm việc 1 quầy

		

		

		X

		

		



		141

		M04

		Gia công bàn làm việc 1 quầy bằng gỗ MDF

		

		

		X

		

		



		142

		M05

		Gia công bàn máy vi tính bằng gỗ MDF

		

		

		X

		

		



		143

		M06

		Gia công giường cá nhân (Kiểu giưòng Đức)

		

		

		X

		

		



		144

		M07

		Gia công tủ áo 2 buồng

		

		

		X

		

		



		145

		M08

		Gia công ghế sa lông nan tay thẳng

		

		

		X

		

		



		146

		M09

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		

		N

		Làm nhôm kính

		

		

		

		

		



		147

		N01

		Chọn, đo, cắt  vật liệu

		

		X

		

		

		



		148

		N02

		Cắt kính

		

		X

		

		

		



		149

		N03

		Sử dụng kìm bấm đinh tán

		

		X

		

		

		



		150

		N04

		Sử dụng máy cắt nhôm

		

		X

		

		

		



		151

		N05

		Làm cửa sổ đẩy bằng nhôm kính

		

		

		X

		

		



		152

		N06

		Làm cửa đi bằng nhôm kính

		

		

		X

		

		



		153

		N07

		Làm tủ quầy bằng nhôm kính

		

		

		X

		

		



		154

		N08

		Làm tủ đựng bát đĩa bằng nhôm kính

		

		

		X

		

		



		155

		N09

		Tính khối lượng vật liệu, nhân công

		

		

		X

		

		



		Tổng cộng:
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		50

		78
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		0





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: NGHIÊN CỨU QUI TRÌNH THIẾT KẾ SẢN PHẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       A01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Tìm hiểu khái niệm trang trí nội thất về mẫu, hình dáng, kích thước, màu sắc...

- Tìm hiểu thị hiếu, nguyên vật liệu, giá cả ...

- Nghiên cứu trình tự các bước thiết kế trang trí nội thất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thúc đẩy được mọi hoạt động và nâng cao óc thẩm mỹ của con người;


- Màu sắc phù hợp và mang tính văn hoá theo vùng miền;


- Thời gian nghiên cứu phù hợp với định mức giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân tích, nghiên cứu, tổng hợp được các yếu tố liên quan đến sản phẩm thiết kế;


- Phân biệt được các loại hình khối, hoạ tiết, màu sắc;


- Lựa chọn và xây dựng được trình tự thiết kế cho một sản phẩm.


2. Kiến thức: 


- Hiểu rõ phong tục, tập quán từng vùng miền;


- Mô tả  được các khuynh hướng thời trang;


- Trình bày được những hiểu biết về văn hoá dân tộc;


- Giải thích được ý nghĩa về các loại màu sắc;


- Nêu được qui ước và trình tự các bước vẽ mỹ thuật, kỹ thuật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm hoặc đơn đặt hàng;


- Bút, sổ ghi chép;


- Các màu sắc cơ bản: Màu gốc, màu nóng, màu lạnh, màu trung tính;


- Các loại nguyên vật liệu sử dụng để trang trí nội thất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện trình tự các bước nghiên cứu;

		- Kiểm tra, theo dõi đối chiếu với quy định;



		- Sự đầy đủ, rõ ràng của các đường nét,số liệu...

		- Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về khuynh hướng thời trang và nền văn hoá vùng miền;

		- Quan sát, đánh giá theo tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian nghiên cứu với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  CHUẨN BỊ DỤNG CỤ VẬT LIỆU VẼ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       A02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn các vật liệu để vẽ;


- Chọn các loại bút vẽ;


- Chuẩn bị giá vẽ;


- Chọn mẫu vẽ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Giấy vẽ phải phẳng, không nhám, không được nhàu, rách, không sẫm màu;


- Giá vẽ phù hợp với các khổ giấy;


- Chọn mẫu vẽ có hình khối rõ ràng, không nhiều màu sắc sặc sỡ;


- Thời gian chuẩn bị phù hợp với định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân biệt được các loại giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Lựa chọn được giấy vẽ, mẫu vẽ và các dụng cụ để vẽ phù hợp;


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các qui định về các khổ giấy, độ cứng hay mềm của các loại bút vẽ;


- Mô tả được tính năng tác dụng của giá vẽ;


- Giải thích được ý nghĩa và đặc trưng của các loại màu sắc;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Các loại khổ giấy vẽ: A4, A3, A2, A1, Ao. Hoặc các vật liệu khác để vẽ đầy đủ;

- Bút vẽ đầy đủ;

- Giá vẽ đầy đủ;


- Mẫu vẽ đầy đủ. 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của bút vẽ và các loại khổ giấy vẽ;

		- Quan sát, theo dõi đối chiếu với quy định;



		- Sự phù hợp của mẫu vẽ so với yêu cầu;

		 - Quan sát, kiểm tra mẫu vẽ, so sánh với tiêu chuẩn của từng loại;



		 - Kỹ năng sử dụng giá vẽ đúng quy trình;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian nghiên cứu với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   VẼ HÌNH DẠNG MẪU SẢN PHẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       A03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Nghiên cứu sản phẩm mẫu hoặc ảnh chụp hoặc sản phẩm tương tự;


- Phác họa tổng thể mẫu của sản phẩm;


- Vẽ hình chiếu đứng của sản phẩm;


- Vẽ hình chiếu bằng của sản phẩm;


- Vẽ hình chiếu cạnh của sản phẩm;


- Vẽ hình cắt ngang và dọc;


- Vẽ hình chiếu trục đo của sản phẩm;


- Chỉnh sửa bản vẽ và hoàn thiện bản vẽ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Nét vẽ, hình vẽ, chữ và số phù hợp với quy ước vẽ kỹ thuật;


- Thể hiện đầy đủ các đường nét chi tiết của sản phẩm;


- Bố cục bản vẽ cân đối hài hoà;


- Thời gian vẽ phù hợp với định mức giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt được các loại giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Lựa chọn được giấy vẽ, mẫu vẽ và các dụng cụ để vẽ phù hợp;


- Vẽ được mẫu sản phẩm theo đúng trình tự, đảm bảo tỷ lệ, bố cục hợp lý.

2. Kiến thức: 


- Trình bày được những hiểu biết về văn hoá dân tộc;


- Mô tả được hình dạng và phạm vi sử dụng các loại sản phẩm;


- Mô tả được kết cấu, tính năng tác dụng của các loại sản phẩm;


- Trình bày được hình chiếu đứng, bằng, cạnh và hình chiếu trục đo của sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm mẫu (ảnh hoặc sản phẩm tương tự);


- Vật liệu, dụng cụ vẽ (giấy vẽ, bút chì, giá vẽ,...);


- Phòng vẽ phù hợp (ánh sáng, diện tích,...);


- Phiếu công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về trình tự các bước vẽ;

		- Quan sát, theo dõi so với quy định;



		- Sự đầy đủ, rõ ràng các đường nét của các hình chiếu;

		- Kiểm tra, so sánh với vật mẫu;






		- Sự phù hợp về bố cục của các hình chiếu trên bản vẽ;

		- Quan sát, đánh giá theo tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian vẽ với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   VẼ KẾT CẤU MỐI GHÉP, CHI TIẾT SẢN PHẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       A04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Xác định loại mối ghép, vị trí và số lượng các loại mối ghép, chi tiết cần vẽ;


- Vẽ hình chiếu bằng của mối ghép;


- Vẽ hình chiếu đứng của các mối ghép;


- Vẽ hình chiếu cạnh của mối ghép;


- Vẽ hình chiếu trục đo;


- Hoàn thiện bản vẽ kết cấu mối ghép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng loại mối ghép cần vẽ;


- Đúng vị trí, số lượng mối ghép;


- Nét vẽ, tỷ lệ hình vẽ phù hợp;


- Thể hiện được hết các đường nét;


- Hình dáng kích thước mối ghép hợp lý;


- Thời gian vẽ phù hợp với định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt được các loại giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Lựa chọn được giấy vẽ, mẫu vẽ và các dụng cụ để vẽ phù hợp;


- Vẽ được kết cấu mối ghép và chi tiết sản phẩm theo đúng trình tự, đảm bảo tỷ lệ và bố cục hợp lý.

2. Kiến thức: 


- Phân biệt được vẽ kỹ thuật với vẽ mỹ thuật;


- Nêu được tính chất cơ học của gỗ;


- So sánh, lựa chọn được những mối ghép phù hợp;

- Mô tả được kết cấu của sản phẩm, cấu tạo chi tiết và tính năng tác dụng của từng chi tiết;


- Nêu được sự giống và khác nhau của các hình chiếu đứng, bằng, cạnh, hình chiếu trục đo của sản phẩm;


- Trình bày được trình tự các bước vẽ;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sản phẩm mẫu (ảnh hoặc sản phẩm tương tự);


- Vật liệu, dụng cụ vẽ (giấy vẽ, bút chì, giá vẽ,...);


- Phòng vẽ phù hợp (ánh sáng, diện tích,...);


- Đơn đặt hàng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước;




		- Kiểm tra bản vẽ và so sánh với quy định;



		- Sự thoả mãn yêu cầu mỹ thuật của bản vẽ;

		- Quan sát, so sánh với quy ước;



		- Sự đầy đủ về số lượng và chủng loại chi tiết;

		- Kiểm tra và so sánh;



		- Sự rõ ràng và đầy đủ các đường nét, chữ và số;

		- Kiểm tra và so sánh với quy định vẽ kỹ thuật;



		- Sự phù hợp về kích thước mối ghép, chi tiết;

		- Kiểm tra bản vẽ và so sánh với quy định;



		- Sự phù hợp thời gian vẽ với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   VẼ TRANG TRÍ  HÌNH VUÔNG - CHỮ NHẬT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       A05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Quan sát nhận xét mẫu;


- Xác định bố cục;


- Chọn hoạ tiết;


- Tô đậm, nhạt bằng chì;


- Thực hiện các bước vẽ  và hoàn chỉnh 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Nét vẽ, hình vẽ phù hợp với quy ước vẽ mỹ thuật;


- Thể hiện đầy đủ các chi tiết  của sản phẩm;


- Hình vẽ cân đối hài hoà;


- Thời gian vẽ phù hợp với định mức giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÉU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt được các loại giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Lựa chọn được giấy vẽ, mẫu vẽ và các dụng cụ để vẽ phù hợp;


- Sử dụng giá vẽ thành thạo;


- Vẽ và trang trí được hình vuông- chữ nhật bằng hoa văn vốn cổ, bố cục hài hoà, hoạ tiết mềm mại và sắc sảo.

2. Kiến thức: 


- Nêu được các qui ước về vẽ mỹ thuật;


- Mô tả được các loại hoa văn vốn cổ dân tộc;


- Nêu được các phương pháp tính toán và trình tự bố cục trang trí hình vuông - chữ nhật;


- Giải thích được phương pháp phóng to, thu nhỏ;

- Trình bày được trình tự các bước trang trí hình vuông - chữ nhật.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bút vẽ, giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Vật mẫu;

- Phòng vẽ phù hợp (ánh sáng, diện tích,...);


- Phiếu công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về bố cục, hình dáng, kích thước;

		- Kiểm tra bản vẽ và so sánh với quy định;



		- Sự thoả mãn yêu cầu mỹ thuật;

		- Quan sát, so sánh với quy ước;



		- Sự chính xác về các đường nét hoa văn;

		- Kiểm tra, so sánh với vật mẫu;



		- Mức độ mềm mại và sắc sảo của các đường nét;

		- Quan sát, đánh giá và đối chiếu với vật mẫu;





		- Sự phù hợp thời gian vẽ với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   VẼ TRANG TRÍ HÌNH TRÒN - ELIP


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       A06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Quan sát nhận xét mẫu;


- Xác định bố cục;


- Chọn hoạ tiết;


- Tô đậm nhạt bằng chì;


- Thực hiện các bước vẽ  và hoàn chỉnh 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Nét vẽ, hình vẽ phù hợp với quy ước vẽ mỹ thuật;


- Thể hiện đầy đủ các chi tiết  của sản phẩm;


- Hình vẽ cân đối hài hoà;


- Thời gian vẽ phù hợp với định mức giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt được các loại giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Lựa chọn được giấy vẽ, mẫu vẽ và các dụng cụ để vẽ phù hợp;


- Sử dụng giá vẽ thành thạo;


- Vẽ và trang trí được hình tròn - elíp bằng hoa văn vốn cổ, bố cục hài hoà, hoạ tiết mềm mại và sắc sảo.

2. Kiến thức: 


- Nêu được các qui ước về vẽ mỹ thuật;


- Mô tả được các loại hoa văn vốn cổ dân tộc;


- Nêu được các phương pháp tính toán và trình tự bố cục trang trí tròn - elíp;


- Giải thích được phương pháp phóng to, thu nhỏ


- Trình bày được trình tự các bước trang trí hình tròn - elíp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bút vẽ, giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Vật mẫu;


- Phòng vẽ phù hợp (ánh sáng, diện tích,...);


- Phiếu công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về bố cục, hình dáng, kích thước;

		- Kiểm tra bản vẽ và so sánh với quy định;



		- Sự thoả mãn yêu cầu mỹ thuật;

		- Quan sát, so sánh với quy ước;



		- Sự chính xác về các đường nét hoa văn;

		- Kiểm tra, so sánh với vật mẫu;



		- Mức độ mềm mại và sắc sảo của các đường nét;

		- Quan sát, đánh giá và đối chiếu với vật mẫu;



		- Sự phù hợp thời gian vẽ với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     VẼ TRANG TRÍ HÌNH KHỐI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      A07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Quan sát nhận xét mẫu;


- Xác định bố cục;


- Chọn hoạ tiết;


- Tô đậm nhạt bằng chì;


- Thực hiện các bước vẽ  và hoàn chỉnh 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Nét vẽ, hình vẽ phù hợp với quy ước vẽ mỹ thuật;


- Thể hiện đầy đủ các chi tiết  của sản phẩm;


- Hình vẽ cân đối hài hoà;


- Thời gian vẽ phù hợp với định mức giao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÊÚ:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt được các loại giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Lựa chọn được giấy vẽ, mẫu vẽ và các dụng cụ để vẽ phù hợp;


- Sử dụng giá vẽ thành thạo;


- Vẽ và trang trí được hình khối bằng hoa văn vốn cổ, bố cục hài hoà, hoạ tiết mềm mại và sắc sảo. 

2. Kiến thức: 


- Nêu được các qui ước về vẽ mỹ thuật;


- Mô tả được các loại hoa văn vốn cổ dân tộc;


- Nêu được các phương pháp tính toán và trình tự bố cục trang trí tròn - elíp;


- Giải thích được phương pháp phóng to, thu nhỏ


- Trình bày được trình tự các bước trang trí hình khối.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bút vẽ, giấy vẽ, dụng cụ vẽ;


- Vật mẫu;


- Phòng vẽ phù hợp (ánh sáng, diện tích,...);


- Phiếu công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về bố cục, hình dáng, kích thước;

		- Kiểm tra bản vẽ và so sánh với quy định;



		- Sự thoả mãn yêu cầu mỹ thuật;

		- Quan sát, so sánh với quy ước;



		- Sự chính xác về các đường nét hoa văn;

		- Kiểm tra, so sánh với vật mẫu;



		- Mức độ mềm mại và sắc sảo của các đường nét;

		- Quan sát, đánh giá và đối chiếu với vật mẫu;



		- Sự phù hợp thời gian vẽ với định mức thời gian.

		- Theo dõi thời gian, đối chiếu với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   XÁC ĐỊNH NGUỒN CUNG CẤP NGUYÊN VẬT LIỆU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                    B01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Điều tra, xác định các cơ sở cung cấp chủng loại,số lượng ,nguyên vật liệu;


- So sánh giá bán các loại nguyên vật liệu ở từng cơ sở bán;


- Điều tra chất lượng, quy cách và chủng loại nguyên vật liệu ở từng cơ sở cung cấp;


- Đưa ra quyết định chọn cơ sở cung cấp từng nguyên vật liệu theo yêu cầu.


 II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc;


- Xác định đúng tên, chủng loại, đúng số lượng, chất lượng hình dáng, kích thước vật liệu từng cơ sở bán;


- Dự tính được giá thành từng loại, giá vận chuyển, các loại thuế và chi phí khác;


- Lập được bảng số lượng, chất lượng, quy cách và giá thành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Điều tra được nguồn cung cấp nguyên vật liệu;


- Quan sát, so sánh, phân biệt, đánh giá, lựa chọn được nguồn cung cấp vật liệu;


- Có khả năng ghi chép, sử dụng máy máy ảnh chuyên dụng (máy tính, vv…);


- Sử dụng thành thạo phương tiện đi lại (xe máy);


- Có khả năng tính toán, tổng hợp.


2. Kiến thức: 


- Nêu được kiến thức về phong tục tập quán, giao tiếp …


- Mô tả được đặc điểm, cấu tạo, tính chất và phạm vi sử dụng của vật liệu gỗ;


- So sánh giá bán các loại vật liệu gỗ tại các cơ sở và thị trường;


- Nêu được cách thức, thủ tục mua bán, vận chuyển và thanh toán;


- Phân tích lựa chọn đưa ra kết luận để quyết định cơ sở cung cấp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các loại phương tiện phục vụ đi lại, ghi chép, tính toán;


- Các cơ sở phải thuận tiện dường giao thông đi lại, số cơ sở ít nhất ≥ 3 cơ sở;


- Cơ sở phải có nhiều chủng loại nguyên vật liệu theo yêu cầu;


- Có đầy đủ tài liệu, giấy tờ, hoá đơn hợp pháp về lĩnh vực mua bán, vận chuyển.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình các bước;

		- Theo dõi, kiểm tra, phân tích quá trình của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự chính xác kết quả điều tra về các số liệu, các cơ sở bán, số lượng, chất lượng, quy cách và giá bán từng loại;

		- Kiểm tra kết quả bảng tổng hợp, đối chiếu với những quy định và đối chiếu, kiểm tra thực tế tại các cơ sở bán;



		- Sự phù hợp thời gian đi xác định so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian đi xác định thực tế. So sánh với thời gian thực hiện;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình chọn gỗ đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    THỰC HIỆN CÁC THỦ TỤC MUA 


                                               NGUYÊN VẬT LIỆU


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       B02


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đặt ra các yêu cầu về quy cách, kích thước phẩm chất các nguyên vật liệu cần mua;


- Thoả thuận giá mua các loại chủng loại,số lượng nguyên vật liệu;


- Ký hợp đồng mua và bán;


- Thực hiện hợp đồng mua và bán.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước công việc mua bán;


- Xác định đúng tên, chủng loại, đúng số lượng, chất lượng hình dáng, kích thước vật liệu mua và bán;


- Thống nhất chuẩn xác về giá cả từng loại vật liệu, thuế, và các chi phí khác vv…;


- Thoả thuận, nhất trí ký kết hợp đồng nhanh nhất, đạt hiệu quả nhất;


- Hợp đồng đảm bảo chi tiết đầy đủ, chính xác, ngắn gọn, rõ ràng, đúng pháp luật;


- Cẩn thận, chính xác, rõ ràng, đầy đủ, năng động, nhã nhặn, quyết đoán…;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Giao tiếp, thoả thuận được thủ tục mua nguyên vật liệu;


- Quan sát, so sánh, phân biệt, đánh giá, lựa chọn, định giá được vật liệu;


- Có khả năng ghi chép, sử dụng máy móc chuyên dụng (máy tính, máy ảnh …)  


- Sử dụng phương tiện đi lại (xe máy);


- Có khả năng tính toán, tổng hợp và ký kết hợp đồng.


2. Kiến thức:


- Nêu được kiến thức về phong tục tập quán, giao tiếp và kiến thức pháp luật;


- Mô tả được đặc điểm, cấu tạo, các tính chất và phạm vi sử dụng của vật liệu;


- Trình bày được định mức giá cả. So sánh giá bán các loại vật liệu tại các cơ sở và thị trường;


- Trình bày được những yêu cầu và phương pháp thực hiện các thủ tục mua bán, vận chuyển và thanh toán.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các loại phương tiện phục vụ đi lại;


- Ghi chép, tính toán;


- Các cơ sở phải thuận tiện đường giao thông đi lại, số cơ sở ít nhất ≥ 3 cơ sở;


- Cơ sở phải có đủ số lượng, chất lượng, chủng loại nguyên vật liệu theo yêu cầu;


 - Có đầy đủ tài liệu, giấy tờ, hoá đơn hợp pháp về lĩnh vực mua bán, vận chuyển.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình các bước;

		- Theo dõi, kiểm tra, quá trình của người thực hiện đối chiếu các bước với quy trình chuẩn;



		- Sự thoả mãn các điều kiện mà hai bên đã yêu cầu;

		- Kiểm tra, tổng hợp kết quả, đối chiếu với những quy định, yêu cầu  hợp đồng đã ký;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện với thời gian quy định.

		- Theo dõi thời gian thực hiện thực tế. So sánh với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:            CHỌN GỖ TỰ NHIÊN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       B03


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn đúng loại gỗ;


- Đánh giá chất lượng gỗ;


- Xác định kích thước gỗ;


- Chọn số lượng gỗ;


- Bốc xếp gỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước chọn gỗ;


- Chọn đúng tên, chủng loại, đúng số lượng, chất lượng theo yêu cầu;


- Đảm bảo hình dáng, kích thước phù hợp với chi tiết gia công;


- Xếp gỗ đảm bảo thoáng khí để gỗ không bị hấp hơi, cong vênh;


- Đảm bảo thời gian chọn theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân biệt được chất lượng và các khuyết tậ của gỗ tự nhiên;


- Có khả năng tính toán, tổng hợp, so sánh, lựa chọn gỗ;


- Bốc xếp gỗ vào vị trí bảo đảm an toàn.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ;


- Nêu được những yêu cầu chất lượng của gỗ;


- Mô tả được hình dáng, kích thước chi tiết cần gia công;


- Trình bày được trình tự các bước chọn gỗ.


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vật liệu gỗ đầy đủ để phục vụ chọn gỗ;


- Bảng thống kê chủng loại, số lượng nguyên vật liệu;


- Không gian diện tích, kho bãi rộng, thoáng có đường đi đảm bảo cho chọn xếp thuận tiện;


- Các loại phương tiện dụng cụ, bảo hộ lao động;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng trình tự các bước chọn gỗ;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, chất lượng, số lượng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết đã chọn, so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian chọn so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian chọn gỗ thực tế. So sánh với thời gian thực hiện;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình chọn gỗ đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:       CHỌN GỖ VÁN NHÂN TẠO


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       B04


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Xác định kích thước gỗ, chủng loại gỗ;


- Đánh giá chất lượng gỗ;


- Chọn số lượng gỗ;


- Bốc xếp gỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước chọn gỗ;


- Chọn đúng tên, chủng loại, đúng số lượng, chất lượng yêu cầu;


- Đảm bảo hình dáng, kích thước (chiều dài, rộng, dầy), cạnh ván phải thẳng;


- Mặt ván phải phẳng đều, mịn, nhẵn, không bị bong rộp;


- Xếp các tấm gỗ đảm bảo thoáng khí để gỗ không bị hấp hơi, cong vênh;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân biệt được chất lượng và các khuyết tật gỗ ván nhân tạo;


- Tính toán, tổng hợp, so sánh, đánh giá;


- Bốc xếp gỗ vào vị trí bảo đảm an toàn.


2. Kiến thức:


- Trình bày được kích thước, các chi tiết cần gia công về sử dụng ván nhân tạo;


- Nêu được những yêu cầu chất lượng, đặc điểm, cấu tạo, tính năng tác dụng của từng loại ván nhân tạo;


- Nêu được những yêu cầu và phương pháp lựa chọn ván nhân tạo.


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bảng thống kê chủng loại, số lượng, kích thước ván nhân tạo;


- Các cơ sở cung cấp ván nhân taọ phong phú về chủng loại, số lượng, chất lượng, kích thước;

- Không gian diện tích, kho bãi rộng, thoáng có đường đi lại đảm bảo cho chọn xếp thuận tiện;


- Đầy đủ các loại phương tiện dụng cụ, bảo hộ lao động;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng trình tự các bước chọn gỗ;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, chất lượng, số lượng, kích thước, mầu sắc… thiết kế;

		- Quan sát, đo, kiểm tra từng sản phẩm đã chọn, so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian chọn so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian chọn  thực tế. So sánh với thời gian thực hiện;



		- Mức độ đảm bảo về an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình chọn ván đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                 HONG PHƠI GỖ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       B05


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn gỗ hong phơi;


- Vam kẹp gỗ trước khi hong phơi;


- Chọn vị trí hong phơi;


- Làm giá đỡ để hong phơi;


- Hong phơi gỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước hong phơi gỗ;


- Chọn loại gỗ để hong phơi có độ ẩm vượt quá mức quy định (17%);


- Gỗ tấm hoặc ván phải được vam kẹp 2 đầu các tấm ván trước khi hong phơi;


- Vị trí hong phơi phải đảm bảo diện tích rộng, thoáng gió, có mái che không bị mưa ướt;


- Kỹ thuật xếp các tấm gỗ lần lượt theo phương nằm ngang, đảm bảo thoáng khí để gỗ không bị hấp hơi, cong vênh …;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, nhận biết được chất lượng gỗ sau khi hong phơi;


- Sử dụng được các loại phương tiện, dụng cụ hong phơi;


- Chọn gỗ, bốc xếp gỗ và hong phơi gỗ thành thạo.


2. Kiến thức:


- Nêu được các tính chất cơ lý của gỗ, phạm vi sử dụng của các loại gỗ;


- Phân biệt được ưu nhược điểm của gỗ hong phơi và gỗ không phơi;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật và trình tự các bước hong phơi gỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Địa điểm, vị trí không gian diện tích, kho bãi rộng, thoáng gió, sạch sẽ có đường đi lại đảm bảo cho chọn xếp thuận tiện;


- Điều kiện thời tiết phù hợp;


- Phương tiện, dụng cụ, bảo hộ lao động hong phơi đầy đủ chắc chắn ổn định;


- Đầy đủ các loại gỗ cần hong phơi;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng trình tự, đúng thao động tác khi hong phơi;

		- Quan sát, theo dõi, quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về độ ẩm;

		- Dùng dụng cụ đo độ ẩm, kiểm tra từng tấm, ghi chép, lấy số liệu đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ cong vênh, nứt tách;




		- Kiểm tra, dùng dụng cụ đo thực tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ đảm bảo về an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:        TẨM THUỐC BẢO QUẢN GỖ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        B06


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn gỗ để tẩm hoá chất;


- Chọn hoá chất đẻ ngâm tẩm gỗ;


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ đẻ tẩm hoá chất;


- Tẩm hoá chất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước ngâm tẩm hoá chất cho gỗ;


- Chọn chủng loại gỗ để tẩm hoá chất (Loại dễ bị mối mọt phá hoại hoặc gỗ nhiều rác)


- Sử dụng đúng loại thuốc, ít độc hại cho người, gia súc, ít bay hơi;


- Gỗ sau khi ngâm, tẩm hoá chất không bị mối mọt;

- Đảm bảo an toàn lao động cho người và gia súc;


- Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng ngăn nắp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra, quan sát và nhận biết được chất lượng gỗ sau khi ngâm thuốc bảo quản;


- Sử dụng các loại phương tiện dụng cụ ngâm tẩm thành thạo;


- Chọn hoá chất để ngâm tẩm bảo quản gỗ đảm bảo yêu cầu.

2. Kiến thức:


- Mô tả được các tính chất cơ lý, đặc điểm, cấu tạo, phân loại, phạm vi sử dụng của các loại gỗ;


- Nêu được đặc điểm, tác hại của các loại mối mọt phá hoại gỗ;


- Nêu được các tính chất, phạm vi sử dụng các loại hoá chất;


- Trình bày được phương pháp sử dụng các loại dụng cụ, hoá chất;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật, quy trình các bước ngâm tẩm hoá chất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Địa điểm, vị trí không gian diện tích, kho bãi rộng, thoáng gió, sạch sẽ;


- Phương tiện, dụng cụ để ngâm, quét, đựng hoá chất;


- Chủng loại gỗ để ngâm tẩm hoá chất;


- Hoá chất đảm bảo đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Đầy đủ bảo hộ an toàn lao động (Quần áo, găng tay, khẩu trang, mũ, ủng…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác khi ngâm tẩm hoá chất;

		- Quan sát, theo dõi, quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự thực hiện các yêu cầu kỹ thuật:


     + Chọn đúng chủng loại gỗ bị bám rác hoặc có độ ẩm quá quy định;


     + Sử dụng đúng loại thuốc cho từng loại mối, mọt;


     + Ngâm cho các loại gỗ có độ ẩm lớn hoặc gỗ hộp, quét đều lên các bề mặt của tấm gỗ;

		- Quan sát , kiểm tra từng sản phẩm, để nhận xét, đánh giá, so sánh với tiêu chuẩn đã quy định;






		- Mức độ đảm bảo về an toàn lao động;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động;



		- Vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra độ sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                       SẤY GỖ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       B07


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn gỗ để sấy;


- Xếp gỗ vào lò sấy;


- Sấy gỗ;


- Đưa gỗ ra khỏi lò sấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước sấy gỗ;


- Xác định, chọn được các loại gỗ có độ ẩm vượt quá mức quy định (13º ÷ 17º);


- Lựa chọn, sắp xếp gỗ sấy cùng một lần, phải cùng loại  hoặc cùng nhóm cùng kích thước;


- Khoảng cách xếp các tấm gỗ phù hợp;


- Nhiệt độ sấy, thời gian sấy phù hợp với từng loại gỗ;


- Gỗ sấy xong phải đảm bảo có độ ẩm thích hợp, không nứt tách, cong vênh;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị;


- Cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác, vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng ngăn nắp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra, quan sát, nhận biết và phân biệt được chất lượng gỗ sau khi sấy;


- Sử dụng các loại phương tiện sấy gỗ thành thạo;


- Chọn gỗ, xếp gỗ và lấy gỗ đúng trình tự;


- Vận hành lò sấy thành thạo, đúng qui trình.


2. Kiến thức:


- Mô tả được các tính chất cơ lý, đặc điểm, cấu tạo, phân loại, phạm vi sử dụng của các loại gỗ;


- Trình bày được cách xếp gỗ, đưa gỗ ra khỏi lò sấy;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng, nguyên lý hoạt động của lò sấy;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật, quy trình các bước vận hành lò sấy gỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các loại gỗ cần sấy được xếp vào vị trí thuận lợi, gỗ sấy phải là gỗ thành khí. Độ ẩm vượt quá mức quy định (13º ÷ 17º), đã ngâm tẩm hoá chất xong;


- Nhiên liệu cung cấp cho lò sấy đầy đủ. Lò sấy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;


- Đầy đủ bảo hộ an toàn lao động (Quần áo, găng tay, khẩu trang, mũ, ủng...);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình các bước sấy gỗ;

		- Quan sát, theo dõi, quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật của sấy gỗ;

		- Quan sát , theo dõi và sử dụng dụng cụ đo kiểm, để nhận xét, đánh giá, so sánh với tiêu chuẩn đã quy định;



		- Mức độ đảm bảo về an toàn lao động;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động;



		- Vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra độ sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: XÁC ĐỊNH SỐ LƯỢNG, KÍCH THƯỚC PHÔI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      C01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế sản phẩm;


- Chuẩn bị dụng cụ, bảng biểu để đo, kiểm tra...;


- Xác định kích thước của các chi tiết trong sản phẩm;


- Xác định kích thước phôi của các chi tiết trong từng sản phẩm;


- Xác định số lượng các phôi chi tiết của một lô sản phẩm cần sản xuất trong 1 đợt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng  trình tự các bước;


- Đúng số lượng, chất lượng, từng loại phôi, chi tiết và sản phẩm;

- Độ phù hợp kích thước về độ dư gia công của mẫu phôi ứng với từng chi tiết sản phẩm cần gia công;


- Thời gian thực hiện phù hợp định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đọc thành thạo bản vẽ cấu tạo sản phẩm;


- Thống kê được số lượng kích thước phôi theo bản vẽ;


- Tính toán số học thành thạo.


2. Kiến thức: 


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Mô tả được cấu tạo sản phẩm;


- Trình bày được trình tự các bước xác định số lượng, kích thước phôi;


- Mô tả được các loại dụng cụ có liên quan.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đầy đủ các loại dụng cụ, bảng biểu... đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Bản vẽ thiết kế hoặc mẫu sản phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp hình dáng các phôi và kích thước phôi;

		- Đo và kiểm tra một số phôi bất kỳ đủ để kết luận được;



		- Đúng số lượng, chủng loại phôi;

		- Kiểm tra, đếm số lượng cho khớp với số liệu tổng hợp;





		- Sự thực hiện đúng qui trình các bước.

		- Theo dõi quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với qui trình chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: SỬ DỤNG CÁC LOẠI DỤNG CỤ ĐO VẠCH 


                                              VÀ LÀM MẪU VẠCH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                   C02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Lựa chọn dụng cụ đo và vạch mực;


- Vạch mực lên phôi;

- Chọn vật liệu làm mẫu vạch;


- Vẽ hình chiếu chi tiết sản phẩm lên mẫu vạch;


- Cắt tạo mẫu vạch.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Đường mực vạch chính xác, đầy đủ, rõ ràng theo mẫu tiêu chuẩn;   


-  Mẫu vẽ phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước và yêu cầu kỹ thuật. Đảm bảo độ bền, dễ dàng sử dụng;


     - Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đọc thành thạo bản vẽ cấu tạo sản phẩm;


- Sử dụng dụng cụ đo vạch và vạch được mực thành thạo;


- Chọn được vật liệu làm mẫu vạch hợp lý và cắt tạo được mẫu vạch chính xác.


2. Kiến thức: 


- Mô tả được cấu tạo của các loại thước đo và mẫu vạch;


- Nêu được tính năng, tác dụng và phương pháp sử dụng các loại dụng cụ;

- Nêu được các yêu cầu của vật liệu làm mẫu vạch;


- Trình bày được phương pháp sử dụng các loại dụng đo, vạch và tạo mẫu vạch;


- Nêu được cấu tạo, chi tiết phôi;


- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật và các bước thực hiện vạch mực phôi;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các loại dụng cụ đo vạch như: Thước đo, thước vuông, thước chếch, cữ, bút chì...


- Xưởng để thực hiện vạch mực phôi đảm bảo đủ không gian và ánh sáng;


      - Các loại mô hình mẫu, bản vẽ mẫu vạch;


      - Vật liệu để làm mẫu (Bìa, gỗ dán...);


      - Dụng cụ vẽ và cắt (Bút chì, thước, kéo, cưa, bàn thao tác...);

- Các dụng cụ để vạch mực (Bút, bút chì, thước, mẫu, bàn...);


      - Phôi gỗ dùng để vạch mực đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của mẫu vạch so với yêu cầu;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn của từng loại;



		 - Độ chính xác của các đường mực vạch trên phôi;

		 - Đo, áp mẫu quan sát đảm bảo đầy đủ mực, chính xác, rõ ràng so với mẫu tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về vật liệu làm mẫu vạch so với yêu cầu;

		 - Quan sát, kiểm tra về vật liệu và mẫu vẽ cắt, so sánh với tiêu chuẩn của từng loại;



		 - Kỹ năng đo, vạch, vẽ, cắt tạo mẫu đúng quy trình công nghệ;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện . 

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:           MỞ, DŨA VÀ SỬ DỤNG CƯA DỌC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                    C03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị cưa, vật liệu, các dụng cụ phục vụ mở cưa, dũa cưa, bàn kẹp, các dụng cụ dùng để tháo lắp...;


- Mở cưa (Dùng dao mở đưa vào hầu răng cưa bẻ lả theo yêu cầu của  từng loại gỗ). Ngắm kiểm tra, chỉnh sửa các răng cưa cho đều, đúng kỹ thuật.


- Vặn chỉnh cưa, đặt gá lưỡi cưa vào bàn kẹp, trà các răng cưa cao thấp để bằng nhau;


- Đặt dũa cưa vào vị trí hầu răng cưa  để rửa;


- Kiểm tra và chỉnh sửa;


- Đặt và cố định tấm gỗ cần rọc lên cầu bào;


- Rọc gỗ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, thao tác thuần thục;


- Mở cưa theo nguyên tắc 1 răng sang trái, răng kế tiếp giữ nguyên, một răng tiếp lả sang phải. Cứ theo quy luật này mở đến hết (Tuỳ từng loại gỗ);


- Các răng cưa phải nghiêng đều 2 phía. Độ lả của từng răng bằng 1,5 lần chiều dày lá cưa;


- Mũi và răng cưa phải nhọn, sắc phù hợp với gỗ cần rọc;


- Đầu các răng cưa phải cao đều nhau (Không có răng to, nhỏ);


     - Mạch rọc đảm bảo đúng mực, mạch cưa không bị gằn;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp;


- Thời gian thực hiện phù hợp định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Mở, rửa, tháo lắp căn chỉnh được cưa dọc thành thạo, đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Quan sát, phân tích được những sai phạm trong quá trình rọc gỗ;


- Rọc được gỗ thành thạo bằng cưa dọc.


2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng của dao mở cưa, dũa 3 cạnh, lưỡi cưa, răng cưa, tính năng tác dụng của các dụng cụ dùng để tháo lắp;


- Nêu được cấu tạo, tính chất cơ lý của gỗ;


- Mô tả được cấu tạo, tính năng tác dụng của cưa dọc;


- Trình bày được trình tự các bước mở, rửa cưa tháo lắp cưa và rọc gỗ bằng cưa dọc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đảm bảo đủ không gian, diện tích, thoáng mát;


- Cưa dọc, nguyên liệu gỗ được chuẩn bị đầy đủ xếp vào vị trí thuận lợi;


- Dụng cụ mở cưa có chiều dày phù hợp với kích thước của răng cưa;

- Đầy đủ các loại phương tiện, dụng cụ cần thiết (Cầu bào, tấm kê, gá kẹp, cưa...);


- Bàn kẹp lá cưa chắc chắn, có chiều rộng, sâu phù hợp kích thước lưỡi cưa;

- Đầu các răng cưa phải cao đều nhau (Không có răng to, răng nhỏ, cao thấp).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thực hiện mở cưa, rửa cưa theo đúng trình tự các bước;

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với qui trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về độ nghiêng của răng cưa với loại gỗ cần rọc;

		- Rọc thử gỗ sau khi mở cưa để chỉnh sửa (Nếu cần);



		- Sự phù hợp các răng cưa sau khi rửa xong so với yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra và rọc thử, cưa vào gỗ để nhận xét và đánh giá ;



		- Phương pháp mở cưa, rửa cưa phù hợp;

		- Quan sát người làm đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Chất lượng của mạch rọc, phôi gỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra quan sát mạch rọc có đúng mực không, có bị gằn, đo kích thước phôi đối chiếu tiêu chuẩn yêu cầu;



		 - Thực hiện thao tác rọc gỗ đúng trình tự các bước;

		 - Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện với định mức thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực hiện với thời gian định mức trong phiếu công nghệ;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị.

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:      MỞ, DŨA VÀ SỬ DỤNG CƯA CẮT NGANG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     C04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị cưa, vật liệu, các dụng cụ phục vụ mở cưa, dũa cưa, bàn kẹp, các dụng cụ dùng để tháo lắp...;


- Mở cưa (Dùng dao mở đưa vào hầu răng cưa bẻ lả theo yêu cầu của  từng loại gỗ). Ngắm kiểm tra, chỉnh sửa các răng cưa mạch cho đều, đúng kỹ thuật;

- Vặn chỉnh cưa, đặt gá lưỡi cưa vào bàn kẹp, trà cho các răng cưa cao bằng nhau;


- Đặt dũa cưa vào vị trí hầu răng cưa  để rửa;


- Kiểm tra và chỉnh sửa;


- Đặt, kê gỗ và cố định cây gỗ hoặc tấm gỗ cần cắt;


- Cắt gỗ bằng cưa cắt ngang.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao tác;


- Các răng cưa phải nghiêng đều 2 phía. Độ lả của từng răng bằng 1,5 lần chiều dày lá cưa. Mở cưa theo nguyên tắc 1 răng sang trái, một răng sang phải. Cứ theo quy luật này mở đến hết (Tuỳ từng loại gỗ);

- Mũi và răng cưa phải nhọn, sắc phù hợp với gỗ cần cắt;


- Đầu các răng cưa phải cao đều nhau (Không có răng to, nhỏ);


- Mạch cắt đảm bảo đúng mực không bị gằn;


- Phôi gỗ cắt xong đúng hình dáng, kích thước yêu cầu;


- Thời gian thực hiện phù hợp định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Mở, rửa, tháo lắp căn chỉnh được cưa cắt ngang thành thạo, đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Cắt được gỗ thành thạo bằng cưa cắt ngang.


2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng của dao mở cưa, dũa 3 cạnh, lưỡi cưa, răng cưa, tính năng tác dụng của các dụng cụ dùng để tháo lắp;


- Nêu được cấu tạo, tính chất cơ lý của gỗ;


- Mô tả được cấu tạo, tính năng tác dụng của cưa cắt ngang;


- Quan sát, phân tích được những sai phạm trong quá trình cắt gỗ;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật, các bước mở cưa, rửa cưa, tháo, lắp căn chỉnh cưa và cắt gỗ bằng cưa cắt ngang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đảm bảo đủ không gian, diện tích, thoáng mát;


- Cưa cắt ngang, nguyên liệu gỗ được chuẩn bị đầy đủ xếp vào vị trí thuận lợi;


- Dụng cụ mở cưa có chiều dày phù hợp với kích thước của răng cưa;

- Đầy đủ các loại phương tiện, dụng cụ cần thiết (Cầu bào, tấm kê, gá kẹp, cưa...);


- Bàn kẹp lá cưa chắc chắn, có chiều rộng, sâu phù hợp kích thước lưỡi cưa;

- Đầu các răng cưa phải cao đều nhau (Không có răng to, răng nhỏ, cao thấp).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về độ nghiêng của răng cưa, độ sắc của răng cưa với loại gỗ cần cắt; 

		- Cắt thử gỗ sau khi mở cưa để chỉnh sửa (Nếu cần);



		- Thao tác mở cưa, rửa cưa theo đúng quy trình tự các bước;

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với qui trình chuẩn;



		- Phương pháp mở cưa, rửa cưa phù hợp;

		- Quan sát người làm đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong quy trình công nghệ (Hoặc phiếu công việc);



		- Kỹ năng tháo và lắp theo đúng quy trình công nghệ;

		- Theo dõi quá trình thao tác của người thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		 - Chất lượng của mạch cắt ngang phôi gỗ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;




		- Kiểm tra, quan sát, đo phôi gỗ xem có đúng hình dáng, kích thước yêu cầu, mạch cắt phải phẳng không gằn;



		 - Thực hiện thao tác cắt ngang đúng trình tự các bước;

		 - Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện với định mức thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực hiện với thời gian định mức trong phiếu công nghệ;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:            SỬ DỤNG CƯA LƯỢN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      C05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị cưa, vật liệu, các dụng cụ phục vụ mở cưa, dũa cưa, bàn kẹp, các dụng cụ dùng để tháo lắp...;


- Mở cưa (Dùng dao mở đưa vào hầu răng cưa bẻ lả theo yêu cầu của  từng loại gỗ). Ngắm kiểm tra, chỉnh sửa các răng cưa mạch cho đều, đúng kỹ thuật;

- Vặn chỉnh cưa, đặt gá lưỡi cưa vào bàn kẹp, trà cho các răng cưa bằng nhau;


- Đặt dũa cưa vào vị trí hầu răng cưa  để rửa;


- Kiểm tra và chỉnh sửa;


- Đặt, kê gỗ và cố định lên cầu bào;


- Lượn gỗ bằng cưa lượn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao tác;


- Các răng cưa phải nghiêng đều 2 phía. Độ lả của từng răng bằng 1,5 đến 2 lần chiều dày lá cưa. Mở cưa theo nguyên tắc 1 răng sang trái, răng kế tiếp giữ nguyên, răng kế tiếp sang phải. Cứ theo quy luật này mở đến hết (Tuỳ từng loại gỗ);

- Mũi và răng cưa phải nhọn, sắc phù hợp với gỗ cần lượn;


- Đầu các răng cưa phải cao đều nhau (Không có răng to, nhỏ);


- Mạch rọc đảm bảo đúng mực, mạch cưa không bị gằn;

- Thời gian thực hiện phù hợp định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Mở, rửa, tháo lắp căn chỉnh được cưa lượn thành thạo, đạt yêu cầu kỹ thuật;


- Lượn được gỗ thành thạo bằng cưa lượn.


2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng của dao mở cưa, dũa 3 cạnh, lưỡi cưa, răng cưa, tính năng tác dụng của các dụng cụ dùng để tháo lắp;


- Nêu được cấu tạo, tính chất cơ lý của gỗ;


- Mô tả được cấu tạo, tính năng tác dụng của cưa lượn;


- Quan sát, phân tích được những sai phạm trong quá trình lượn gỗ;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật, các bước mở cưa, rửa cưa, tháo lắp cưa và lượn gỗ bằng cưa lượn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đảm bảo đủ không gian, diện tích, thoáng mát;


- Cưa lượn, nguyên liệu gỗ được chuẩn bị đầy đủ xếp vào vị trí thuận lợi;


- Khung cưa và các chi tiết của cưa phải đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật, phải chắc chắn và đồng bộ;


- Dụng cụ mở cưa có chiều dày phù hợp với kích thước của răng cưa;

- Đầy đủ các loại phương tiện, dụng cụ cần thiết (Cầu bào, tấm kê, gá kẹp, cưa...);


- Bàn kẹp lá cưa chắc chắn, có chiều rộng, sâu phù hợp kích thước lưỡi cưa;

- Đầu các răng cưa phải cao đều nhau (Không có răng to, răng nhỏ, cao thấp).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về độ nghiêng của răng cưa với loại gỗ cần cắt;

		- Lượn thử gỗ sau khi mở cưa để chỉnh sửa (Nếu cần);



		- Sự phù hợp các răng cưa sau khi rửa xong so với yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra và lượn thử, lượn vào gỗ để nhận xét và đánh giá;



		- Thao tác mở cưa, rửa cưa theo đúng quy trình công nghệ.

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với qui trình chuẩn;



		- Chất lượng của mạch cưa đảm bảo yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra, đo kích thước của phôi đối chiếu với bảng tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian thực hiện với định mức thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực hiện với thời gian định mức trong phiếu công nghệ;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MỞ, THÁO MÀI, LẮP MÁY CƯA ĐĨA CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            C06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị lưỡi cưa, dụng cụ mở cưa và máy mài;


- Cắt nguồn điện tiếp xúc vào máy cưa (Dừng hẳn);


- Mở, mài các răng cưa đĩa;


- Kiểm tra và chỉnh sửa;

- Lắp lưỡi cưa đĩa vào trục máy cưa;


- Vận hành cho máy chạy thử.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước mở, mài, lắp lưỡi cưa;


- Độ đồng đều, độ lả của các răng mở sang 2 bên từ 0,8 - 2,4mm;


- Chiều cao bẻ lả của răng bằng 1/3 chiều cao của hầu răng cưa từ mũi răng;


- Răng cưa đều, nhọn, sắc, đúng góc độ α = 20o÷30o; (= 40o÷50o, (=10o ÷30o;


- Lắp đúng chiều lưỡi, đảm bảo chắc chắn, chính xác, không đảo lưỡi khi vận hành máy;


- Thực hiện đúng thời gian định mức;


- Bảo dưỡng máy móc và các dụng cụ đúng quy định;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng dụng cụ mở, mài, tháo lắp thành thạo;


- Mở, mài, tháo lắp được máy cưa đĩa cầm tay đạt yêu cầu kỹ thuật. 


2. Kiến thức: 


- Nêu được đặc điểm tính chất các loại gỗ;


- Mô tả được đặc điểm, cấu tạo, tính năng tác dụng của lưỡi cưa đĩa;


- Nêu được cấu tạo và tính năng tác dụng các loại dụng cụ mở, lắp lưỡi cưa đĩa;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy cưa đĩa, máy mài lưỡi cưa đĩa;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật và trình tự các bước mở, mài, lắp lưỡi cưa đĩa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


      - Đầy đủ dụng như: Dao mở cưa, dụng cụ tháo lắp và các dụng cụ liên quan;


      - Lưỡi cưa. Máy mài lưỡi cưa đĩa chuyên dụng;


- Đá mài phù hợp;


      - Đầy đủ bảo hộ lao động (Găng tay, kính bảo hộ, yếm da bò...).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ đồng đều về độ lả răng cưa khi mở xong;

		- Kiểm tra độ lả của từng răng cưa so với bảng tiêu chuẩn kỹ thuật;



		- Sự phù hợp về độ lả răng cưa mở xong  với từng loại gỗ cần rọc;

		- Cưa  thử vào gỗ sau khi mở và điều chỉnh sửa (Nếu cần thiết);



		- Sự phù hợp trình tự các bước mở, mài lưỡi cưa;

		- Theo dõi quá trình mở, mài lưỡi cưa đối chiếu với bảng tiêu chuẩn quy trình công nghệ;



		- Độ đồng đều về độ sắc của các răng cưa sau khi mài so với yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn hoặc  cưa  thử vào gỗ để nhận xét;



		- Độ chắc chắn, đúng vị trí các chi tiết khi lắp đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra cụ thể ốp, ê cu, lưỡi cưa, đảm bảo đúng vị trí và chắc chắn;



		- Thao tác lắp lưỡi cưa đúng trình tự;

		- Quan sát quá trình thực hiện  đối chiếu với  tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn lao động.

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  CẮT GỖ BẰNG MÁY CƯA ĐĨA CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            C07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy và vật liệu;


- Đo, vạch mực, xác định vị trí cần cắt;


- Đặt gỗ lên bàn cắt;


- Cắt gỗ bằng máy cưa đĩa cầm tay.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng động tác;


- Vạch mực đúng vị trí, kích thước đầy đủ, chính xác, rõ ràng;


- Mạch cưa đúng mực;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra và điều chỉnh được các bộ phận của máy;


- Vận hành máy đúng qui trình kỹ thuật;


- Cắt được gỗ bằng máy thành thạo.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cưa đĩa cầm tay;


- Nêu được các tính chất của vật liệu gỗ;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật mạch cắt bằng máy cưa đĩa cầm tay;


- Trình bày được trình tự các bước thực hiện cắt gỗ bằng máy cưa đĩa cầm tay.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


      - Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát;


      - Máy cưa đĩa luôn ở tình trạng hoạt động tốt, có đầy đủ các thiết bị an toàn;


      - Vật liệu gỗ cần xẻ xếp đầy đủ ở vị trí thuận lợi;


      - Đầy đủ phòng hộ lao động;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác của đường cắt theo mực vạch đúng yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, đo kiểm tra phôi, kích thước trước khi cắt và sau khi cắt, đối chíêu với bảng tiêu chuẩn;



		- Sự thực hiện các thao tác trong quá trình cắt;

		- Theo dõi quá trình thực hiện các bước đối chiếu với bảng tiêu chuẩn;



		 - Sự phù hợp thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức;



		- An toàn lao động;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động;



		- Vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra nhà xưởng sau mỗi ca.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MỞ, THÁO MÀI, LẮP MÁY CƯA ĐĨA XẺ DỌC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         C08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị lưỡi cưa, dụng cụ mở cưa và máy mài;


- Cắt nguồn điện tiếp xúc vào máy cưa (dừng hẳn);


- Mở các răng cưa đĩa;


- Mài lưỡi cưa;


- Kiểm tra và chỉnh sửa;

- Lắp lưỡi cưa đĩa vào trục máy cưa, lắp ê cu vặn cho chặt;


- Nâng hạ  trục dao và căn chỉnh;


- Vận hành cho máy chạy thử.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao tác mở, mài, lắp lưỡi cưa;


- Độ lả của các răng mở sang 2 bên đều nhau từ 0,8÷2,4mm;


- Chiều cao bẻ lả của răng bằng 1/3 chiều cao của hầu răng cưa từ mũi răng;


- Răng cưa đều, nhọn, sắc, đúng góc độ α = 20o ÷ 30o; (= 40o ÷ 50o, (=10o÷30o;


- Lắp đúng chiều lưỡi, đảm bảo chắc chắn, chính xác, không đảo lưỡi, đảm bảo phẳng;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Bảo dưỡng máy móc và các dụng cụ đúng quy định;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị máy móc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng dụng cụ mở, mài, tháo lắp thành thạo;


- Mở, mài, tháo lắp được máy cưa đúng trình tự. 


2. Kiến thức: 


- Nêu được đặc điểm tính chất các loại gỗ;


- Mô tả được đặc điểm, cấu tạo, tính năng tác dụng của lưỡi cưa đĩa xẻ dọc;


- Nêu được cấu tạo và tính năng tác dụng các loại dụng cụ mở, lắp lưỡi cưa đĩa;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy cưa đĩa xẻ dọc, máy mài lưỡi cưa;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật và trình tự các bước mở, mài, lắp lưỡi cưa đĩa xẻ dọc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


      - Đầy đủ dụng như: Dao mở cưa, dụng cụ tháo lắp và các dụng cụ liên quan;


      - Máy cưa đĩa xẻ dọc;

      - Máy mài lưỡi cưa đĩa chuyên dụng;


      - Đá mài phù hợp;


      - Phòng hộ lao động đầy đủ (găng tay, kính bảo hộ, yếm bò...).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ đồng đều về độ lả  răng cưa khi mở xong;

		- Kiểm tra độ lả của từng răng cưa và mạch cưa so với bảng tiêu chuẩn kỹ thuật;



		- Sự phù hợp độ lả răng cưa sau khi mở với từng loại gỗ cần rọc;

		- Cưa  thử vào gỗ sau khi mở và điều chỉnh sửa (nếu cần thiết);



		- Sự phù hợp trình tự các bước mở, mài lưỡi cưa;

		- Theo dõi quá trình mở, mài lưỡi cưa đối chiếu với bảng tiêu chuẩn quy trình công nghệ;



		- Độ đồng đều, sắc của các răng cưa sau khi mài so với yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn hoặc  cưa  thử vào gỗ để nhận xét;



		- Độ chắc chắn, đúng vị trí các chi tiết khi lắp đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật;

		- Kiểm tra cụ thể ốp, ê cu, lưỡi cưa, đảm bảo đúng vị trí và chắc chắn;



		- Thao tác lắp lưỡi cưa đúng quy trình công nghệ;

		- Quan sát quá trình thực hiện  đối chiếu với  tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn lao động.

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  SỬ DỤNG MÁY CƯA ĐĨA XẺ DỌC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     C09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy và vật liệu;


- Điều chỉnh thước tựa (Cữ);


- Khởi động máy cưa đĩa;


- Xẻ gỗ bằng máy cưa đĩa xẻ dọc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác, đúng tư thế;


- Mạch cưa đúng mực hoặc phôi đúng kích thước;


- Đường cưa thẳng và song song với mặt tựa, mạch cưa không bị xiên;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra và điều chỉnh được các bộ phận của máy;


- Vận hành máy đúng qui trình kỹ thuật;


- Xẻ được gỗ bằng máy thành thạo, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cưa đĩa xẻ dọc;


- Nêu được các tính chất của vật liệu gỗ;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật mạch xẻ bằng máy cưa đĩa xẻ dọc;


- Trình bày được trình tự các bước thực hiện xẻ gỗ bằng máy cưa đĩa xẻ dọc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


      - Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát;


      - Máy cưa đĩa luôn ở tình trạng hoạt động tốt;


      - Nguyên liệu gỗ cần xẻ được xếp đầy đủ ở vị trí thuận lợi;


      - Cấu tạo chi tiết phôi cần dọc;


      - Đầy đủ phòng hộ lao động (quần áo, mũ, yếm da, kính, găng tay...).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác của đường xẻ theo đúng yêu cầu kỹ thuật;

		 - Quan sát, đo kiểm tra phôi, kích thước sau khi xẻ, đối chíêu với bảng tiêu chuẩn;



		 - Thao tác vận hành máy cưa đĩa đúng quy trình, đúng thao động tác;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với bảng tiêu chuẩn quy trình;



		 - Sự phù hợp thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức;



		- An toàn lao động;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động;



		 - Vệ sinh công nghiệp.

		 - Kiểm tra nhà xưởng sau mỗi ca.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: MỞ, THÁO MÀI, LẮP MÁY CƯA VÒNG LƯỢN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         C10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị phương tiện dụng cụ;


- Ngắt nguồn điện vào máy;


- Tháo thanh trượt mặt bàn máy, tháo nắp che bánh đà, chỉnh tay quay cho lưỡi cưa trùng và tháo lưỡi cưa;


- Đặt lưỡi cưa vào vị trí bàn kẹp;


- Mở lưỡi cưa, mài lưỡi cưa;


- Kiểm tra độ đều, sắc của các răng cưa (Chỉnh sửa nếu cần);


- Kiểm tra lưỡi cưa và bánh đà, đặt lưỡi cưa mắc vào hai bánh đà;


- Điều chỉnh 2 bánh đà, lắp bàn máy, đậy nắp che 2 bánh đà;


- Đóng điện cho máy chạy thử;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng động tác;


- Độ lả sang hai bên của các răng cưa đều nhau (Độ lả bằng chiều dầy lá cưa 0,15 đến 0,3mm);


- Đặt dao mở đúng vị trí hầu răng cưa 2/3 tính từ góc để bẻ lả;


- Đặt lưỡi cưa, đưa đẩy vào đều, đúng vị trí góc và áp sát góc cạnh;


- Răng cưa đều, nhọn, sắc, đúng góc độ α= 15o÷20o; (= 45o÷60o; (=5o÷15o;


- Mũi các răng cưa nhọn, sắc đều phù hợp với gỗ cần rọc;


     - Lưỡi cưa đúng vị trí, đảm bảo độ căng, đúng chiều lưỡi;


     - Các bộ phận, chi tiết ốc, nắp che phải chắc chắn;


- Vận hành thử máy và lưỡi cưa chạy êm đều, mạch cưa đạt yêu cầu kỹ  thuật;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng dụng cụ mở, mài, tháo lắp thành thạo;


- Mở, mài, tháo lắp được máy cưa đúng trình tự.

2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tác dụng và nguyên lý hoạt động của máy cưa vòng lượn;


- Trình bày được cấu tạo, tính năng tác dụng của máy mài, đá mài cưa;


- Mô tả được cấu tạo, tính năng tác dụng các loại dụng cụ tháo, mở, mài, lắp lưỡi cưa vòng lượn;


- Nêu được đặc điểm, tính chất vật liệu gỗ;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật, trình tự các bước tháo, mở, mài, lắp lưỡi cưa vòng lượn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


      - Đầy đủ các loại phương tiện, dụng cụ (dụng cụ tháo lắp, bàn gá kẹp răng cưa, dao mở...);


      - Máy cưa vòng lượn, máy mài chuyên dụng;


      - Bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện thành thạo các thao tác kỹ thuật  khi điều chỉnh các chi tiết; 

		- Kiểm tra từng chi tiết như thanh trượt, nắp che, khoảng cách giữa 2 bánh đà;



		- Độ đồng đều về độ lả các răng cưa sau khi mở xong;

		- Ngắm kiểm tra độ đều, lả của từng răng cưa so với bảng tiêu chuẩn kỹ thuật;



		- Sự đồng đều, sắc của từng răng cưa sau khi mài;

		- Ngắm kiểm tra từng răng cưa và lượn thử vào gỗ để xác định;



		- Sự chắc chắn, đúng vị trí của lưỡi cưa và các bộ phận;

		- Kiểm tra cụ thể lưỡi cưa,bánh đà nắp che... đúng với tiêu chuẩn quy định trong bảng yêu cầu kỹ thuật;



		- Sự thực hiện đúng trình tự các bước;

		- Quan sát quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong quy trình công nghệ;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực hiện so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn lao động.

		- Quan sát quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  SỬ DỤNG MÁY CƯA VÒNG LƯỢN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      C11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy và vật liệu;


- Khởi động cưa vòng lượn;


- Cắt gỗ bằng cưa vòng lượn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng động tác;


- Mạch cưa đúng mực hoặc phôi đúng hình dáng, kích thước;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng,  ngăn nắp;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra và điều chỉnh được các bộ phận của máy;


- Vận hành máy đúng qui trình kỹ thuật;


- Lượn được gỗ bằng máy thành thạo, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cưa vòng lượn;


- Nêu được các tính chất về vật liệu gỗ;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật lượn gỗ bằng cưa vòng lượn;


- Trình bày được quy trình thực hiện lượn gỗ trên máy cưa vòng lượn.         

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát;


- Máy cưa  luôn ở tình trạng hoạt động tốt, có đầy đủ các thiết bị an toàn;


- Vật liệu gỗ cần xẻ xếp đầy đủ ở vị trí thuận lợi;


- Cấu tạo chi tiết phôi;


- Đầy đủ phòng hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác mạch cưa lượn đi đúng mực hoặc phôi đúng kích thước;

		 - Quan sát, đo kích thước phôi, so sánh số liệu với tiêu chuẩn quy định;



		 - Thao tác vận hành máy cưa vòng lượn đúng qui trình, đúng thao tác;

		 - Theo dõi quá trình thao tác so với quy trình chuẩn;



		 - Sự phù hợp thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu thời gian định mức;



		- An toàn lao động;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động;



		 - Vệ sinh công nghiệp.

		 - Kiểm tra nhà xưởng sau mỗi ca, xem vật liệu, mùn cưa gọn gàng, sạch sẽ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BẢO DƯỠNG MÁY CƯA ĐĨA CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          C12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ tháo lắp và vật tư thiết bị;


- Kiểm tra và bôi trơn các ổ trục;


- Kiểm tra chổi than, công tắc điện;


- Kiểm tra và điều chỉnh một số các bộ phận khác;


- Chạy thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình về bảo dưỡng máy;


- Đảm bảo các thông số kỹ thuật sau khi bảo dưỡng;


- Hoạt động của máy chạy êm, đều, đạt chất lượng tốt;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


Kiểm tra, tháo lắp, bôi trơn các ổ trục của máy thành thạo đạt các thông số kỹ thuật;


2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của các bộ phận trên máy cưa đĩa;


- Nêu được yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng máy cưa đĩa;


- Trình bày được trình tự các bước thực hiện tháo lắp, bảo dưỡng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đẩy đủ các loại phương tiện, dụng cụ (cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút điện...);


- Phụ tùng thiết bị thay thế (ổ bi, mỡ, gioong, đệm, ốc...);


- Phụ tùng thiết bị về điện (công tắc, chổi than, cầu chì....);


- Máy cưa đĩa cầm tay;


- Đầy đủ phòng hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự phù hợp về trình tự tháo, lắp, bảo dưỡng và mức độ hoạt động của máy, đảm bảo chạy êm, đều, đạt chất lượng tốt;

		 - Quan sát, kiểm tra từng vị trí, chi tiết của máy, cho chạy thử để đánh giá chất lượng;



		 - Sự phù hợp thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu thời gian định mức;



		- An toàn lao động.

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BẢO DƯỠNG MÁY CƯA ĐĨA ĐẶT CỐ ĐỊNH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            C13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị các dụng cụ tháo lắp và thiết bị vật tư;


- Kiểm tra, căn chỉnh dây Coroa;


- Kiểm tra và bôi trơn các ổ trục;


- Lắp và điều chỉnh một số các bộ phận như bàn máy, dao tách mạch, thước tựa, thanh chống lùi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình về bảo dưỡng máy;


- Đảm bảo các thông số kỹ thuật sau khi bảo dưỡng;


- Hoạt động của máy chạy êm, đều, đạt chất lượng tốt;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


Kiểm tra, tháo lắp bôi trơn các ổ trục của máy thành thạo đạt các thông số kỹ thuật;


2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của các bộ phận trên máy cưa đĩa;


- Nêu được yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng máy cưa đĩa;


- Trình bày được trình tự các bước thực hiện tháo lắp, bảo dưỡng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đẩy đủ các loại phương tiện, dụng cụ (cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút điện...);


- Phụ tùng thiết bị thay thế (ổ bi, mỡ, gioong, đệm, ốc...);


- Máy cưa đĩa;


- Đầy đủ phòng hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về trình tự tháo, lắp, bảo dưỡng và mức độ hoạt động của máy, đảm bảo chạy êm, đều, đạt chất lượng tốt;

		- Quan sát, kiểm tra từng vị trí, chi tiết của máy, cho chạy thử để đánh giá chất lượng;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu thời gian định mức;



		- An toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BẢO DƯỠNG MÁY CƯA VÒNG LƯỢN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       C14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị các dụng cụ tháo lắp và thiết bị vật tư;


- Kiểm tra, căn chỉnh dây Coroa;


- Kiểm tra và bôi trơn các ổ trục;


- Chạy thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình về bảo dưỡng máy;


- Đảm bảo các thông số kỹ thuật sau khi bảo dưỡng;


- Hoạt động của máy chạy êm, đều, đạt chất lượng tốt;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động..


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


Kiểm tra, tháo lắp bôi trơn các ổ trục của máy thành thạo đạt các thông số kỹ thuật;

2. Kiến thức: 


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của các bộ phận trên máy cưa vòng lượn;


- Nêu được yêu cầu kỹ thuật bảo dưỡng máy cưa vòng lượn;


- Trình bày được quy trình các bước thực hiện tháo ra, lắp vào và bảo dưỡng máy cưa vòng lượn.  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đẩy đủ các loại phương tiện, dụng cụ (cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút điện...);


- Phụ tùng thiết bị thay thế (ổ bi, mỡ, gioong, đệm, ốc...);


- Phụ tùng thiết bị về điện;


- Máy cưa vòng lượn;


- Đầy đủ phòng hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự phù hợp về trình tự tháo, lắp, bảo dưỡng và mức độ hoạt động của máy, đảm bảo chạy êm, đều, đạt chất lượng tốt;

		 - Quan sát, kiểm tra từng vị trí, chi tiết của máy, cho chạy thử để đánh giá chất lượng;



		 - Sự phù hợp thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu thời gian định mức;



		- An toàn lao động.

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                   MÀI LƯỠI BÀO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         D01


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Lựa chọn đá mài;


- Mài lưỡi bào trên đá mài nhám (Mài thô);


- Mài lưỡi bào trên đá mài màu (Mài màu);


- Kiểm tra lại lưỡi bào sau khi mài.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn được đá mài nhám, đá mài màu đảm bảo quy cách chất lượng;


- Mặt mài của lưỡi bào phẳng, bóng đều;


- Cạnh cắt thẳng, sắc và vuông góc với trục lưỡi bào (Sờ thấy gợn tay);


- Không làm thay đổi cơ tính của thép lưỡi bào sau khi mài.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


  - Có khả năng quan sát và phân biệt;

- Mài được lưỡi bào thành thạo, đạt yêu cầu .


2. Kiến thức:


- Mô tả được cấu tạo, tính năng và phạm vi sử dụng của đà mài các loại;


- Trình bày được trình tự các bước mài lưỡi bào.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đá mài phẳng hai mặt: Mặt thô và trung, có kích thước 200 x 50 x 30 trọng lượng 0,55 đến 0,6 kg.


- Đá mài màu dược gọt đẽo từ đá non, có kích thước 150 x 50 x 30;


- Lưỡi bào;


- Nước, khăn lau;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về các thao động tác mài;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ sắc và bóng của lưỡi bào;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện. Kiểm tra và thử lưỡi bào;



		- Thực hiện mài lưỡi phẳng và vát đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian mài với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:             SỬ DỤNG BÀO THẲM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       D02


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ bào: Vỏ bào thẳm, lưỡi, ốp, nêm;


- Lắp lưỡi và ốp vào vị trí, cố định tạm thời bằng nêm;


- Điều chỉnh sơ bộ lưỡi và ốp;


- Quan sát, kiểm tra vị trí của lưỡi và ốp;


- Điều chỉnh kỹ, cố định nêm;


- Bào thử, điều chỉnh lại (Nếu cần)

- Bào gỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Lắp được lưỡi bào thẳm đúng vị trí ổn định trong quá trình bào;


- Lưỡi bào nhô đều so với mặt đáy vỏ bào từ 0,2 đến 0,5 mm;


- Lưỡi ốp cách mặt cắt của lưỡi bào từ 0,5 đến 1mm và khít với lưng lưỡi bào;


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho việc bào thẳm: Phôi bào, cầu bào, vam kẹp, bút chì, thước, búa con;


- Tư thế bào thoải mái, bào đúng trình tự;


- Mặt sản phẩm không bị xước, lật thớ, vặn nghiêng

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra các chi tiết trong bào thẳm;

- Lắp và điều chỉnh lưỡi bào;

- Kiểm tra dụng cụ và vật liệu trước khi bào;

- Sử dụng được bào thẳm để bào gỗ;

- Sử lý được các tình huống trong quá trình bào.

2. Kiến thức:


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng các bộ phận của bào thẳm;


- Nêu được cấu tạo, tính năng và phạm vi sử dụng của bào thẳm và các dụng cụ phục vụ bào thẳm;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ;

- Trình bày được quy trình bào gỗ bằng bào thẳm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vỏ bào, lưỡi, ốp bào và nêm bào;

- Búa điều chỉnh;


- Cầu bào, phôi gỗ để thử;



- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác lắp và điều chỉnh lưỡi bào;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp của lưỡi bào;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Phương pháp lắp lưỡi bào đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Mức độ nhẵn, phẳng, đúng hình dáng kích thước của sản phẩm;

		- Kiểm tra, quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian lắp với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:               SỬ DỤNG BÀO LAU

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       D03


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ;

- Kiểm tra dụng cụ, vật liệu trước khi bào;

- Đặt phôi lên mặt phẳng ổn định;

- Bào lau từng chi tiết;

- Kiểm tra và bào lại (Nếu cần).  

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho việc bào lau;

- Phôi gỗ được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;

- Phôi gỗ được kẹp ổn định, không vướng trong quá trình bào;

- Tư thế bào thoải mái;

- Mặt sản phẩm bào không xước, lật thớ, vặn nghiêng;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra được các chi tiết trong bào lau;

- Lắp và điều chỉnh lưỡi bào;

- Kiểm tra dụng cụ và vật liệu trước khi bào;

- Sử dụng được bào lau để bào gỗ;

- Sử lý được các tình huống trong quá trình bào.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng, tác dụng các bộ phận của bào lau;

   - Nêu được cấu tạo và nguyên tắc làm việc của cầu bào, vam kẹp;

- Trình bày được tính chất cơ lý của gỗ;

- Trình bày được quy trình bào lau.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Xưởng làm việc đảm bảo yêu cầu;


- Dụng cụ: Cầu bào, vam kẹp, bào, búa điều chỉnh, thước vuông;


- Phôi gỗ hoặc bán sản phẩm;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác bào lau;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác và nhẵn của chi tiết;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Phương pháp bào gỗ đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bào với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  SỬ DỤNG BÀO NGANG BÀO MẶT CONG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         D04


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ; 


- Kiểm tra dụng cụ, vật liệu trước khi bào;


- Đặt phôi lên cầu bào, cố định;


- Bào;


- Kiểm tra, bào lại (Nếu cần).

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho việc bào mặt cong;


- Phôi gỗ được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Phôi gỗ được kẹp ổn định, không vướng trong quá trình bào;


- Tư thế bào thoải mái;


- Mặt sản phẩm bào không xước, lật thớ, vặn nghiêng;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra được các chi tiết trong bào ngang;

- Lắp và điều chỉnh lưỡi bào;

- Kiểm tra dụng cụ và vật liệu trước khi bào;

- Sử dụng được bào ngang để bào mặt cong;

- Sử lý được các tình huống trong quá trình bào.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng, tác dụng các bộ phận của bào ngang;


- Nêu được cấu tạo và nguyên tắc làm việc của cầu bào, vam kẹp;


- Trình bày được tính chất cơ lý của gỗ;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Xưởng làm việc đảm bảo yêu cầu;


- Dụng cụ: Cầu bào, vam kẹp, bào, búa điều chỉnh, thước vuông;


- Phôi gỗ hoặc bán sản phẩm;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác bào;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác và nhẵn của chi tiết;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Phương pháp bào gỗ đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bào với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  MÀI, THÁO LẮP VÀ BÀO GỖ BẰNG 


                                                MÁY BÀO CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         D05


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Tháo lưỡi dao máy bào cầm tay;


- Mài lưỡi dao máy bào cầm tay trên máy mài;


- Lắp lưỡi vào trục dao;


- Đặt, cố định phôi gỗ vào vị trí thuận lợi;


- Bào gỗ bằng máy bào cầm tay.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Mặt mài của lưỡi dao phải phẳng, bóng;


- Chiều rộng của các lưỡi dao đều nhau. Góc cắt đúng quy định (32o ÷ 35 o);


- Thép lưỡi dao sau mài không thay đổi cơ tính;


- Lưỡi dao lắp đúng chiều, nhô đều trên suốt chiều trục dao ổn định, chắc chắn;


- Tư thế bào thoải mái;


- Thao tác bào nhịp nhàng, mặt bào luôn áp sát vào mặt gỗ;


- Mặt sản phẩm được bào nhẵn, không bị lật thớ;


- Đảm bảo an toàn cho người và máy trong quá trình thao tác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng máy mài hai đá để mài lưỡi bào;


- Kiểm tra được các chi tiết trong bào máy cầm tay;

- Lắp và điều chỉnh được lưỡi bào;

- Kiểm tra máy và vật liệu trước khi bào;

- Sử dụng được bào máy cầm tay để bào mặt phẳng;

- Sử lý được các tình huống trong quá trình bào.

2. Kiến thức:


- Mô tả được cấu tạo, tính năng tác dụng của máy mài hai đá;


- Mô tả được cấu tạo của lưỡi dao máy bào;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, phạm vi ứng dụng của máy bào cầm tay;


- Trình bày được tính chất cơ, lý của gỗ;


- Trình bày được quy trình bào gỗ bằng máy bào cầm tay;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Xưởng làm việc phải đảm bảo yêu cầu;


- Dụng cụ tháo lắp của máy bào;


- Máy bào, máy mài chuyên dùng phải ở trạng thái hoạt động tốt;


- Dụng cụ: Cầu bào, vam kẹp;


- Bản vẽ thiết kế mẫu sản phẩm, bảng thống kê số lượng sản phẩm;


- Phôi gỗ hoặc bán sản phẩm;


- Dụng cụ kiểm tra;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác mài, lắp, căn chỉnh lưỡi dao bào;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác bào gỗ;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Thực hiện tháo, mài, lắp  lưỡi dao máy bào đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Sự phù hợp giữa thời gian tháo, lắp, mài với định mức;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- Độ chính xác của lưỡi bào sau khi lắp;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện. Kiểm tra và thử lưỡi bào;



		- Thao tác bào đúng theo trình tự các bước;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt sản phẩm;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.




		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     MÀI, THÁO LẮP LƯỠI MÁY BÀO 


                                                    THẨM CỐ ĐỊNH 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          D06


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ tháo lắp, lưỡi bào;


- Tháo lưỡi dao máy bào;


- Mài lưỡi dao máy bào trên máy mài;


- Gá lắp lưỡi dao vào trục dao;


- Căn chỉnh các lưỡi dao trên trục dao;


- Kiểm tra và điều chỉnh máy bào;


- Bào thử, căn chỉnh lại (Nếu cần).   

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Máy mài phải hoạt động tốt, có đầy đủ các thiết bị an toàn;


- Có đầy đủ dụng cụ tháo lắp lưỡi dao máy bào;


- Tháo lưỡi dao đúng trình tự kỹ thuật;


- Mặt mài của lưỡi dao phải phẳng bóng đều;


- Chiều rộng của lưỡi dao đều nhau. Cạnh cắt sắc, góc cắt đúng quy định (32o ÷ 35o);


- Thép lưỡi dao sau khi mài không thay đổi cơ tính;


- Lưỡi dao lắp đúng chiều, độ nhô đều trên suốt chiều trục dao;


- Vặn bu lông cố định lưỡi dao theo đúng thứ tự quy định;


- Mặt bàn sau và mũi dao cùng nằm trên một mặt phẳng. Mặt bàn trước thấp hơn mặt bàn sau từ 0,6 đến 0,8 mm;


- Khi bào thử phoi bào dày đều, phôi bào êm không xóc nảy;


- Đảm bảo an toàn cho người và máy trong quá trình thao tác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Mài , tháo lắp lưỡi bào thẩm có định;

-  Mài lưỡi bào trên đá mài màu;


- Tháo, lắp, căn chỉnh được lưỡi bào và bàn máy;


- Sử dụng  máy bào thẩm;

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng của máy mài chuyên dùng;


- Mô tả được cấu tạo của lưỡi dao máy bào;


- Nêu được tính năng tác dụng của các dụng cụ tháo lắp;


- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc, phạm vi ứng dụng của máy bào thẩm;


- Trình bày được tính chất cơ, lý của gỗ;


- Trình bày được quy trình bào gỗ bằng máy bào thẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Xưởng làm việc phải đảm bảo yêu cầu;


- Dụng cụ tháo lắp của máy bào;


- Máy bào, máy mài chuyên dùng phải ở trạng thái hoạt động tốt;


- Phôi gỗ bào thử;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác mài, lắp, căn chỉnh lưỡi bào và bàn máy;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Thao tác tháo, mài, lắp  lưỡi dao bào đúng theo trình tự các bước;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Sự phù hợp giữa thời gian tháo, mài, lắp với định mức;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- Độ chính xác của lưỡi bào và mặt bàn máy bào sau khi căn chỉnh;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện. Kiểm tra và thử lưỡi bào;



		- Thao tác bào thử đúng theo qui trình;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.




		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:        BÀO GỖ BẰNG MÁY BÀO THẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          D07


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra điều kiện làm việc của máy bào và phôi gỗ;


- Đặt gỗ lên bàn máy;


- Bào thử phôi mẫu;


- Kiểm tra mặt bào;


- Bào hàng loạt;


- Vệ sinh, xếp sản phẩm vào nơi qui định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ, máy, trang thiết bị phục vụ công tác bào thẩm;


- Vật liệu bào được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Vận hành máy đúng quy trình;


- Mặt sản phẩm bào không xước, lật thớ, vặn, nghiêng;


- Chỉnh lại bào nếu phát hiện các sai hỏng;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Vệ sinh công nghiệp sau ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát và kiểm tra được các bộ phận của máy bào;


- Vận hành và bào được gỗ bằng máy bào thẩm;


- Kiểm tra được chất lượng của sản phẩm;


- Sử lý được các sự cố trong quá trình bào;


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, phạm vi ứng dụng của máy bào thẩm;


- Nêu được quy trình vận hành máy bào thẩm;


- Nêu được tính chất cơ, lý của gỗ;


- Trình bày được quy trình bào gỗ bằng máy bào thẩm;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Xưởng làm việc phải đảm bảo yêu cầu;


- Máy bào phải ở trạng thái hoạt động tốt;


- Bản vẽ thiết kế mẫu sản phẩm, bảng thống kê số lượng sản phẩm;


- Dụng cụ kiểm tra;


-  Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác bào gỗ;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác của mặt gia công;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thao tác bào bào đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bào với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BÀO GỖ BẰNG MÁY BÀO CUỐN 4 MẶT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          D08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra điều kiện làm việc của máy bào và vật liệu bào;


- Đặt gỗ lên bàn máy;


- Bào thử phôi mẫu;


- Kiểm tra mặt bào, điều chỉnh lại (Nếu cần);


- Bào hàng loạt;


  - Vệ sinh, xếp sản phẩm vào nơi qui định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước bào gỗ bằng máy bào cuốn 4 mặt;


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ, máy, trang thiết bị phục vụ công tác bào cuốn;


- Vật liệu bào được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Vận hành máy đúng quy trình;


- Mặt sản phẩm bào không xước, lật thớ, vặn, nghiêng;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Vệ sinh công nghiệp sau ca làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát và kiểm tra được các bộ phận của máy bào;


- Vận hành và bào được gỗ bằng máy bào cuốn;


- Kiểm tra được chất lượng sản phẩm;


- Sử lý được các sự cố trong quá trình bào.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, phạm vi ứng dụng của máy bào cuốn 4 mặt;

- Nêu được quy trình vận hành máy bào cuốn 4 mặt;


- Nêu được tính chất cơ, lý của gỗ;


- Trình bày được quy trình bào gỗ bằng máy bào cuốn 4 mặt;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Xưởng làm việc phải đảm bảo yêu cầu;


  - Máy bào phải ở trạng thái hoạt động tốt;


  - Bản vẽ thiết kế mẫu sản phẩm, bảng thống kê số lượng sản phẩm;


  - Dụng cụ kiểm tra;


  -  Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


  - Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác bào gỗ;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ thẳng, phẳng, nhẵn của mặt gia công;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thao tác bào bào đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bào với định mức thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    LẮP LƯỠI VÀ GIA CÔNG GỜ CHỈ 


                                     BẰNG MÁY SOI GỜ CHỈ CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         D09


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   - Chuẩn bị dụng cụ tháo lắp, lưỡi bào;


   - Lắp và điều chỉnh lưỡi soi phù hợp với chi tiết cần gia công;


 - Đặt, cố định phôi gỗ trên cầu bào bằng vam kẹp;


 - Bào thử phôi mẫu;


 - Kiểm tra mặt bào, căn chỉnh lại (nếu cần);


 - Bào hàng loạt;


 - Vệ sinh, xếp sản phẩm vào nơi qui định.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Có đầy đủ dụng cụ tháo lắp lưỡi bào soi;


- Lắp lưỡi bào đúng trình tự, đúng chiều, ổn định, độ sâu phù hợp với chi tiết bào;


- Vật liệu bào được chuẩn bị đầy đủ và được xếp ở vị trí thuận lợi;


- Cầu bào chắc chắn và có độ cao phù hợp;


- Tư thế bào thoải mái, vững chắc;


- Thao tác bào nhịp nhàng, mặt bào luôn áp sát vào mặt gỗ;


- Mặt sản phẩm bào nhẵn, không bị lật thớ, sứt, mẻ; 


- Thười gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo an toàn cho người và máy trong quá trình thao tác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Tháo, lắp và căn chỉnh được lưỡi soi và bàn máy;


- Sử dụng và soi được gờ chỉ bằng máy soi gờ chỉ cầm tay;


- Sử lý được các sự cố trong quá trình soi.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng của máy soi gờ chỉ cầm tay;


- Nêu được cấu tạo của lưỡi soi gờ chỉ;


- Nêu được tính năng tác dụng của các dụng cụ tháo lắp;


- Trình bày được tính chất cơ, lý của gỗ;


- Trình bày được quy trình soi gờ chỉ bằng máy soi gờ chỉ cầm tay.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


 - Xưởng làm việc phải đảm bảo yêu cầu;


 - Đầy đủ dụng cụ tháo lắp của máy bào;


 - Máy bào soi ở thái hoạt động tốt;


 - Bản vẽ thiết kế mẫu sản phẩm, bảng thống kê số lượng sản phẩm;


 - Dụng cụ kiểm tra;


 - Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác lắp, căn chỉnh lưỡi dao máy soi;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác soi gờ chỉ;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Thao tác lắp lưỡi soi đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Độ phù hơp của lưỡi soi và mặt bàn máy soi sau khi lắp;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện. Kiểm tra và thử lưỡi bào;



		- Độ phẳng, nhẵn của mặt gia công;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thao tác soi gờ chỉ bằng máy đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- Sự phù hợp giữa thời gian soi với định mức thời gian;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BẢO DƯỠNG MÁY BÀO CẦM TAY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       D10


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, máy bào, vật liệu bảo dưỡng;


- Tháo dời, vệ sinh và bôi trơn các ổ trục;


- Kiểm tra, dây đai, ổ bi, hệ thống điện;


- Lắp từng bộ phận vào máy;


- Kiểm tra và chạy thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các ổ chuyển động sạch và đủ mỡ bôi trơn, không bị dơ, rão;


- Hệ thống dẫn điện đảm bảo cách điện tốt;


- Chổi than và công tắc điện tiếp xúc tốt;


- Lưỡi bào sắc, không sứt mẻ;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các dụng cụ tháo, lắp;


- Tháo, lắp, căn chỉnh dược các chi tiết máy;


- Bôi trơn các ổ trục thành thạo.


2. Kiến thức:


   - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc các bộ phận của máy bào cầm tay;


   - Trình bày được trình tự các bước bảo dưỡng máy.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy bào cầm tay, lưỡi bào, chổi lông, khăn lau;


- Các dụng cụ tháo lắp của máy bào;


- Mỡ bôi trơn, các ổ bi thay thế; 


- Phiếu công nghệ và sổ tay công  nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác tháo, lắp, bảo dưỡng;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Máy hoạt động đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thực hiện bảo dưỡng máy đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     BẢO DƯỠNG MÁY BÀO THẨM

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        D11


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, máy bào, vật liệu bảo dưỡng;


- Tháo dời, vệ sinh và bôi trơn các ổ trục;


- Kiểm tra ổ bi, hệ thống điện;


- Lắp từng bộ phận vào máy;


- Kiểm tra  và chạy thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các ổ chuyển động sạch và đủ mỡ bôi trơn, không bị dơ, rão;


- Hệ thống dẫn điện đảm bảo cách điện tốt;


- Dây đai con tốt, đủ căng, không cọ sát với hộp bảo hiểm và các bộ phận khác;


- Lưỡi bào còn tốt không bị sứt mẻ;


- Các tiêu chuẩn về bàn máy, độ nhô của lưỡi bào theo đúng quy định;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra được độ căng của dây đai;


- Sử dụng các dụng cụ tháo, lắp thành thạo;


- Tháo, lắp, căn chỉnh được các chi tiết máy;


- Bôi trơn được các ổ trục.


2. Kiến thức:


   - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc các bộ phận của máy bào thẩm;


   - Trình bày được trình tự các bước bảo dưỡng máy.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy bào cầm tay, lưỡi bào, chổi lông, khăn lau;


- Các dụng cụ tháo lắp của máy bào;


- Mỡ bôi trơn, các ổ bi thay thế;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác tháo, lắp, bảo dưỡng;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Máy hoạt động đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Thực hiện bảo dưỡng máy đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BẢO DƯỠNG MÁY BÀO CUỐN BỐN MẶT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                             D12


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, máy bào, vật liệu bảo dưỡng;


- Tháo dời, vệ sinh và bôi trơn các ổ trục, hệ thống truyền động, trục cuốn, thanh lăn;


- Kiểm tra ổ bi, hệ thống điện;


- Lắp từng bộ phận vào máy;


- Kiểm tra và cho máy chạy thử.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các ổ chuyển động sạch và đủ mỡ bôi trơn, không bị dơ, rão;


- Hệ thống bánh răng không bị gãy hoặc mòn;


- Hệ thống dẫn điện đảm bảo cách điện tốt;


- Dây đai con tốt, đủ căng, không cọ sát với hộp bảo hiểm và các bộ phận khác;


- Lưỡi bào còn tốt không bị sứt mẻ;


- Các tiêu chuẩn về bàn máy, độ nhô của lưỡi bào theo đúng quy định;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Kiểm tra được độ căng của dây đai;


- Sử dụng được các dụng cụ tháo, lắp;


- Tháo, lắp, căn chỉnh được các chi tiết máy thành thạo.


- Bôi trơn được các ổ trục.


2. Kiến thức:


    - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc các bộ phận của máy bào cuốn 4 mặt;


   - Trình bày được trình tự các bước bảo dưỡng máy.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy bào cuốn 4 mặt, lưỡi bào, chổi lông, khăn lau;


- Các dụng cụ tháo lắp của máy bào;


- Mỡ bôi trơn, các ổ bi thay thế;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác tháo, lắp, bảo dưỡng;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Máy hoạt động đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Phương pháp bảo dưỡng máy đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ;

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian bảo dưỡng với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  BẢO DƯỠNG MÁY SOI GỜ CHỈ CẦM TAY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            D13


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ, máy bào soi, vật liệu bảo dưỡng;


- Tháo dời, vệ sinh và bôi trơn các ổ trục;


- Kiểm tra, dây đai, ổ bi, hệ thống điện;


- Lắp từng bộ phận vào máy;


- Kiểm tra và chạy thử;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Các ổ chuyển động sạch và đủ mỡ bôi trơn, không bị dơ, rão;


- Hệ thống dẫn điện đảm bảo cách điện tốt;


- Chổi than và công tắc điện tiếp xúc tốt;


- Lưỡi bào soi sắc không sứt mẻ;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ tháo, lắp;


- Tháo, lắp, căn chỉnh được các chi tiết máy thành thạo;


- Bôi trơn được các ổ trục đúng trình tự.


2. Kiến thức:


   - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc các bộ phận của máy soi gờ chỉ cầm tay;


   - Trình bày được trình tự các bước bảo dưỡng máy.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy bào cầm tay, lưỡi bào, chổi lông, khăn lau;


- Các dụng cụ tháo lắp của máy bào;


- Mỡ bôi trơn, các ổ bi thay thế;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về thực hiện quy trình, thao động tác tháo, lắp, bảo dưỡng;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Máy hoạt động đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Phương pháp bảo dưỡng máy đúng theo qui trình công nghệ;

		- Giám sát thao tác của người làm trong quá trình thực hiện;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                      MÀI ĐỤC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       E01


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị các phương tiện, lựa chọn đá mài các loại phù hợp;


- Mài đục trên đá mài thô;


- Mài đục trên đá mài tinh;


- Kiểm tra và mài chỉnh sửa.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đá công nghiệp có 2 mặt thô và trung (Kích thước 200x50x30);


- Đá màu từ đá tự nhiên đảm bảo độ phẳng và mịn (Kích thước 150x50x30);


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Mặt mài của đục phẳng, cạnh cắt vuông góc với trục lưỡi đục, cạnh cắt phải sắc, nhìn không còn vết trắng và đảm bảo độ bóng;


- Góc cắt đúng quy định (25% ÷30%) đối với đục phá (2% ÷25%) đục bạt;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát và đánh giá được dộ sắc của lưỡi đục;


- Mài đá nhám, đá mài mầu thành thạo;


- Kiểm tra và chỉnh sửa được lưỡi đục.


2. Kiến thức:


- Nêu được đặc điểm, cấu tạo và tính chất của các loại đá mài;


- Nêu được đặc điểm, cấu tạo và tính năng tác dụng các loại đục;


- Trình bày được những yêu cầu kỹ thuật mài đục;


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng khi mài đục;


- Trình bày được các bước mài đục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Chậu nước, giẻ lau, giá để đục…;


- Đá mài nhám;


- Đá mài màu;


- Các loại đục phẳng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của đá mài;

		- Quan sát đối chiếu với tiêu chuẩn của từng loại;



		- Sự phù hợp theo đúng quy trình công nghệ;

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện được quy định;



		- Độ sắc và bóng của lưỡi đục;

		- Quan sát sản phẩm, nhận xét so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp giữa thời gian mài với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:       GIA CÔNG MỘNG ÂM DƯƠNG 


     BẰNG DỤNG CỤ THỦ CÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      E02


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Chuẩn bị phôi, phương tiện dụng cụ phù hợp cho gia công mộng;


- Lấy mực;


- Gia công 2 vế của mộng âm dương;


- Lắp ráp mộng;


- Kiểm tra và chỉnh sửa hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác;


- Vạch được các đường mực rõ ràng, đầy đủ và đúng vị trí;


- Các đường cưa đúng mực đảm bảo độ vuông, thẳng, phẳng;


- Các đường chặt dọc thớ phải đúng mực, thẳng phẳng. không bị vỡ sứt;


- Mộng lắp xong phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước, đặc chắc, kín khít vuông, thẳng, phẳng, không vỡ nứt;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng;


- Quan sát, phân biệt và lựa chọn được mặt chuẩn và sử dụng được dụng cụ lấy mực thành thạo;


- Sử dụng được dụng cụ thủ công: Cưa cắt, đục;


- Kiểm tra, chỉnh sửa và lắp ráp được mộng âm dương.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo của mộng của mộng âm dương;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật mỗi bước thực hiện công việc;


- Trình bày được tính năng tác dụng dụng cụ gia công mộng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công mộng;


- Nêu được những yêu cầu kiểm tra, chỉnh sửa lắp ráp và hoàn chỉnh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công mộng âm dương hoặc sản phẩm mẫu;

- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Các dụng cụ lấy mực, dụng cụ gia công phải đầy đủ và phù hợp;


- Cầu bào, nhà xưởng…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác, đầy đủ, rõ ràng, đúng vị trí của đường mực;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ chính xác về kích thước của mộng;




		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra kích thước thực tế của  mộng so sánh với kích thước bản vẽ;



		- Độ thẳng, phẳng, vuông và chắc chắn của sản phẩm;




		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số. Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:       GIA CÔNG MỘNG THẲNG

  BẰNG DỤNG CỤ THỦ CÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      E03


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Chuẩn bị phôi, phương tiện dụng cụ phù hợp cho gia công mộng;


- Lấy mực;


- Gia công mộng và thân mộng;


- Lắp ráp mộng;


- Kiểm tra và chỉnh sửa hoàn thiện.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác;


- Vạch được các đườnh mực rõ ràng, đầy đủ và đúng vị trí;


- Lỗ mộng, thân mộng đúng hình dáng, kích thước;


- Mép của thành lỗ mộng không bị loét, thành lỗ mộng thẳng, phẳng;


- Mộng lắp xong phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước, đặc chắc, kín khít vuông, thẳng, phẳng, không vỡ nứt;


- Đảm bảo thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn và sử dụng được dụng cụ lấy mực  thành thạo;


- Sử dụng được thành thạo các loại dụng cụ thủ công: Cưa cắt, đục mộng;


- Kiểm tra, chỉnh sửa và lắp ráp được mộng thẳng bằng dụng cụ thủ công.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;

- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc;


- Trình bày được tính năng, tác dụng dụng cụ gia công mộng thẳng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công mộng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công mộng thẳng hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Các dụng cụ lấy mực, dụng cụ gia công phải đầy đủ và phù hợp;


- Cầu bào, nhà xưởng …;


- Phiếu giao công việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác, đầy đủ, rõ ràng, đúng vị trí của đường mực;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ chính xác vị trí, kích thước cấu tạo lỗ mộng, thân mộng;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra kích thước thực tế của  mộng so sánh với kích thước bản vẽ;



		- Độ thẳng, phẳng ,vuông và chắc chắn của mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:          GIA CÔNG MỘNG KẸP 


BẰNG DỤNG CỤ THỦ CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      E04


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Chuẩn bị phôi, phương tiện dụng cụ phù hợp cho gia công mộng kẹp;


- Lấy mực;


- Gia công lỗ mộng và thân mộng;


- Lắp ráp mộng;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, lắp ráp, hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác;


- Vạch được các đườnh mực chính xác rõ ràng, đầy đủ và đúng vị trí;


- Lỗ mộng, thân mộng đúng hình dáng, kích thước;


- Mép của thành lỗ mộng không bị loét, thành lỗ mộng kẹp thẳng, phẳng;


- Mộng lắp xong phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước, đặc chắc, kín khít vuông, thẳng, phẳng, không vỡ nứt;


- Đảm bảo thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn và sử dụng thành thạo dụng cụ lấy mực;


- Sử dụng được thành thạo các loại dụng cụ thủ công: Cưa cắt, đục mộng;


- Kiểm tra, chỉnh sửa và lắp ráp được mộng kẹp bằng dụng cụ thủ công.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc;


- Trình bày được tính năng tác dụng dụng cụ gia công mộng kẹp;


- Trình bày được quy trình thực hiện công việc gia công mộng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công mộng kẹp. Hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Các dụng cụ lấy mực, dụng cụ gia công phải đầy đủ và phù hợp;


- Cầu bào, nhà xưởng …;


- Phiếu giao công việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác, đầy đủ, rõ ràng, đúng vị trí của đường mực;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ chính xác vị trí, kích thước cấu tạo lỗ mộng, thân mộng kẹp;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra kích thước thực tế của  mộng so sánh với bản vẽ;



		- Độ thẳng, phẳng ,vuông và chắc chắn của  mộng sau khi lắp xong;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     GIA CÔNG MỘNG MÒI MỘT MẶT 


                                           BẰNG DỤNG CỤ THỦ CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          E05


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Chuẩn bị phôi, phương tiện dụng cụ phù hợp cho gia công mộng mòi một mặt;


- Lấy mực;


- Gia công lỗ mộng và thân mộng má mộng mòi;


- Lắp ráp mộng;


- Kiểm tra và chỉnh sửa hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác và cẩn thận, tỷ mỉ;


- Vạch được các đường mực chính xác rõ ràng, đầy đủ và đúng vị trí;


- Lỗ mộng, thân mộng, góc mòi đúng hình dáng, kích thước (góc mòi thường 45o);


- Mép của thành lỗ mộng không bị loét, thành lỗ mộng thẳng, phẳng;


- Mộng lắp xong phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước, đặc chắc, kín khít vuông, thẳng, phẳng, không vỡ nứt;


- Đảm bảo thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng mòi;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn và sử dụng dụng cụ lấy mực đối với mộng mòi;


- Sử dụng được thành thạo các loại dụng cụ thủ công;


- Kiểm tra, chỉnh sửa và lắp ráp được mộng mòi một mặt bằng dụng cụ thủ công.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc;


- Trình bày được tính năng tác dụng dụng cụ gia công mộng mòi một mặt;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công mộng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công mộng mòi, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Các dụng cụ lấy mực, dụng cụ gia công phải đầy đủ và phù hợp;


- Cầu bào, nhà xưởng …;


- Phiếu giao công việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác, đầy đủ, rõ ràng, đúng vị trí của đường mực;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ chính xác về kích thước cấu tạo, lỗ mộng, thân mộng, góc mòi;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra kích thước thực tế của  mộng so sánh với kích thước bản vẽ;



		- Độ thẳng, phẳng, vuông, góc mòi và chắc chắn của sản phẩm;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   GIA CÔNG MỘNG MÒI HAI MẶT 


      BẰNG DỤNG CỤ THỦ CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        E06


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Chuẩn bị phôi, phương tiện dụng cụ phù hợp cho gia công mộng mòi hai mặt;


- Lấy mực;


- Gia công lỗ mộng và thân mộng mòi 2 mặt;


- Lắp ráp mộng;


- Kiểm tra và chỉnh sửa hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ;


- Vạch được các đường mực rõ ràng, đầy đủ và đúng vị trí;


- Lỗ mộng, thân mộng đúng hình dáng, kích thước, đúng góc độ mòi;


- Mép của thành lỗ không bị loét, thành lỗ mộng thẳng, phẳng;


- Mộng lắp xong phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước, đặc chắc, kín khít vuông, thẳng, phẳng, không vỡ nứt;


- Đảm bảo thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng mộng mòi 2 mặt;

- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi và sử dụng dụng cụ lấy mực thành thạo;


- Sử dụng được dụng cụ cưa cắt, đục chặt trong khi gia công mộng;


- Quan sát, kiểm tra, chỉnh sửa và lắp ráp được mộng mòi hai mặt.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc;


- Trình bày được tính năng tác dụng dụng cụ gia công mộng mòi 2 mặt;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công mộng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công mộng mòi 2 mặt, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Các dụng cụ lấy mực, dụng cụ gia công phải đầy đủ và phù hợp;


- Cầu bào, nhà xưởng …;


- Phiếu giao công việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác, đầy đủ, rõ ràng, đúng vị trí của đường mực;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ chính xác về vị trí, kích thước, cấu tạo lỗ mộng, thân mộng, góc mòi 2 mặt;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra kích thước thực tế của  mộng so sánh với kích thước bản vẽ;



		- Độ thẳng, phẳng ,vuông và chắc chắn của mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:           GIA CÔNG MỘNG ÉN


 BẰNG DỤNG CỤ THỦ CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      E07


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Chuẩn bị phôi, phương tiện dụng cụ phù hợp cho gia công mộng én;


- Lấy mực thân mộng én, lỗ mộng én;


- Gia công lỗ mộng và thân mộng én;


- Lắp ráp mộng;


- Kiểm tra chỉnh sửa lắp ráp và hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Vạch được các đường mực rõ ràng, đầy đủ và đúng vị trí;


- Lỗ mộng, thân mộng đúng hình dáng, kích thước;


- Mép của thành lỗ mộng không bị loét, thành lỗ mộng thẳng, phẳng;


- Mộng lắp xong phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước, đặc chắc, kín khít vuông, thẳng, phẳng, không vỡ nứt;


- Đảm bảo thời gian định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng én;

- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi và sử dụng được dụng cụ lấy mực thành thạo;


- Sử dụng được dụng cụ  cưa cắt, đục chặt trong khi gia công;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, lắp ráp và hoàn thiện được mộng én.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi gia công mộng én;


- Trình bày được tính năng tác dụng dụng cụ gia công mộng én;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công mộng én;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công mộng én, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng, chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Các dụng cụ lấy mực, dụng cụ gia công phải đầy đủ và phù hợp;


- Cầu bào, nhà xưởng…;


- Phiếu giao công việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác, đầy đủ, rõ ràng, đúng vị trí của đường mực so với thiết kế;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ chính xác về vị trí, kích thước, cấu tạo, độ vừa khít lỗ mộng với thân mộng én;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra kích thước thực tế của  mộng so sánh với kích thước bản vẽ;



		- Độ thẳng, phẳng ,vuông và chắc chắn của mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức.

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG LÁ MỘNG THẲNG 


 TRÊN MÁY CƯA ĐĨA


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       E08


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra sự hoạt động của máy và chuẩn bị phôi liệu;


- Điều chỉnh thước tựa;


- Điều chỉnh độ nhô của lưỡi cưa;


- Xẻ lá mộng;


- Cắt vai mộng bằng cưa cắt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Mạch xẻ thẳng, phẳng, đúng cấu tạo;


-  Đường cắt vai mộng thẳng bám theo mép mực vạch, vai mộng phẳng vuông với thân mộng;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi;


- Kiểm tra, căn chỉnh được lưỡi cưa, thước tựa và các bộ phận của máy;


- Vận hành được máy và xẻ được thân mộng, cắt được vai mộng.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được cấu tạo, hình dáng, kích thước của mộng;


- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi gia công lá mộng thẳng trên máy cưa đĩa;


- Trình bày được quy trình thực hiện công việc gia công lá mộng thẳng trên máy cưa đĩa;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lá mộng thẳng, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng, chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Máy cưa đĩa, dụng cụ dùng để đo, căn chỉnh, tháo lắp đảm bảo chất lượng;


- Phiếu giao công việc;    


- Xưởng trường;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác vị trí, kích thước thân mộng so với thiết kế;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ phẳng, thẳng, sạch của thành má mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc. So sánh với tiêu chuẩn thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   GIA CÔNG MỘNG LÁ MỘNG THẲNG 


       TRÊN MÁY CƯA VÒNG LƯỢN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                           E09


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra sự hoạt động của máy cưa vòng lượn và chuẩn bị phôi liệu;


- Điều chỉnh thước tựa để xẻ thân mộng;


- Kiểm tra, điều chỉnh độ căng của lưỡi cưa;


- Xẻ thân mộng;


- Điều chỉnh thước tựa để cắt vai mộng;


- Cắt vai mộng bằng cưa vòng lượn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Mạch xẻ thẳng, phẳng, đúng cấu tạo;


- Đường cắt vai mộng thẳng bám theo mép mực vạch, vai mộng phẳng vuông với thân mộng;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng thẳng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi;


- Kiểm tra, căn chỉnh được lưỡi cưa, thước tựa và các bộ phận của máy;


- Xẻ được thân mộng, vai mộng bằng máy cưa vòng lượn.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được cấu tạo, hình dáng, kích thước của mộng;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi gia công lá mộng thẳng trên máy cưa vòng lượn;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công lá mộng thẳng trên máy cưa vòng lượn;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lá mộng thẳng hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng, chuẩn xác hình dáng, kích thước; 


- Máy cưa vòng lượn, dụng cụ dùng để đo, căn chỉnh, tháo lắp đảm bảo chất lượng;


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác vị trí, kích thước thân mộng so với thiết kế;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ phẳng, thẳng, sạch của thành má mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc. So sánh với tiêu chuẩn thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:               LẮP LƯỠI DAO PHAY 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                           E10


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị các lưỡi dao và dụng cụ để tháo lắp;


- Chọn lưỡi dao phay;


- Lắp lưỡi dao vào trục;


- Điều chỉnh độ cao thấp lưỡi dao;


- Kiểm tra, chỉnh chuẩn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Điều chỉnh lưỡi dao đúng vị trí cắt phôi;


- Độ nhô phù hợp với hình dáng chi tiết phôi;


- Lưỡi dao và ốc chốt hãm của máy ổn định chắc chắn;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn được dao phù hợp;


- Tháo, lắp được lưỡi dao và các bộ phận liên quan của máy phay;


- Kiểm tra, căn chỉnh được lưỡi dao máy phay, thước tựa và các bộ phận của máy;


- Vận hành được máy phay đúng trình tự.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng  tác dụng nguyên lý làm việc của máy phay;


- Phân loại được cấu tạo, hình dáng, kích thước của lưỡi dao và chi tiết gia công;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc lắp dao;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc lắp dao;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đầy đủ các loại dụng cụ phù hợp với công việc tháo lắp dao (Cờ lê, mỏ lết, tô vít, thước đo …);

- Lưỡi dao đầy đủ và phù hợp, đúng chủng loại ở tình trạng hoạt động tốt;


- Máy phay ở tình trạng hoạt động tốt;

- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao động tác;

		- Theo dõi quá trình thực hiện so sánh với quy trình chuẩn;



		- Độ chính xác về vị trí, độ nhô đều của lưỡi dao;

		- Quan sát kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gían thực hiện;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian định mức;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc. So sánh với tiêu chuẩn thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     GIA CÔNG LÁ MỘNG THẲNG 


       TRÊN MÁY PHAY MỘNG ĐA NĂNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         E11


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra sự hoạt động của máy phay mộng đa năng và chuẩn bị phôi liệu;


- Xếp phôi vào bàn kẹp;


- Điều chỉnh khoảng cách từ dao phay đến đầu phôi để phay;


- Điều chỉnh chiều cao mặt bàn kẹp và khoảng cách 2 dao phay;


- Phay mộng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Đảm bảo đúng vị trí, hình dáng, kích thước thân mộng;


- Đường phay mộng thẳng bám theo mép mực vạch, vai mộng phẳng vuông với thân mộng;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng thẳng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi;


- Kiểm tra, căn chỉnh được lưỡi dao phay và các bộ phận của máy;


- Vận hành và gia công được mộng thẳng trên máy phay mộng đa năng.


2. Kiến thức:


 - Nêu được cấu tạo, hình dáng, kích thước của lá mộng thẳng; 


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi gia công lá mộng thẳng trên máy phay mộng đa năng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công lá mộng thẳng trên máy phay đa năng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lá mộng thẳng, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng, chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Máy phay mộng đa năng, dụng cụ dùng để đo, căn chỉnh, tháo lắp đảm bảo chất lượng


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về vị trí, kích thước thân mộng so với thiết kế;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ phẳng, thẳng, nhẵn của thành má mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc. So sánh với tiêu chuẩn thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   GIA CÔNG LỖ MỘNG THẲNG 


       TRÊN MÁY ĐỤC LỖ MỘNG TRỤC NGANG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                           E12


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra sự hoạt động của máy đục lỗ mộng trục ngang và chuẩn bị phôi liệụ;


- Xếp phôi vào bàn kẹp;


- Lắp mũi khoan;


- Điều chỉnh bàn kẹp;


- Khoan lỗ mộng;


- Sửa lỗ mộng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Đảm bảo đúng vị trí, hình dáng, kích thước lỗ mộng; 


- Thành lỗ mộng phẳng, thẳng, nhẵn;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng thẳng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi;


- Kiểm tra, căn chỉnh được mũi khoan và các bộ phận của máy;


- Kỹ năng vận hành gia công lỗ mộng thẳng trên máy khoan nằm ngang.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, hình dáng, kích thước của lỗ mộng thẳng; 


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi gia công lỗ mộng thẳng trên máy khoan nằm ngang;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc gia công lỗ mộng thẳng trên máy khoan nằm ngang;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lỗ mộng thẳng, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng, chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Máy khoan nằm ngang, dụng cụ dùng để đo, căn chỉnh, tháo lắp đảm bảo chất lượng;


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về vị trí, kích thước lỗ mộng so với thiết kế;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ phẳng, thẳng, nhẵn của thành lỗ  mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc. So sánh với tiêu chuẩn thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   GIA CÔNG LỖ MỘNG THẲNG 


       TRÊN MÁY ĐỤC LỖ MỘNG TRỤC ĐỨNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                           E13


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra sự hoạt động của máy đục lỗ mộng trục đứng và chuẩn bị phôi liệụ;


- Xếp phôi vào bàn kẹp;


- Lắp mũi đục;


- Điều chỉnh bàn kẹp và thước tựa;


- Đục lỗ mộng;


- Sửa lỗ mộng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Đảm bảo đúng vị trí, hình dáng, kích thước lỗ mộng;


- Thành lỗ mộng phẳng, thẳng, nhẵn;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ mộng thẳng;


- Quan sát, phân biệt, lựa chọn được mặt chuẩn phôi;


- Kiểm tra, căn chỉnh được mũi đục và các bộ phận của máy;


- Vận hành và đục được lỗ mộng thẳng trên máy đục lỗ mộng trục đứng.


2. Kiến thức:


 - Nêu được cấu tạo, hình dáng, kích thước của lỗ mộng thẳng; 


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi đục lỗ mộng thẳng trên máy đục lỗ trục đứng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc đục lỗ mộng thẳng trên máy đục lỗ mộng trục đứng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục khi đục lỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lỗ mộng thẳng, hoặc sản phẩm mẫu;


- Phôi liệu đầy đủ số lượng, đảm bảo chất lượng, chuẩn xác hình dáng, kích thước;


- Máy đục lỗ mộng trục đứng, mũi đục các loại đảm bảo chất lượng, dụng cụ dùng để đo, căn chỉnh, tháo lắp đảm bảo chất lượng;


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác về vị trí, kích thước lỗ mộng so với thiết kế;

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm tra, so sánh kết quả với bản vẽ thiết kế và đưa ra những sai số;



		- Độ phẳng, thẳng, nhẵn của thành lỗ  mộng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian gia công với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc. So sánh với tiêu chuẩn thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   BẢO DƯỠNG MÁY PHAY MỘNG ĐA NĂNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                           E14


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra các bộ phận của máy;


- Kiểm tra bôi trơn vít kẹp phôi;


- Kiểm tra bôi trơn hệ thống chuyển động, nâng hạ, dịch chuyển bàn kẹp;


- Kiểm tra bôi trơn các ổ bi;


- Kiểm tra bôi trơn định kỳ hệ thống bánh răng chuyển động;


- Kiểm tra điều chỉnh độ căng của dây đai.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Đảm bảo máy hoạt động tốt;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra, căn chỉnh được các bộ phận của máy phay mộng đa năng;


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp thành thạo;


- Bôi trơn được vít kẹp phôi, các ổ bi và kiểm tra được độ căng của dây đai;


- Bôi trơn được các hệ thống chuyển động, nâng hạ, dịch chuyển bàn kẹp;


- Vận hành được máy phay mộng đa năng đúng trình tự;


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý hoạt động của máy phay mộng đa năng;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi bảo dưỡng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc khi bảo dưỡng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục khi bảo dưỡng máy phay mộng đa năng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy phay mộng đa năng , các loại dụng cụ tháo lắp, bôi trơn, căn chỉnh, đảm bảo chất lượng;


- Mỡ bôi trơn;


- Ổ bi, dây đai các loại;


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về quy trình bảo dưỡng;

		- Theo dõi, giám sát thao tác đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự hoạt động bình thường của máy;

		- Vận hành thử, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc về an toàn lao động. So sánh với tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BẢO DƯỠNG MÁY ĐỤC LỖ MỘNG TRỤC NGANG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                             E15


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra bôi trơn vít kẹp phôi, bộ phận lắp lưỡi đục lắp vào, tháo ra đảm bảo kỹ thuật

- Kiểm tra bôi trơn hệ thống chuyển động, nâng hạ, dịch chuyển bàn kẹp;


- Kiểm tra bôi trơn các ổ bi;


- Kiểm tra bôi trơn định kỳ hệ thống bánh răng chuyển động;


- Kiểm tra điều chỉnh độ căng của dây đai.


- Kiểm tra các bộ phận của máy và cho chạy thử máy ở điều kiện hoạt động tốt;

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


- Máy hoạt động tốt;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra, căn chỉnh được các bộ phận của máy đục lỗ mộng trục ngang;


- Sử dụng dụng cụ tháo lắp thành thạo;


- Bôi trơn được vít kẹp phôi, các ổ bi và kiểm tra được độ căng của dây đai;


- Bôi trơn được các hệ thống chuyển động, nâng hạ, dịch chuyển bàn kẹp;


- Vận hành được máy đục lỗ mộng trục ngang đúng trình tự.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý hoạt động của máy đục lỗ mộng trục ngang;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và các bước thực hiện công việc khi bảo dưỡng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc khi bảo dưỡng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục khi bảo dưỡng máy đục lỗ mộng trục ngang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy đục lỗ mộng trục ngang, các loại dụng cụ tháo lắp, bôi trơn, căn chỉnh, đảm bảo chất lượng;


- Mỡ bôi trơn, mũi đục các loại;


- Ổ bi, dây đai các loại;


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về quy trình bảo dưỡng;

		- Theo dõi, giám sát thao tác đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự hoạt động bình thường của máy;

		- Vận hành thử, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc về an toàn lao động. So sánh với tiêu chuẩn quy định;





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: BẢO DƯỠNG MÁY ĐỤC LỖ MỘNG TRỤC ĐỨNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                             E16


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra các bộ phận của máy;


- Kiểm tra bôi trơn vít kẹp phôi;


- Kiểm tra bôi trơn hệ thống chuyển động, nâng hạ đầu khoan và mũi sấn, dịch chuyển bàn kẹp;


- Kiểm tra bôi trơn các ổ bi;


- Kiểm tra bôi trơn  hệ thống bánh răng chuyển động;


- Kiểm tra điều chỉnh độ căng của dây đai.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác, cẩn thận, tỷ mỉ, chính xác;


- Kiểm tra, căn chỉnh các bộ phận hoạt động của máy phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;


-  Máy hoạt động tốt;


- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp;


- Đúng thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, kiểm tra, căn chỉnh được các bộ phận của máy đục lỗ mộng trục đứng;


- Kỹ năng sử dụng cụ tháo lắp;


- Bôi trơn được vít kẹp phôi, các ổ bi và kiểm tra được độ căng của dây đai;


- Bôi trơn được các hệ thống chuyển động, nâng hạ, dịch chuyển bàn kẹp;


- Vận hành được máy đục lỗ mộng trục đứng đúng trình tự.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý hoạt động của máy đục lỗ mộng trục đứng;


- Nêu được các yêu cầu kỹ thuật chung và mỗi bước thực hiện công việc khi bảo dưỡng;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước công việc khi bảo dưỡng;


- Nêu được những sai sót, nguyên nhân, biện pháp phòng ngừa, chỉnh sửa, khắc phục khi bảo dưỡng máy đục lỗ mộng trục đứng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy đục lỗ mộng trục đứng, các loại dụng cụ tháo lắp, bôi trơn, căn chỉnh, đảm bảo chất lượng;


- Mỡ bôi trơn, mũi đục các loại;


- Ổ bi, dây đai các loại;


- Phiếu giao công việc;


- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ;


- Nhà xưởng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về quy trình bảo dưỡng;

		- Theo dõi, giám sát thao tác đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự hoạt động bình thường của máy;

		- Vận hành thử, nhận xét đánh giá so sánh với tiêu chuẩn thực hiện;



		- Sự phù hợp thời gian bảo dưỡng với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế. So sánh với thời gian được giao;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi, ghi chép và nhận xét quá trình làm việc về an toàn lao động. So sánh với tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                NẠO BỀ MẶT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     F01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị sản phẩm, các loại phương tiện, dụng cụ, đá mài;


- Mài nạo và liếc nạo;


- Nạo bề mặt gia công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước, đúng thao động tác, đúng tư thế; 


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm sau khi nạo (Mặt sản phẩm khi nạo xong phải nhẵn, phẳng đều không bị gằn);


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Mài nạo và liếc nạo thành thạo: Sắc và lên gai;


- Quan sát và phân biệt được các vị trí cần nạo;


- Nạo gỗ thành thạo, đảm bảo nhẵn, không gợn sóng.


2. Kiến thức: 


- Mô tả được đặc điểm, cấu tạo tính chất của gỗ;


- Nêu được cấu tạo tính chất của đá mài và nạo thép;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật mài, liếc nạo và sử dụng nạo;


- Trình bày được phương pháp, trình tự  thực hiện các bước nạo gỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát;

- Sản phẩm để nạo, được xếp ở vị trí thuận lợi;

- Phương tiện dụng cụ đầy đủ, hoạt động tốt (Cầu bào, nạo thép...);


- Phiếu giao việc.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;



		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm khi nạo xong:


  + Độ phẳng;


  + Độ bóng đều của bề mặt sản phẩm;

		- Quan sát sản phẩm, kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn  đã quy định;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		- Theo dõi quá trình thao tác, nhận xét và so sánh với quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:             ĐÁNH GIẤY NHÁM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     F02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị sản phẩm cần đánh, giấy nhám và dụng cụ...;


- Chuẩn bị máy, kiểm tra điều chỉnh máy;


- Lắp giấy nhám vào máy;


- Kiểm tra lỗ đinh, khe nứt dùng ma tít hoặc véc ni bột đá vít;


- Đánh bằng giấy nhám cát to;


- Đánh nhẵn bằng giấy nhám cát nhỏ mịn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác;


- Lựa chọn được loại giấy nhán phù hợp;


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm 


+ Đúng hình dáng, kích thước;


+ Nhẵn đều, bóng không vết bào, xơ, xước, gợn sóng.

- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Bảo đảm an toàn lao động cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Quan sát và phân biệt được các vị trí nào cần đánh trước, vị trí nào đánh sau;


- Đánh nhẵn được bề mặt gỗ thành thạo đúng trình tự, đạt yêu cầu kỹ thuật.

2. Kiến thức: 


- Mô tả được cấu tạo, tác dụng và nguyên lý hoạt động của máy;


- Mô tả được tính chất vật liệu gỗ và các loại giấy nhám;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật đánh bóng bề mặt sản phẩm;


- Trình bày trình tự các bước đánh nhẵn bề mặt gỗ. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát, có hệ thống hút bụi;


- Sản phẩm đã được nạo được xếp ở vị trí thuận lợi;


- Đầy đủ các loại nguyên vật liệu phụ (Giấy nhám, ma tít, bột đá);


- Máy móc và các phương tiện khác phải ở trình trạng hoạt động tốt;


- Bảo hộ lao động đầy đủ  (Găng tay, mũ, quần áo, giầy, khẩu trang).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;

		- Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm sau khi đánh nhám:


  + Độ nhẵn, bóng, không gợn sóng;


  + Đúng hình dáng, kích thước;

		 - Quan sát sản phẩm, kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn  đã quy định (hoặc sản phẩm mẫu);



		 - Mức độ đảm bảo an toàn lao động.



		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                    NHUỘM GỖ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      F03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị phẩm màu, các dụng cụ pha màu; 


- Pha màu;


- Nhuộm thử;


- Nhuộm chính thức vào sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự công nghệ,đúng thao động tác;


- Lựa chọn đúng màu, pha màu đúng tỷ lệ;


- Bề mặt sản phẩm nhuộm đúng màu, đều, không loang lổ;


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- An toàn lao động cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Quan sát, phân biệt và lựa chọn được các loại mầu;


- Pha chế được mầu đúng trình tự, đúng tỷ lệ;


- Nhuộm mầu được cho gỗ đảm bảo độ đồng đều, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Nêu được đặc điểm, tính chất, tác dụng của các loại phẩm màu;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật pha màu, nhuộm màu;



- Trình bày được trình tự các bước pha màu, nhuộm màu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát;


- Sản phẩm để nhuộm màu;


- Pha màu đúng tỷ lệ, đúng màu sắc, đủ số lượng;


- Phương tiện dụng cụ để pha màu, nhuộm màu đầy đủ.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự phù hợp các bước thao tác;

		- Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn quy định;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật của màu sắc theo thiết kế;

		- Quan sát, kiểm tra màu sắc pha và so sánh với màu chuẩn;



		  - Sự đồng đều về màu sắc trên bề mặt sản phẩm;

		- Quan sát bề mặt sản phẩm, nhận xét và so sánh với tiêu chuẩn;



		 - Sự phù hợp thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức;



		- Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp;

		- Kiểm tra, nhận xét, đánh giá; 



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                    PHA VÉC NI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       F04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ pha véc ni;


- Chọn loại véc ni;


- Chuẩn bị loại sản phẩm;


- Pha trộn phẩm màu vào véc ni;


- Chọn cồn để pha loãng véc ni;


- Pha véc ni.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng các bước thao tác;


- Lựa chọn đúng các loại nguyên vật liệu: Cồn phải trắng, trong không cặn bã đạt 90÷95o, cánh kiến có màu vàng cánh dán óng ánh, không lẫn tạp chất;


- Véc ni pha xong có màu sắc đúng yêu cầu, đúng tỷ lệ, phẩm màu phải tan hết;


- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp, sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp;


- An toàn lao động cho người và thiết bị.   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng: 


- Quan sát, phân biệt được nguyên liệu, dụng cụ để pha véc ni;


- Pha chế được véc ni thành thạo, đúng trình tự, đúng màu sắc.


2. Kiến thức: 


- Mô tả được tính năng tác dụng của dụng cụ pha, đựng véc ni;


- Mô tả được đặc điểm, tính chất của véc ni, bột màu, cồn trắng;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật khi pha véc ni;


- Trình bày được các bước pha véc ni và yêu cầu của mỗi bước.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Dụng cụ để pha, đựng sạch sẽ, không vỡ nứt;


- Nguyên vật liệu để pha đảm bảo chất lượng, số lượng (Cồn trắng 90÷95o, cánh kiến phải tan hết, phẩm màu...).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;

		 - Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn quy định;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu chất lượng của nguyên vật liệu;

		 - Quan sát, kiểm tra đối chiếu với  tiêu chuẩn;



		- Độ đồng đều về màu sắc của dung dịch đã pha;

		- Quan sát, nhận xét, đánh giá đối chiếu với tiêu chuẩn;



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp;

		- Kiểm tra, nhận xét, đánh giá;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                    ĐÁNH VÉC NI


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         F05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đánh véc ni lớp lót;


- Đánh lại bằng giấy nhám mịn;

- Chà bột đá lên bề mặt sản phẩm;


- Đánh lại giấy nhám;


- Đánh véc ni lên bề mặt các lớp tiếp theo;


- Quang bóng véc ni lần cuối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Bề mặt sản phẩm sau khi đánh véc ni:


     
+ Màu sắc đều;


       
+ Bóng, nhẵn, sáng, không bị ố, cháy loang lổ;


- Đảm bảo thời gian thực hiện;


- Vệ sinh công nghiệp, sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh được véc ni thành thạo đúng trình tự, đảm bảo đều, bóng;


- Quan sát, phân biệt và đánh giá được chất lượng về màu sắc và độ bóng.

2. Kiến thức: 


- Mô tả  được các tính chất của vật liệu gỗ;


- Nêu được đặc điểm, tính chất của véc ni;


- Nêu những yêu cầu kỹ thuật khi đánh véc ni;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước đánh véc ni.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian diện tích thoáng mát;


- Các sản phẩm xếp ở vị trí thuận lợi;


- Véc ni đầy đủ, đảm bảo chất lượng;


- Phiếu giao việc, sổ tay giao việc;


- Phương tiện dụng cụ phục vụ cho đánh véc ni đảm bảo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự phù hợp các bước thao tác khi đánh véc ni;

		 - Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn quy định;



		 - Độ đồng đều về màu sắc, độ bóng của bề mặt sản phẩm;

		 - Quan sát, kiểm tra trên bề mặt của sản phẩm đối chiếu với tiêu chuẩn quy định hoặc đối chiếu với sản phẩm mẫu;



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

		- Kiểm tra, nhận xét, đánh giá. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                       PHA SƠN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        F06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ pha sơn;


- Lựa chọn loại sơn;


- Pha màu sơn;


- Chọn dung môi để pha sơn;


- Pha sơn với dung môi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước, đúng thao động tác khi pha sơn;


- Lựa chọn đúng loại sơn, dung môi;


- Đúng tỷ lệ, nồng độ phù hợp với phương pháp phun hoặc quét, màu sắc đẹp, đều theo bảng pha màu;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ dùng pha chế sơn;


- Quan sát, phân biệt và đánh giá được chất lượng sơn, màu sắc của sơn;


- Pha chế được sơn thành thạo, đúng trình tự, đúng tỷ lệ pha chế.


2. Kiến thức: 


- Nêu được đặc điểm, tính chất của các loại sơn và dung môi;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật khi pha sơn;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước pha sơn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Dụng cụ để pha sơn;


- Sơn, dung môi pha sơn;


- Mẫu sơn;


- Phiếu công nghệ, sổ tay công nghệ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;

		 - Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn quy định;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật của sơn sau khi pha:


 + Sự phù hợp về màu sắc so với thiết kế;


 + Độ hoà tan của sơn và dung môi;


 + Độ đồng đều về màu sắc theo yêu cầu;

		- Quan sát, kiểm tra màu, sau khi pha đối chiếu với các tiêu chuẩn của bảng màu quy định;



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp;

		- Kiểm tra, nhận xét, đánh giá; 



		 - Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi thời gian thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                    QUÉT SƠN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      F07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị pha sơn và các dụng cụ để quét sơn;


- Vệ sinh sạch sẽ bề mặt cần sơn;


- Quét lớp sơn lót;


- Quét lớp sơn phủ mặt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước, đúng thao động tác;


- Bề mặt sản phẩm sau khi sơn phải đảm bảo kỹ, mỹ thuật :


+ Màu sắc đẹp, đều đúng quy định;


+ Bóng, nhẵn, không bị loang lổ;


- Thời gian thực hiện phù hợp;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị;


- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ quét sơn;


- Quan sát, phân biệt và đánh giá được chất lượng sơn, màu sắc của sơn;


- Quét được sơn thành thạo, đúng trình tự, đảm bảo bóng, đều.


2. Kiến thức: 


- Nêu được đặc điểm, tính chất của sơn, vật liệu gỗ;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật khi quét sơn;


- Trình bày được quy trình thực hiện các bước sơn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát;


- Sản phẩm để sơn xếp ở vị trí thuận lợi;


- Sơn phải đảm bảo chất lượng;


- Phương tiện, dụng cụ đầy đủ;


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;

		 - Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn quy định;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ, mỹ thuật: 


  + Sự phù hợp về màu sắc;


  + Độ bóng đều, đẹp cuả sản phẩm;   

		 - Quan sát,kiểm tra bề mặt của sản phẩm, đối chiếu với mẫu;



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp.

		 - Kiểm tra, nhận xét, đánh giá. 



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:           PHUN SƠN BẰNG SÚNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        F08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị sơn, các loại phương tiện dụng cụ, máy phun sơn;


- Phun sơn lớp lót;


- Phun sơn lớp phủ bóng mặt (Phun hoàn thiện);


- Vệ sinh súng phun sơn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự, đúng thao động tác, đúng tư thế;


- Sản phẩm sau khi sơn có độ bóng cao, bề mặt phẳng đều, không bị chảy sơn, không gợn sóng, không bị bọt nước;


- Đảm bảo thời gian giữa các lần phun đúng thời gian định mức;


- Sau khi hoàn thành công việc phải ngâm rửa súng phun sạch sẽ;


- An toàn lao động cho người và thiết bị.


- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra được dụng cụ, thiết bị, súng phun sơn và sản phẩm chuẩn bị sơn;


- Quan sát, phân biệt và đánh giá được chất lượng sơn, màu sắc của sơn;


- Phun sơn thành thạo, đúng trình tự, đảm bảo bóng, đều, không bị chảy sơn.


2. Kiến thức: 


- Mô tả được cấu tạo, tác dụng và phương pháp sử dụng súng phun sơn;


- Nêu được tính chất của vật liệu sơn, vật liệu gỗ;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật khi phun sơn bằng súng;


- Trình bày được quy trình, phương pháp thực hiện các bước khi phun sơn bằng súng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát, có hệ thống thông gió;


     - Sản phẩm phải hoàn thiện xong phần đánh nhẵn, xếp ở vị trí thuận lợi;


     - Sơn đầy đủ đảm bảo chất lượng yêu cầu;


     - Máy nén khí, súng phun sơn hiện tại ở tình trạng hoạt động tốt;


     - Trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;

		 - Theo dõi thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn quy định;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ, mỹ thuật: 


   + Sự phù hợp về màu sắc;


  + Độ bóng đều, đẹp cuả sản phẩm;   

		- Quan sát,kiểm tra bề mặt của sản phẩm, đối chiếu với mẫu;



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp;

		 - Kiểm tra, nhận xét, đánh giá;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                  PHA DẦU BÓNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        F09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị dụng cụ pha dầu bóng;


- Lựa chọn dầu bóng;


- Chọn dung môi để pha dầu bóng;


- Pha dầu bóng với dung môi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác;


- Lựa chọn đúng dầu, đúng loại dung môi bảo đảm chất lượng;


- Pha đúng tỷ lệ, đủ số lượng, chất lượng đảm bảo độ loãng phù hợp với thiết bị phun hoặc quét;


- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo an toàn lao động;   


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ dùng pha dầu bóng;


- Quan sát, phân biệt và đánh giá được chất lượng, màu sắc của dầu bóng;


- Pha chế dầu bóng thành thạo, đúng trình tự, đúng tỷ lệ pha chế.


2. Kiến thức: 


- Nêu được đặc điểm, tác dụng, tính chất của dầu bóng và dung môi;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật khi pha dầu bóng;


- Trình bày được quy trình, phương pháp thực hiện các bước pha dầu bóng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Dụng cụ để pha;


- Dầu bóng, dung môi phải đảm bảo chất lượng;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước thao tác;

		 - Quan sát, theo dõi quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự thoả mãn các yêu cầu kỹ thuật của dầu bóng sau khi pha:


   + Sự phù hợp tỷ lệ (Bóng và cứng);


   + Sự phù hợp về độ loãng với thiết bị phun hoặc quét;

		 - Quét hoặc phun thử, quan sát bề mặt sản phẩm, kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn đã quy định (Hoặc so sánh với sản phẩm mẫu);



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp;

		- Kiểm tra, nhận xét, đánh giá;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi thời gian thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:   PHUN DẦU BÓNG BẰNG SÚNG


(PHUN NHỰA TỔNG HỢP PU)


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     F10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra dầu bóng và chuẩn bị thiết bi phun;


- Phun lớp dầu lót;


- Chà nhám;


- Phun phủ dầu bóng PU (Nhựa tổng hợp).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác, đúng tư thế;


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của lớp lót, lớp phủ (Bám tốt, không loang lổ, không bị chảy, không bám bụi, bẩn, rác... khi chưa khô);


- Thời gian thực hiện đúng định mức;


- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và thiết bị.  


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra thành thạo dụng cụ phun dầu bóng;


- Quan sát, phân biệt và đánh giá được chất lượng, màu sắc của dầu bóng;


- Phun dầu bóng thành thạo, đúng trình tự, đảm bảo bóng, đều.


2. Kiến thức: 


- Nêu được các tính chất vật liệu sơn PU;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật pha dầu bóng, PU;


- Trình bày được trình tự, phương pháp thực hiện các bước phun PU.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng đủ không gian, diện tích thoáng mát, có hệ thống quạt gió chống độc;


- Các giá, khung để đặt, treo sản phẩm phun và sau khi phun;


- Dầu lót, dầu phủ bóng, dung môi đảm bảo số lượng, chất lượng;


- Máy nén khí, súng phun và các loại phương tiện dụng cụ khác phải ở tình trạng hoạt động tốt;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự thực hiện chính xác đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;

		 - Quan sát, theo dõi quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Sự phù hợp các yêu cầu kỹ thuật của bề mặt sản phẩm sau khi phun PU :


     + Độ bám chắc của lớp lót , lớp màng dầu PU;


     + Độ bóng đều, độ nhẵn;

		 - Quan sát bề mặt sản phẩm sau khi phun. Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn quy định (Hoặc so sánh với sản phẩm mẫu);



		 - Mức độ đảm bảo vệ sinh công nghiệp;

		- Kiểm tra, nhận xét, đánh giá;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện đối chiếu với quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  KIỂM TRA, ĐÁNH GIÁ PHÂN LOẠI SẢN PHẨM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            F11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra độ bóng, màu sắc của sản phẩm;


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng liên kết và kiểu mẫu trang sức theo yêu cầu của khách hàng;


- Phân loại sản phẩm;


- Sắp xếp và bảo quản sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước khi kiểm tra; 


- Xác định và phân loại đúng  số lượng, chất lượng sản phẩm;


- Sắp xếp và tập kết sản phẩm theo từng chủng loại.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÉU:


1. Kỹ năng: 


- Quan sát, kiểm tra, phân tích và tổng hợp chính xác;


- Phân loại sản phẩm nhanh, thành thạo;

- Xắp xếp sản phẩm khoa học.

2. Kiến thức: 


- Nêu được các loại dụng cụ kiểm tra và cách sử dụng;


- Nêu được những đặc điểm, tính chất, phạm vi sử dụng của vật liệu gỗ và các loại phụ liệu, phụ kiện khác;


- Trình bày được những yêu cầu kỹ thuật và phương pháp kiểm tra, phân loại.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ, mẫu sản phẩm


- Sổ tay ghi chép;


- Bảng chỉ tiêu chất lượng sản phẩm; 


- Máy móc, phương tiện, dụng cụ để kiểm tra và phân loại;


- Sản phẩm xếp khoa học, thuận lợi cho việc kiểm tra phân loại;


- Xác định và phân loại đúng số lượng, chất lượng sản phẩm;


- Sắp xếp và tập kết sản phẩm theo từng chủng loại.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp các bước kiểm tra;

		 - Quan sát, theo dõi quá trình thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Mức độ chính xác về số lượng, chất lượng sản phẩm khi kiểm tra, phân loại.

		 - Quan sát, kiểm tra, phân tích, tổng hợp sản phẩm, so sánh với các tiêu chuẩn.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LÀM KHUÔN CỬA ĐƠN, CỬA KÉP


MÃ CÔNG VIỆC:                              G01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp dựng khuôn cửa bằng gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại chi tiết, từng loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;

- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;

- Trình bày được quy trình làm khuôn cửa đơn, kép.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết khuôn cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay; máy chà;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Sự phù hợp về vật liệu gỗ;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự các bước gia công và lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LÀM KHUÔN CỬA VÀNH MAI


MÃ CÔNG VIỆC:                           G02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp dựng khuôn cửa vành mai bằng gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại chi tiết, từng loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm khuôn cửa vành mai.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết khuôn cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay; máy chà;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Sự phù hợp về vật liệu gỗ;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự các bước gia công và lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:      LÀM CON SONG, LẬP LÀ


MÃ CÔNG VIỆC:                          G03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp dựng chắn song cửa bằng gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê, lựa chọn chính xác, đầy đủ số lượng từng loại chi tiết;


- Gia công đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm con song, lập là.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết chắn song cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay, máy chà;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Sự phù hợp về vật liệu gỗ;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự các bước gia công và lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:          LÀM CỬA VÁN GHÉP


MÃ CÔNG VIỆC:                             G04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, cửa ván ghép bằng gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại tấm ván, thanh nẹp, từng loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào,  máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm cửa ván ghép.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết cửa ván ghép;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, số lượng ván ghép và thanh nẹp;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp dựng sản phẩm theo đúng trình tự;

		- Quan sát quá trình lắp và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:            LÀM CỬA PA NÔ


MÃ CÔNG VIỆC:                         G05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp dựng cửa pa nô bằng gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại chi tiết, từng loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm cửa pa nô.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Gia công các chi tiết theo đúng trình tự;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp dựng sản phẩm theo đúng trình tự;

		- Quan sát quá trình lắp và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:             LÀM CỬA KÍNH


MÃ CÔNG VIỆC:                          G06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp dựng khung cửa bằng gỗ tự nhiên và lắp kính thay cho ván gỗ theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại chi tiết; 


- Thống kê đủ số lượng ô kính và các loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu, kính đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm cửa kính.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công và lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Độ chính xác về kích thước, số lượng tấm kính;

		- Kiểm tra, đối chiếu với thông số trong bản vẽ và bảng tổng hợp vật liệu; 



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:             LÀM CỬA CHỚP


MÃ CÔNG VIỆC:                          G07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp cửa chớp bằng gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại chi tiết, từng loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công đúng trình tự theo quy trình công nghệ;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm cửa chớp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công và lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    LÀM CỬA CHỚP VÀNH MAI


MÃ CÔNG VIỆC:                           G08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, gia công, lắp ráp cửa chớp vành mai bằng gỗ tự nhiên theo thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng hình dáng, kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết;


- Thống kê đầy đủ số lượng từng loại chi tiết, từng loại vật liệu phụ;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế;


- Gia công theo đúng trình tự;


- Các chi tiết gia công phải đảm bảo đúng hình dáng, kích thước thiết kế;


- Lắp dựng sản phẩm đúng quy trình hướng dẫn;


- Các phụ kiện được lắp đúng yêu cầu thiết kế;


- Sản phẩm hoàn thiện đạt được yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng, tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình làm cửa chớp vành mai.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự đầy đủ về số lượng, kích thước vật liệu và phụ kiện;

		- Vấn đáp các yêu cầu về thông số trên bản vẽ, đối chiếu với bảng thống kê vật liệu;



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Kiểm tra, so sánh, đối chiếu với qui định;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công và lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    LẮP DỰNG CỬA CÓ KHUÔN


MÃ CÔNG VIỆC:                         G09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đọc, nghiên cứu bản vẽ, lắp dựng cửa, khuôn cửa bằng gỗ tự nhiên theo yêu cầu thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Xác định đúng vị trí lắp dựng;


- Lắp dựng đúng trình tự;


- Đảm bảo các yêu cầu về kỹ thuật và mỹ thuật;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát và xác định được vị trí cần lắp dựng;


- Sử dụng được các dụng cụ phục vụ cho việc lắp dựng.

2. Kiến Thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, tính năng, tác dụng của các dụng cụ phục vụ cho việc lắp dựng;


- Trình bày được quy trình lắp dựng cửa có khuôn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cửa, khuôn cửa;


- Bản vẽ chi tiết cửa, khuôn cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công phục vụ cho việc lắp dựng ;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự phù hợp về vị trí lắp dựng;

		- Kiểm tra, quan sát, đối chiếu với bản vẽ thiết kế;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP BẢN LỀ, KHÓA, CRÊMÔN, CHỐT CỬA


MÃ CÔNG VIỆC:                                  G10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Lắp các phụ kiện vào cửa đúng vị trí theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng loại phụ kiện, đủ số lượng cần lắp;


- Lắp đúng vị trí, đúng chiều;


- Các chi tiết lắp phải đảm bảo đúng kỹ thuật, mỹ thuật;


- Đảm bảo việc sử dụng dễ dàng và thuận tiện;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lựa chọn và phân loại vật liệu, phụ kiện;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công và máy để lắp các chi tiết đảm bảo yêu cầu;


- Vận hành và thao tác máy khoan, máy bắt vít.


2. Kiến Thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ và các kiến thức về kết cấu gỗ;


- Đọc được các bản vẽ cửa trong xây dựng;


- Nêu được cấu tạo, tính năng tác dụng của máy khoan, máy bắt vít;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;

- Trình bày được trình tự lắp bản lề, khoá, crêmôn, chốt cửa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các loại phụ kiện đúng chủng loại, bản vẽ chi tiết lắp các phụ kiện cửa;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy khoan, máy bắt vít;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự phù hợp về chủng loại phụ kiện cần lắp;

		- Kiểm tra các thông số có trong nhãn mác hoặc trên bao bì đóng gói;



		- Xác định đúng vị trí lắp;

		- Kiểm tra đối chiếu với bản vẽ;



		- Kỹ năng vận hành máy khoan, máy bắt vít theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Lắp các chi tiết theo đúng trình tự;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Sự phù hợp với yêu cầu kỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Sử dụng thuận tiện và dễ dàng;

		- Đóng, mở phải nhẹ nhàng, chính xác và đảm bảo an toàn;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU, NHÂN CÔNG


MÃ CÔNG VIỆC:                             G11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Tính được vật liệu, nhân công của toàn bộ sản phẩm định ra giá sản phẩm. 


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Tính toán và tổng hợp đúng khối lượng vật liệu chính của sản phẩm;


- Tính toán và tổng hợp đúng phụ liệu, phụ kiện;


- Tính được đơn giá, nhân công của sản phẩm theo định mức nhà nước;

- Quyết định giá sản phẩm và mức khoán khi khởi sự kinh doanh; 


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Phân tích, tổng hợp và tính toán được các chi phí vật liệu nhân công;


- Sử dụng máy tính cá nhân;


- Tra cứu được định mức, đơn giá theo qui định.

2. Kiến Thức:


- Biết cách tra được định mức vật liệu, nhân công và định ra được giá sản phẩm;


- Biết cách tiếp cận, tìm hiểu thông tin và thị hiếu khách hàng;


- Biết cách quản lý, sử dụng lao động và hạch toán kinh doanh. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Số liệu ghi chép theo dõi quá trình thi công;


- Sổ ghi chép, bút, máy tính cá nhân;


- Thị trường tiêu thụ lớn và đa dạng;


- Các loại phương tiện đi lại, vận chuyển, sao lưu mẫu khi cần sử dụng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự chính xác của số lượng, khối lượng tính toán;

		 - Kiểm tra, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Sự phù hợp của đơn giá, định mức được áp dụng;

		 - Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Sự phù hợp của trình tự các bước tính toán;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  PHÂN LOẠI, CẤU TẠO, PHẠM VI SỬ DỤNG 


                                                VÀ BẢO QUẢN VÁN KHUÔN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            H01


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Nghiên cứu hồ sơ thiết kế;


- Nghiên cứu đặc điểm, cấu tạo, tính năng, phạm vi ứng dụng của từng loại ván khuôn;


- Chọn ván khuôn phù hợp với cấu tạo, kết cấu công trình;


- Bảo quản ván khuôn trước, trong và sau khi sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Phân loại được ván khuôn căn cứ vào đối tượng kết cấu sử dụng;


- Phân loại được ván khuôn căn cứ vào đặc điểm cấu tạo, kết cấu công trình;


- Phân loại được ván khuôn căn cứ vào vật liệu chế tạo;


- Chọn các chi tiết liên kết ván khuôn thành tấm, hộp;


- Chọn được hệ thống khung sườn, chống đỡ ván khuôn phù hợp đảm bảo ổn định, an toàn;


- Bảo dưỡng, vệ sinh sau sử dụng;


- Đảm bảo sử dụng hợp lý, kinh tế, luân chuyển được nhiều lần.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn được loại ván khuôn phù hợp;


- Bảo quản, bốc xếp được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


   - Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


   - Trình bày được các kiến thức kỹ thuật thi công;


   - Trình bày được các kiến thức vật liệu xây dựng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Tài liệu kỹ thuật mộc xây dựng, giáo trình kỹ thuật thi công;


- Hồ sơ thiết kế;


- Các loaị ván khuôn, cây chống, phụ kiện;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


  - Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


  - Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về cấu tạo và phạm vi ứng dụng của từng loại ván khuôn;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về phương pháp bảo quản ván khuôn;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ


                                            VÁN KHUÔN MÓNG CỘT ĐỘC LẬP


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            H02


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của móng cột;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho từng bộ phận móng cột;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho công tác gia công, lắp dựng ván khuôn cột;


- Thực hiện đúng trình tự các bước gia công, lắp dựng và tháo dỡ;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo móng;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép ván;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn móng cột độc lập;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;

- Gỗ ván khuôn được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Hồ sơ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa;


- Quả dọi, dây gai, dây thép 1 ly...;


 - Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





  TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG VÀ 


                                    THÁO DỠ VÁN KHUÔN MÓNG BĂNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                           H03


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của móng băng;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho từng bộ phận móng băng;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho công tác gia công, lắp dựng ván khuôn móng băng;


- Thực hiện đúng trình tự các bước gia công, lắp dựng và tháo dỡ;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo móng băng;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn móng băng;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Hồ sơ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, dây căng;


- Quả dọi, dây gai, dây thép 1 ly...;


 - Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


 - Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG VÀ 


            THÁO DỠ VÁN KHUÔN CỘT TIẾT DIỆN VUÔNG, CHỮ NHẬT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            H04


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của cột;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho từng bộ phận cột;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ phục vụ cho công tác gia công, lắp dựng ván khuôn cột;


- Thực hiện đúng trình tự các bước gia công, lắp dựng và tháo dỡ;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc được trên cao đúng qui định.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo cột;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;

- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cột vuông, chữ nhật;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, quả dọi, dây thép 1 ly, dây căng;


- Dụng cụ tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG VÀ 


                          THÁO DỠ VÁN KHUÔN CỘT TIẾT DIỆN TRÒN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H05


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của cột tiết diện tròn;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho từng bộ phận cột;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ phục vụ cho công tác gia công, lắp dựng ván khuôn cột;


- Thực hiện đúng trình tự các bước gia công, lắp dựng và tháo dỡ;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc được trên cao đúng qui định.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo cột tròn;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cột tròn;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ, luồng được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, quả dọi, dây thép 1 ly, dây căng;


- Dụng cụ tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công;


 - Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG VÀ 


                            THÁO DỠ VÁN KHUÔN LANH TÔ – Ô VĂNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            H06


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của lanh tô – ô văng;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho: Lanh tô - Ô văng, hệ thống đà ngang, dọc, cây chống, hệ thống neo giữ;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ phục vụ cho công tác gia công, lắp dựng ván khuôn lanh tô – ô văng;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc được trên cao đúng qui định.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo lanh tô, ô văng;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;

- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn lanh tô, ô văng;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ, luồng được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, quả dọi, dây thép 1 ly, dây căng;


- Dụng cụ tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công;


 - Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG 


                               VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN DẦM LIỀN SÀN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H07


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của từng cấu kiện trong hệ thống dầm liền sàn;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống dầm chính, phụ, bản sàn, hệ thống đà ngang, dọc; hệ thống cây chống; thanh giằng, nêm điều chỉnh;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho công tác gia công, lắp dựng ván khuôn dầm sàn;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc được trên cao đúng qui định.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo hệ thống dầm, sàn liền khối;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn hệ thống dầm, sàn liền khối.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ, luồng được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, dây thép 1 ly, dây căng;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, giàn giáo thi công;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG 


                         VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN CẦU THANG HAI NHỊP


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H08


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của từng cấu kiện của cầu thang hai nhịp;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống dầm chân thang, dầm chiếu tới, chiếu nghỉ; sàn chiếu tới, chiếu nghỉ, đan thang, cốn hang, hệ thống đà ngang, dọc, hệ thống cây chống đứng, xiên, thanh giằng, nêm điều chỉnh;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho gia công, lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn cầu thang;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến lắp đặt cốt thép;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo cầu thang hai nhịp;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn cầu thang hai nhịp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ, luồng được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, dây thép 1 ly, quả dọi, dây căng;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, giàn giáo thi công;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với qui định về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG 


                                    VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN TƯỜNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H09


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước từng chi tiết ván khuôn tường;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống ván khuôn tấm, hệ thống sườn cứng, văng, neo, cột chống;


- Thống kê chi tiết;

- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho gia công, lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn tường;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến bê tông;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo tường;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;

- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn tường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ, luồng được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công:  Cưa, bào, đục, thước, búa, dây căng;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    GIA CÔNG SẢN XUẤT, LẮP DỰNG 


                                      VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN SÊ NÔ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H10


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước từng chi tiết ván khuôn Sê - nô;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống tấm sàn hệ thống đà ngang, dọc, hệ thống cây chống đứng, xiên, thanh giằng, thanh neo;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn vật liệu gia công;


- Gia công từng bộ phận;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho gia công, lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn Sê - nô;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Gia công đầy đủ các bộ phận, chi tiết đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến bê tông;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ nghề mộc;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo sê nô;


- Nêu được tính chất cơ lý của gỗ, luồng;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật nối ghép gỗ;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn sê nô.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Phôi gỗ, luồng được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ gia công: Cưa, bào, đục, thước, búa, dây thép 1 ly, dây căng;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự sản xuất, lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau gia công;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, vị trí toàn bộ  ván khuôn sau lắp đặt;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                        ĐỊNH HÌNH MÓNG CỘT ĐỘC LẬP


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H11


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của móng cột độc lập;


- Thống kê số lượng ván khuôn định hình cho từng bộ phận móng cột;


- Chọn trình tự lắp dựng;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho lắp dựng ván khuôn móng;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến bê tông;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo móng;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình móng cột độc lập;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hìnhđược chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Hồ sơ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng: Cưa, thước, búa, xà beng, xà cầy, quả dọi, dây 1 ly, dây gai;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                               ĐỊNH HÌNH MÓNG BĂNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H12


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của móng băng;


- Thống kê số lượng ván khuôn định hình cho từng bộ phận móng băng;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ phục vụ cho lắp dựng ván khuôn móng;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến bê tông;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo móng;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình móng băng;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Hồ sơ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng: Cưa, thước, búa, xà beng, xà cầy, dây 1 ly, quả dọi;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                         ĐỊNH HÌNH CỘT TIẾT DIỆN VUÔNG, CHỮ NHẬT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H13


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của cột;


- Thống kê số lượng ván khuôn định hình cho từng bộ phận cột;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ lắp dựng ván khuôn định hình cột;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, thẳng, phẳng, kín khít, đúng trình tự;


- Tháo dỡ đúng trình tự không ảnh hưởng đến bê tông;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;

- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo cột;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình cột vuông, chữ nhật;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng: Cưa, thước, búa, xà beng, xà cầy, quả dọi, dây thép 1 ly;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                       ĐỊNH HÌNH CỘT TIẾT DIỆN TRÒN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H14


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của cột tiết diện tròn;


- Thống kê số lượng ván khuôn định hình cho từng bộ phận cột;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ lắp dựng ván khuôn định hình cột;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự, kín khít;


- Tháo đúng trình tự không ảnh hưởng đến bê tông;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo cột tròn;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình cột tròn;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng: Cưa, thước, búa, xà beng, xà cầy, quả dọi, dây thép 1 ly;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                       ĐỊNH HÌNH LANH TÔ – Ô VĂNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H15


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của lanh tô – ô văng;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho từng bộ phận Lanh tô - ô văng;


- Thống kê chi tiết;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ lắp dựng ván khuôn định hình Lanh tô - ô văng;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự, kín khít;


- Tháo đúng trình tự không ảnh hưởng đến bê tông;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo lanh tô- ô văng;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình lanh tô- ô văng;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng: Cưa, thước, búa, xà beng, xà cầy, quả dọi, dây thép 1 ly;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                           ĐỊNH HÌNH DẦM LIỀN SÀN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          H16


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của từng cấu kiện trong hệ thống dầm liền sàn;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống dầm chính, phụ, bản sàn, hệ thống đà ngang, dọc, hệ thống cây chống, thanh giằng, nêm điều chỉnh;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn, phân loại theo cấu kiện;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho lắp dựng ván khuôn định hình dầm sàn;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự, đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Tháo dễ, không ảnh hưởng đến bê tông;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.


2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo dầm liền sàn;

- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình dầm liền sàn;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ, phân loại và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính; 


- Dụng cụ lắp dựng: Cưa, đục, thước, búa, xà beng, xà cầy, quả dọi, dây  thép 1 ly, dàn giáo thi công;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                      ĐỊNH HÌNH CẦU THANG HAI NHỊP


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         H17


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước của từng cấu kiện của cầu thang hai nhịp;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống dầm chân thang, dầm chiếu tới, chiếu nghỉ; sàn chiếu tới, chiếu nghỉ, đan thang, cốn thang, hệ thống đà ngang, dọc, hệ thống cây chống đứng, xiên, thanh giằng, nêm điều chỉnh;


- Thống kê chi tiết;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn cầu thang;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn vật liệu đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự, đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Tháo dỡ không ảnh hưởng đến bê tông;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo cầu thang hai nhịp;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp và tháo dỡ ván khuôn định hình cầu thang hai nhịp;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ, phân loại và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công...;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                                  ĐỊNH HÌNH TƯỜNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         H18


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và kích thước từng chi tiết ván khuôn tường;


- Tính toán khối lượng ván khuôn cho hệ thống ván khuôn tấm, hệ thống sườn cứng, văng, neo, cột chống;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn phân loại theo kích thước;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn tường;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn, phân loại cốp pha đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự, đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Tháo dỡ không ảnh hưởng đến bê tông;

- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo ván khuôn định hình tường;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình tường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công...;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LẮP DỰNG VÀ THÁO DỠ VÁN KHUÔN 


                                                  ĐỊNH HÌNH SÊ NÔ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         H19


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và kích thước từng chi tiết ván khuôn Sê – nô;


- Tính toán khối lượng ván khuôn định hình cho hệ thống tấm phẳng, hệ thống đà ngang, dọc, hệ thống cây chống đứng, xiên, thanh giằng, thanh neo;


- Thống kê chi tiết;


- Chọn phân loại theo kích thước;


- Lắp dựng;


- Tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ cho lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn Sê – nô;


- Thống kê chính xác quy cách, số lượng vật liệu cần sử dụng;


- Chọn, phân loại cốp pha đúng chủng loại, số lượng, chất lượng;


- Lắp nhanh, đúng vị trí, đúng trình tự, đảm bảo đúng hình dáng kích thước, kín khít;


- Tháo dỡ không ảnh hưởng đến bê tông;


- Thời gian thực hiện đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế;


- Quan sát, nhận biết, lựa chọn và tính toán được loại ván khuôn định hình phù hợp;


- Sử dụng được các loại dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ;


- Lắp dựng, kiểm tra, chỉnh sửa được ván khuôn định hình;


- Tháo dỡ, bảo quản được ván khuôn định hình đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Làm việc trên cao thực hiện đúng qui định về an toàn lao động.

2. Kiến thức:


- Nêu được cấu tạo ván khuôn định hình sê nô;


- Nêu được tính chất vật liệu kim loại, luồng;


- Trình bày được kỹ thuật nối ghép các tấm định hình;

- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn định hình sê nô.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhà xưởng phải đảm bảo yêu cầu;


- Cốp pha định hình được chuẩn bị đầy đủ và xếp ở vị trí thuận lợi;


- Bản vẽ thiết kế;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính;


- Dụng cụ lắp dựng, tháo dỡ: Xà beng, xà cầy, dàn giáo thi công...;


- Phiếu công nghệ và sổ tay công nghệ;


- Trang bị bảo hộ lao động và các trang thiết bị theo yêu cầu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự ổn định, chắc chắn của ván khuôn định hình;

		- Kiểm tra, nhận xét, so sánh với tiêu chuẩn;



		- Sự phù hợp về trình tự lắp dựng và tháo dỡ ván khuôn;

		- Theo dõi quá trình thực hiện, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Mức độ chính xác về khối lượng ván khuôn và các phụ kiện sau tính toán;

		- Kiểm tra, đối chiếu với định mức;



		- Sự phù hợp về hình dáng, kích thước, kín khít của từng bộ phận ván khuôn sau lắp dựng;

		- Kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về thời gian thực hiện;

		- Theo dõi thời gian thực tế so sánh với thời gian định mức;



		- An toàn cho người, thiết bị và dụng cụ.

		- Theo dõi thao tác của người làm đối chiếu với tiêu chuẩn về kỹ thuật an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU, NHÂN CÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                              H20


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ thiết kế, xác định hình dáng và các kích thước từng bộ phận công trình;


- Tính toán khối lượng ván khuôn, đà giáo, cây chống cho từng bộ phận;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Lắp đơn giá vật liệu, nhân công và các chi phí khác;


- Tính toán tổng hợp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự tính toán;


- Đọc và nắm được nội dung bản vẽ;


- Tính chính xác khối lượng vật liệu (Cả hao hụt);


- Lắp đúng đơn giá vật tư, vật liệu hiện hành;


- Tra, lắp đơn giá nhân công đúng quy định, định mức hiện hành;


- Tính các chi phí khác và tổng hợp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thiết kế, lập được bảng tính toán;


- Tính toán và sử dụng được máy tính;


- Tra được định mức hiện hành;


- Kiểm tra và tổng hợp được các số liệu.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Trình bày được kiến thức kỹ thuật thi công;


- Trình bày được kiến thức vật liệu gỗ, kim loại;


- Biết tính toán số học và có kiến thức về tin học.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Hồ sơ thiết kế;


- Dự toán nhà nước;


- Báo giá vật tư;


- Dụng cụ tính toán: Bút, giấy, máy tính.  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác của số lượng, khối lượng tính toán;

		 - Kiểm tra, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Sự phù hợp của đơn giá, định mức được áp dụng;

		 - Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Sự phù hợp của trình tự các bước tính toán;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện. 

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                   ĐỌC BẢN VẼ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        I01


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Nghiên cứu bản vẽ;


- Đọc cấu tạo, hình dáng, kích thước sản phẩm;


- Xác định được vị trí mối liên kết các chi tiết sản phẩm;


- Thống kê các loại vật liệu chính và phụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Nêu được các chỉ dẫn kỹ thuật trong bản vẽ;


- Xác định đúng, đủ các chi tiết;


- Đúng chất lượng, chất lượng, đủ số lượng về vật liệu gỗ và vật liệu khác;


- Đảm bảo thời gian định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ ốp lát dầm, sàn, trần, tường;


- Quan sát, phân biệt được các chỉ số ghi trên bản vẽ;


- Sử dụng được máy tính để tính toán, thống kê tổng hợp các số liệu;


- Phát hiện những sai sót trong bản vẽ.


2. Kiến thức:


- Nêu được các yêu cầu chung và các bước thực hiện đọc bản vẽ;


- Trình bày được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Nêu được những sai sót của bản vẽ khi đọc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết các loại để gia công;


- Máy tính, sổ sách ,bút, và các tài liệu liên quan;


- Phiếu giao công việc;


- Xưởng hoặc phòng học.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác số lượng, chủng loại các chi tiết trên bản vẽ;

		- Đọc, kiểm tra, rà soát so sánh kết quả đã thống kê với bản thống kê vật liệu và đưa ra những sai số;



		- Sự đầy đủ các  chính xác nội dung yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ;

		- Đọc kiểm tra từng nội dung đối chiếu với những tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác về cấu tạo, các mối liên kết, hình dáng, kích thước chi tiết và sản phẩm.

		- Đọc, kiểm tra, rà soát so sánh kết quả đã thống kê tổng hợp, ghi chép với bản thống kê vật liệu và những tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHỌN VẬT LIỆU ỐP LÁT DẦM, SÀN, TRẦN TƯỜNG 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                             I02


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn vật liệu làm khung sườn;


- Chọn vật liệu làm mặt ốp;


- Chọn vật liệu làm gờ chỉ;


- Chọn các loại vật liệu khác;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước chọn vật liệu;


- Đảm bảo đúng tên, chủng loại, đúng số lượng, chất lượng yêu cầu;


- Đảm bảo hình dáng, kích thước và mẫu mã;


- Các chỉ số độ ẩm và những khuyết tật của gỗ cho phép;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân biệt được chất lượng và các khuyết tật;


- Tính toán, tổng hợp, so sánh và lựa chọn được vật liệu;


- Bốc xếp được vật liệu đảm bảo yêu cầu.


2. Kiến thức:


- Nêu được kiến thức về vật liệu gỗ và các loại khác;


- Nêu được những yêu cầu chất lượng của gỗ;


- Mô tả được hình dáng, kích thước chi tiết cần gia công;


- Trình bày được trình tự các bước chọn vật liệu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vật liệu gỗ;


- Bảng thống kê chủng loại, số lượng nguyên vật liệu;


- Không gian diện tích, kho bãi rộng, thoáng có đường đi lại đảm bảo chọn xếp thuận tiện;


- Các loại phương tiện dụng cụ, bảo hộ lao động;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình chọn gỗ;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, chất lượng, số lượng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết đã chọn, so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình chọn gỗ đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                ỐP CHÂN TƯỜNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         I03


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra bề mặt trước khi ốp;


- Gia công sản xuất phần khung, các tấm ốp mặt, gờ chỉ, hoa văn  trang trí vv…;


- Xác dịnh vị trí, khoan vít nở và lắp dựng khung, mặt ốp, gờ chỉ hoa văn trang trí vv…;


- Hoàn thiện (Gắn ghép hoa văn, đánh véc ni hoặc phun sơn).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiét gia công đầy đủ, đúng cấu tạo, hình dáng, đúng kích thước, thiết kế;


- Khung sườn, mặt ốp, gờ chỉ, hoa văn đảm bảo hình dáng, kích thước và mẫu thiết kế;


- Đúng vị trí, đảm bảo ổn định chắc chắn, mầu sắc véc ni, sơn đúng mầu thiết kế;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại phương tiện dụng cụ thủ công và máy móc chuyên dụng trong công việc ốp chân tường;


- Khoan, lắp ráp, gắn ghép được các bộ phận;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, hoàn thiện được mặt ốp.


2. Kiến thức:


- Đọc được bản vẽ, nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi gia công ốp chân tường;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật của ốp chân tường;


- Trình bày được quy trình, thao động tác khoan, lắp ráp, gắn ghép ốp chân tường;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết ốp chân tường để thi công;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Máy chuyên dùng làm dăm ly, khoan, phun sơn… và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp dựng (Ni vô, thước, bào, búa, tràng đục...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, số lượng, chất lượng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết, so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác vị trí, hình dáng, kích thước, chắc chắn và mầu sắc của các chi tiết ốp;

		- Kiểm tra, đo, so sánh đánh giá từng chi tiết thực tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                       ỐP CỘT


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       I04


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra bề mặt trước khi ốp;


- Gia công sản xuất phần khung, các tấm ốp mặt, gờ chỉ...;


- Lắp dựng hệ thống dàn giáo để thi công;


- Xác dịnh vị trí, khoan vít nở và lắp dựng khung, mặt ốp…;


- Hoàn thiện bề mặt, đánh giấy nhám, đánh véc ni hoặc phun sơn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiét gia công đầy đủ, đúng cấu tạo, hình dáng, đúng kích thước, thiết kế;


- Khung sườn, mặt ốp, gờ chỉ đảm bảo hình dáng, kích thước, các góc phải vuông đúng thiết kế;


- Đúng vị trí, đảm bảo ổn định chắc chắn, mầu sắc véc ni, sơn đúng thiết kế;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại phương tiện dụng cụ thủ công và máy móc chuyên dụng trong công việc ốp cột;


- Khoan, lắp ráp, gắn ghép được các bộ phận đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Kiểm tra chỉnh sửa, hoàn thiện được mặt ốp.


2. Kiến thức:


- Đọc được bản vẽ, nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Mô tả được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi gia công ốp cột;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật của ốp cột;


- Trình bày được quy trình, thao động tác khoan, lắp ráp, gắn ghép ốp cột;


- Nêu được kỹ thuật hoàn thiện, đánh nhám, đánh véc ni, phun sơn mặt ốp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết ốp cột để thi công;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Máy chuyên dùng làm dăm ly, khoan, phun sơn… và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp dựng (Ni vô, thước, bào, búa, tràng đục...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, gang tay …);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, số lượng, chất lượng của các chi tiết ốp;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết  so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác vị trí, hình dáng, kích thước, chắc chắn và mầu sắc của các chi tiết ốp;

		- Kiểm tra, đo, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình ốp cột đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                       ỐP DẦM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        I05


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Kiểm tra bề mặt trước khi ốp;


- Gia công sản xuất phần khung, các tấm ốp mặt, gờ chỉ…;


- Lắp dựng hệ thống dàn giáo để thi công;


- Xác định vị trí, khoan vít nở và lắp dựng khung, mặt ốp…;


- Hoàn thiện bề mặt, đánh giấy nhám, đánh véc ni hoặc phun sơn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiét gia công đầy đủ, đúng cấu tạo, hình dáng, đúng kích thước, thiết kế;


- Khung sườn, mặt ốp, gờ chỉ đảm bảo hình dáng, kích thước, các góc dầm phải vuông, mặt ốp dầm đảm bảo độ thẳng , phẳng đúng thiết kế;


- Đúng vị trí, đảm bảo ổn định chắc chắn, mầu sắc véc ni, sơn đúng thiết kế;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại phương tiện dụng cụ thủ công và máy móc chuyên dụng trong công việc ốp dầm;


- Khoan, lắp ráp, gắn ghép được các bộ phận đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Kiểm tra chỉnh sửa, hoàn thiện được bề mặt ốp.


2. Kiến thức:


- Đọc được bản vẽ, nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Mô tả được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi gia công ốp dầm;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật của ốp dầm;


- Trình bày được quy trình, thao động tác khoan, lắp ráp, gắn ghép ốp dầm;


- Nêu được kỹ thuật hoàn thiện, đánh nhám, đánh véc ni, phun sơn mặt ốp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết ốp cột để thi công;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Máy chuyên dùng làm ván ốp, khoan, phun sơn vv… và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp dựng (Ni vô, thước, bào, búa, tràng đục...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, số lượng, chất lượng của các chi tiết ốp dầm;

		- Kiểm tra, đo, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác vị trí, hình dáng, kích thước, chắc chắn, vuông, thẳng phẳng của các chi tiết ốp;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết  so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình ốp dầm đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                   LÁT SÀN GỖ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        I06


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ, mặt sàn cần lát;


- Gia công sản xuất phần khung, các tấm lát mặt sàn, gờ chỉ…;


- Xác định vị trí, khoan vít nở và lắp dựng khung sườn, các tấm mặt lát sàn, gờ chỉ…;


- Hoàn thiện bề mặt, đánh giấy nhám, đánh véc ni hoặc phun sơn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiết gia công đầy đủ, đúng cấu tạo, hình dáng, đúng kích thước, thiết kế;


- Khung sườn, mặt lát, gờ chỉ đảm bảo hình dáng, kích thước, các góc  phải vuông, mặt lát sàn đảm bảo độ thẳng, phẳng đúng thiết kế;


- Đúng vị trí, đảm bảo ổn định chắc chắn, mầu sắc véc ni, sơn đúng thiết kế;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại phương tiện dụng cụ thủ công và máy móc chuyên dụng trong công việc lát sàn gỗ;


- Khoan, lắp ráp, gắn ghép được các bộ phận đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, hoàn thiện được mặt sàn sau khi lát.


2. Kiến thức:


- Đọc được bản vẽ lát sàn, nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Mô tả được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi gia công lát sàn gỗ;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật của lát sàn gỗ;


- Trình bày được quy trình, thao động tác khoan, lắp ráp khung, ghép ván lát sàn gỗ;


- Nêu được kỹ thuật hoàn thiện, đánh nhám, đánh véc ni, phun sơn mặt lát sàn gỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lát sàn gỗ để thi công;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Máy chuyên dùng làm làm sàn gỗ, khoan, phun sơn… và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp ghép (Ni vô, thước, bào, búa, tràng đục...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, số lượng, chất lượng của các chi tiết lát sàn gỗ;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết  so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác vị trí, hình dáng, kích thước, chắc chắn, vuông, thẳng phẳng của ván lát;

		- Kiểm tra, đo, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình lát sàn gỗ đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                   LÀM TRẦN NHÀ 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        I07


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Gia công sản xuất khung trần, các tấm ốp mặt trần, gờ chỉ…;


- Lắp dựng hệ thống dàn giáo để thi công;


- Xác dịnh vị trí,lắp dựng khung, tấm mặt ốp trần, gờ chỉ ...;


- Hoàn thiện bề mặt (Đánh véc ni hoặc phun sơn).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiét gia công đầy đủ, đúng cấu tạo, hình dáng, đúng kích thước, thiết kế;


- Khung sườn, mặt ốp, gờ chỉ đảm bảo hình dáng, kích thước, các góc dầm phải vuông, mặt ốp trần đảm bảo độ thẳng, phẳng đúng thiết kế;


- Đúng vị trí, đảm bảo ổn định chắc chắn, mầu sắc véc ni, sơn đúng thiết kế;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ; 


- Sử dụng các loại phương tiện dụng cụ thủ công và máy móc chuyên dụng trong công việc làm trần nhà;


- Khoan, lắp ráp, gắn ghép được các bộ phận đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, hoàn thiện được mặt trần.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Mô tả được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi gia công làm trần nhà;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật làm trần nhà;


- Trình bày được quy trình và các  thao động tác gia công, lắp ráp trần nhà;


- Nêu được kỹ thuật hoàn thiện, đánh nhám, đánh véc ni, phun sơn làm trần nhà.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết làm trần nhà để thi công;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Hệ thống dàn giáo để thi công;


- Máy chuyên dùng làm trần nhà, khoan, phun sơn… và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp dựng (Ni vô, thước, bào, búa, tràng đục...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, số lượng, chất lượng của các chi tiết khung, tấm ốp trần;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết  so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình làm trần nhà đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG SẢN XUẤT VÀ LẮP GHÉP 


                                                HOA VĂN ĐƠN GIẢN            

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         I08


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật liệu, phương tiện dụng cụ, máy móc phù hợp;


- In mẫu lên phôi;


- Gia công phần thô (Dùng máy soi nền và đục chuyên dùng lấy phần bỏ đi);


- Gia công phần tinh (Đục kỹ, gọt nạo, tách tỉa hoàn thiện làm nhẵn đánh véc ni, hoặc phun sơn…);


- Liên kết, gắn ghép hoa văn vào đúng vị trí của bề mặt ốp;


- Kiểm tra, chỉnh sửa,hoàn thiện bề mặt, đánh giấy nhám, đánh véc ni hoặc phun sơn theo mẫu;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình, đúng thao động tác;


- Các chi tiết hoa văn gia công đầy đủ, đúng hình dáng, đúng kích thước thiết kế;


- Lắp đặt đúng vị trí, đảm bảo ổn định chắc chắn;

- Đảm bảo yêu cầu về kỹ mỹ thuật;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại phương tiện dụng cụ thủ công  và máy móc chuyên dụng trong công việc sản xuất và lắp ghép hoa văn;


- Khoan, lắp ráp, gắn ghép được từng bộ phận đúng yêu cầu kỹ thuật;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, hoàn thiện được hao văn;


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ;


     - Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;

- Mô tả được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi gia công việc sản xuất và lắp ghép hoa văn;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật gia công việc sản xuất và lắp ghép hoa văn;


- Trình bày được quy trình và các  thao động tác gia công việc sản xuất và lắp ghép hoa văn;


- Nêu được kỹ thuật hoàn thiện, đánh nhám, đánh véc ni, phun sơn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lắp dựng hoa văn để thi công;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Máy chuyên dùng gia công lắp dựng hoa văn, khoan, phun sơn… và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp dựng (Ni vô, thước, bào, búa, tràng đục tách...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, số lượng, chất lượng của các chi tiết hoa văn;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết  so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình làm hoa văn đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU NHÂN CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         I09


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Lắp đơn giá vật liệu;


- Lắp đơn giá nhân công;


- Tổng hợp.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước;


- Nêu được nội dung của bản vẽ;


- Tính đúng số lượng, khối lượng chủng loại nguyên vật liệu chính và phụ (cả hao hụt);


- Lắp đúng đơn giá vật liệu, nhân công và các chi phí khác hiện hành;


- Tổng hợp đầy đủ, chính xác số lượng, khối lượng, chi phí khác và tổng hợp giá thành;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Lập bảng được bảng thống kê chủng loại số lượng và lắp đơn giá định mức;


- Tính toán và sử dụng được máy tính;


- Kiểm tra tổng hợp được số liệu.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật ốp lát tràn, dầm, sàn;


- Liêt kê được các loại nguyên vật liệu ốp lát dầm, sàn, trần, tường;


- Trình bày được phương pháp lập bảng biểu, nhập số liệu, đơn giá vật liệu, nhân công và chi phí khác;


- Trình bày được trình tự các bước tính toán.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công ốp lát dầm, sàn, trần;


- Máy tính, sổ sách, bút vv…;


- Định mức vật liệu nhân công và hao hụt;


- Bảng báo giá vật liệu, đơn giá nhân công và chi phí khác;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng trình tự các bước tính toán;

		- Theo dõi, kiểm tra các bước của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự chính xác số lượng, khối lượng chủng loại và nhân công;

		- Kiểm tra kết quả thực tế, so sánh, nhận xét đánh giá từng chi tiết đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác đơn giá vật liệu, nhân công, chi phí khác và tổng giá thành.

		- Quan sát, kiểm tra, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                  ĐỌC BẢN VẼ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      J01


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Nghiên cứu bản vẽ;

- Đọc cấu tạo, hình dáng, kích thước sản phẩm;


- Xác định được vị trí mối liên kết các chi tiết sản phẩm;


- Xác định tên gọi các loại vật liệu chính và phụ khi gia công sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Nêu được các chỉ dẫn kỹ thuật trong bản vẽ;


- Xác định đúng, đủ các chi tiết;


- Xác định vị trí liên kết mộng, khung, cánh …;


- Tiêu chuẩn chất lượng, số lượng, chủng loại về vật liệu gỗ và vật liệu khác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ thành thạo;


- Quan sát, phân biệt được các chỉ số ghi trên bản vẽ;


- Sử dụng được máy tính để tính toán, thống kê, tổng hợp các số liệu.


2. Kiến thức:


- Trình bày được phương pháp đọc các bản vẽ xây dựng;


- Trình bày được các yêu cầu chung và trình tự  thực hiện các bước đọc bản vẽ;


- Nêu được cấu tạo, hình dáng, kích thước và tính năng tác dụng của sản phẩm cần gia công;


- Nêu được những sai sót của bản vẽ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết các loại để gia công;


- Máy tính, sổ sách, bút và các tài liệu liên quan;

- Phiếu giao công việc;


- Xưởng hoặc phòng học.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác số lượng, chủng loại các chi tiết trên bản vẽ;

		- Đọc, kiểm tra, rà soát so sánh kết quả đã thống kê với bản thống kê vật liệu và đưa ra những sai số;



		- Sự đầy đủ các  chính xác nội dung yêu cầu kỹ thuật trên bản vẽ;

		- Đọc kiểm tra từng nội dung đối chiếu với những tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác cấu tạo, các mối liên kết, hình dáng, kích thước chi tiết và sản phẩm.

		- Đọc, kiểm tra, rà soát so sánh kết quả đã thống kê tổng hợp, ghi chép với bản thống kê vật liệu và những tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                       CHỌN GỖ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        J02


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chọn đúng chủng loại gỗ;


- Chọn đúng chất lượng gỗ;


- Chọn kích thước gỗ;


- Chọn số lương gỗ;


- Bốc xếp gỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ;


- Đảm bảo đúng tên,chủng loại, đúng số lượng, chất lượng yêu cầu;


- Đảm bảo hình dáng, kích thước và mẫu mã;


- Các chỉ số độ ẩm cho phép (không bị vỡ nứt, cong vênh, lẫn rác, mắt chết và mối mọt....);


- Đảm bảo thời gian chọn theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân biệt được chất lượng và các khuyết tật;


- Tính toán, tổng hợp, so sánh và lựa chọn được gỗ;


- Bốc xếp gỗ đảm bảo an toàn.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Nêu được những yêu cầu chất lượng của gỗ;


- Mô tả được hình dáng, kích thước chi tiết cần gia công;


- Trình bày được quy trình chọn gỗ, bốc xếp gỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vật liệu gỗ đầy đủ để phục vụ chọn gỗ;


- Bảng thống kê chủng loại, số lượng nguyên vật liệu;


- Không gian diện tích, kho bãi rộng, thoáng có đường đi lại đảm bảo chọn xếp thuận tiện;


- Các loại phương tiện dụng cụ, bảo hộ lao động;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình chọn gỗ;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác chọn gỗ của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp về chủng loại, chất lượng, số lượng;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết đã chọn, so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian chọn gỗ với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian chọn gỗ thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình chọn gỗ đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     GIA CÔNG CHI TIẾT KHUNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      J03


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị nguyên vật liệu;

- Gia công phôi;


- Lấy mực;


- Làm mộng;


- Soi rãnh, gờ, chỉ;


- Lắp ráp khung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiết gia công đầy đủ, đúng số lượng, chất lượng;


- Khung lắp xong đảm bảo đúng cấu tạo, hình dáng, kích thước  thiết kế;


 - Đảm bảo ổn định chắc chắn các mối liên kết;


- Đường soi đúng cấu tạo, đúng vị trí, độ nét cao, đảm bảo mỹ thuật;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc  được bản vẽ;


- Nhận biết, đánh giá, lựa chọn được gỗ;


- Sử dụng được máy móc chuyên dụng phù hợp dùng trong gia công khung;


- Sử dụng được dụng cụ thủ công (đục,cưa, bào ...) lắp ráp, gắn ghép từng bộ phận;


- Kiểm tra, chỉnh sửa và hoàn thiện được khung.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Nêu được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật làm khung tủ;


- Trình bày được quy trình gia công, lắp ráp khung tủ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết khung tủ;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác phục vụ làm khung;


- Máy móc chuyên dùng làm khung và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp ráp (Cưa, thước, bào, búa, tràng, đục...);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Độ chinh xác cấu tạo, kích thước các ô, đường soi, vị trí liên kết mộng, các chi tiết khung;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết, ô, đường soi so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chắc chắn của các chi tiết liên kết thành khung;

		- Kiểm tra, đo, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:       GIA CÔNG KHUNG CÁNH TỦ    


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        J04


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị nguyên vật liệu;

- Gia công phôi;


- Lấy mực;


- Làm mộng;


- Soi rãnh long ván, gờ, chỉ trang trí.


- Lắp ráp khung;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Các chi tiết gia công đầy đủ, đúng số lượng, chất lượng;


- Khung lắp xong đảm bảo đúng cấu tạo, hình dáng, kích thước thiết kế;


- Các mối liên kết đảm bảo ổn định chắc chắn;


- Đường soi đúng cấu tạo, đúng vị trí, độ nét cao, đảm bảo mỹ thuật;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Nhận biết, đánh giá, lựa chọn được gỗ;


- Sử dụng được máy móc chuyên dụng phù hợp dùng trong gia công khung;


- Sử dụng được dụng cụ thủ công (Cưa, thước đo, đục, cưa, bào...) gia công lắp ráp từng bộ phận khung cánh;


- Kiểm tra chỉnh sửa, hoàn thiện được khung cánh.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Nêu được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật làm khung cánh;


- Trình bày được quy trình gia công, lắp ráp khung cánh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết khung cánh;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác phục vụ làm khung cánh;


- Máy móc chuyên dùng làm khung và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công và lắp ráp (Cưa, thước, bào, búa, tràng, đục…);


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công.

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Độ chinh xác cấu tạo, kích thước các ô, đường soi, vị trí liên kết mộng, các chi tiết khung;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết, ô, đường soi so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chắc chắn của các chi tiết liên kết tạo thành khung;

		- Kiểm tra, đo, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:              GIA CÔNG VÁN BỌC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        J05


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị nguyên vật liệu;

- Bào bề mặt ván;


- Vạch mực, cắt ván;


- Gia công mặt ván huỳnh và gờ chỉ;


- Lắp ráp ván vào khung hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Mặt ván gia công xong phẳng, không xước, không gợn sóng, nhẵn;


- Ván đảm bảo đúng hình dáng kích thước thiết kế;


- Đường soi trang trí mặt ván đúng hình dáng, đúng cấu tạo, đúng vị trí, độ nét cao, đảm bảo kỹ, mỹ thuật;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Nhận biết, đánh giá, lựa chọn được gỗ;


- Sử dụng được máy móc chuyên dụng phù hợp dùng trong gia công ván;


- Sử dụng được dụng cụ thủ công (Thước đo, cưa, bào…) gia công ván;


- Kiểm tra, chỉnh sửa, hoàn thiện được ván bọc.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Nêu được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật làm ván bọc;


- Trình bày được quy trình gia công ván bọc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết ván bọc;


- Vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác phục vụ làm ván bọc


- Máy móc chuyên dùng làm ván bọc và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp cho gia công ván bọc (Thước đo, cưa, bào...)


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia công;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Độ chính xác cấu tạo, kích thước (Dài, rộng, dầy) từng  ô ván đường soi trang trí mặt ván;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết, ô ván, đường soi so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ phẳng, gợn sóng, xước và độ nhẵn trên bề mặt chuẩn của ván;

		- Quan sát, kiểm tra, so sánh, đánh giá bề mặt từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:              LẮP RÁP SẢN PHẨM 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        J06


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy móc phương tiện dụng cụ phù hợp lắp ráp;


- Chuẩn bị đày đủ khung tủ, đai, đố, cánh, ván bọc và các nguyên vật liệu phụ (Đinh, keo, cốn);


- Liên kết khung chính tủ;


- Lắp ván bọc xung quanh, ván đình, ván đáy, ngăn bậc;


- Lắp cánh tủ vào khung;


- Kiểm tra hình dáng, kích thước vị trí liên kết, chỉnh sửa, bôi keo, vam chốt và hoàn thiện;


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Sản phẩm tủ lắp xong đảm bảo chắc chắn, đúng hình dáng kích thước thiết kế;


- Đảm bảo độ vuông, phẳng, thẳng, nhẵn;


- Đường soi trang trí  tủ đúng cấu tạo, kích thước, vị trí, đảm bảo kỹ mỹ thuật;


- Vị trí đóng mở của cánh, ngăn kéo thuận tiện, độ bền cao;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;

- Sử dụng được máy móc chuyên dụng và dụng cụ thủ công phù hợp;


- Quan sát và lắp ráp được sản phẩm ;


- Kiểm tra, phát hiện, chỉnh sửa và hoàn thiện được sản phẩm.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Nêu được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật lắp ráp tủ;


- Trình bày được quy trình lắp ráp tủ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết lắp ráp tủ;


- Khung, ván các chi tiết đai, đố và các loại nguyên vật liệu khác phục vụ lắp ráp sản phẩm tủ;


- Máy móc chuyên dùng và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp lắp ráp tủ;


- Cầu bào, nhà xưởng;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gia lắp ráp;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Độ chính xác về cấu tạo, kích thước (Dài, rộng, dầy) từng cạnh tủ, đường soi trang trí về kỹ mỹ thuật;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết, ô ván, đường soi so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ phẳng, gợn sóng, xước và độ nhẵn trên bề mặt của tủ;

		- Quan sát, kiểm tra, so sánh, đánh giá bề mặt từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chắc chắn, đóng mở cánh tủ, ngăn kéo;

		- Kiểm tra, sử dụng thử đóng mở để nhận xét đánh giá so với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    HOÀN THIỆN BỀ MẶT SẢN PHẨM 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                        J07


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy trà nhám, các loại dụng cụ, giấy ráp các loại phù hợp khi hoàn thiện;


- Nạo toàn bộ bề mặt của sản phẩm dùng để đánh véc ni hoặc phun sơn trang trí;


- Đánh giấy ráp làm nhẵn trên bề mặt sản phẩm;


- Nhuộm mầu gỗ hoặc phun sơn lót mầu theo thiết kế;


- Đánh kỹ bề mặt bằng loại giấy ráp hạt nhỏ mịn;


- Đánh véc ni hoặc phun sơn phủ bóng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Mặt sản phẩm nạo xong không còn xước, không gợn sóng, đảm bảo độ nhẵn;


- Mặt sản phẩm đánh giấy ráp xong đảm bảo độ nhẵn, sờ tay thấy trơn trượt, mát tay…;


- Mầu của véc ni, hoặc sơn phải đều giống mầu quy định. Đảm bảo mặt sản phẩm nhẵn bóng, bền đẹp;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân biệt, đánh giá được chất lượng sản phẩm;


- Sử dụng được máy móc và dụng cụ thủ công chuyên dụng;


- Nạo được bề mặt gỗ;


- Đánh nhẵn được bề mặt gỗ bằng giấy ráp;


- Đánh được véc ni, phun được sơn đảm bảo yêu cầu.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ và các loại nguyên vật liệu khác;


- Nêu được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật nạo gỗ, đánh nhẵn bề mặt gỗ, véc ni, phun sơn;


- Trình bày được quy trình hoàn thiện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Máy đánh giấy ráp, nạo các loại, dụng cụ đựng nguyên vật liệu;


- Nguyên vật liệu giấy ráp các loại, véc ni, sơn màu, sơn bóng;


- Khi đánh véc ni, hoặc phun sơn phải thoáng gió nhiệt độ phù hợp;


- Máy phun sơn;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình hoàn thiện;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Độ phẳng, gợn sóng, xước và độ nhẵn trên bề mặt của tủ;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng chi tiết, khung, ván, đường soi so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ đồng đều, mầu sắc véc ni hoặc sơn lót mầu và độ bóng bề mặt phủ sơn bóng;

		- Quan sát, kiểm tra, so sánh, đánh giá bề mặt từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.




		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                    LẮP ĐẶT TỦ 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       J08


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy móc phương tiện dụng cụ phù hợp lắp đặt;


- Xác định vị trí lắp đặt tủ;


- Khoan bắt vít nở, ke đỡ tủ;


- Liên kết lắp tủ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Tủ lắp xong đảm bảo chắc chắn, đúng vị trí kích thước thiết kế;


- Sau khi lắp xong, cánh tủ, ngăn kéo, chốt, khoá vv…đóng mở dễ dàng sử dụng thuận tiện;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Đo, vạch và xác định được vị trí lắp đặt tủ;


- Khoan và bắt được vít nở;


- Gá và lắp được tủ lên tường;


- Quan sát, kiểm tra, chỉnh sửa và hoàn thiện.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được các nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi lắp ráp;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật lắp treo tủ;


- Trình bày được quy trình lắp đặt tủ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết lắp treo tủ;


- Hiện trường thông thoáng thuận tiện cho thi công;


- Máy móc chuyên dùng và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp lắp treo tủ;


- Sản phẩm tủ đã nghiệm thu đạt chất lượng;


- Vít nở, ke góc đỡ tủ…;


- Ghế hoặc giàn giáo công tác;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình lắp ráp;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp của vị trí treo tủ;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng vị trí, kích thước so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ ổn định, chắc chắn, đóng mở cánh tủ, ngăn kéo;

		- Quan sát, kiểm tra, sử dụng thử, đóng mở để đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                  LẮP PHỤ KIỆN 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                       J09


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy móc phương tiện dụng cụ phù hợp lắp đặt phụ kiện;


- Xác định vị trí lắp đặt phụ kiện;


- Khoan, đục lỗ lắp phụ kiện;


- Lắp phụ kiện vào vị trí;


- Kiểm tra căn chỉnh và hoàn thiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ, đúng thao động tác;


- Phụ kiện lắp đặt xong đảm bảo chắc chắn, đúng vị trí kích thước thiết kế;


- Phụ kiện lắp đặt xong hoạt động tốt, sử dụng thuận tiện, đúng số lượng, chất lượng thiết kế;


- Đảm bảo thời gian theo định mức;


- Đảm bảo an toàn lao động.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Đo, vạch và xác định được vị trí lắp đặt phụ kiện;


- Gá và lắp được phụ kiện;


- Quan sát, kiểm tra, chỉnh sửa và hoàn thiện được tủ.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ xây dựng;


- Nêu được nguyên lý hoạt động, tính năng tác dụng các loại máy, dụng cụ thủ công chuyên dùng khi lắp;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật lắp phụ kiện;


- Trình bày được quy trình lắp phụ kiện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết lắp phụ kiện; 


- Máy móc chuyên dùng và phương tiện dụng cụ thủ công phù hợp lắp treo tủ;


- Sản phẩm tủ đã ngiệm thu đạt chất lượng;


- Các loại phụ kiện đấy đủ, đảm bảo chất lượng, số lượng;


- Linh kiện, ốc, vít…;


- Ghế hoặc giàn giáo công tác;


- Bảo hộ lao động (Quần áo, mũ, giầy, khẩu trang, găng tay…);


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình gá lắp;

		- Theo dõi, kiểm tra thao tác của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Độ chính xác vị trí, kích thước gá lắp phụ kiện thiết bị;

		- Quan sát, đo, nhận xét đánh giá từng vị trí, kích thước so sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ ổn định, chắc chắn, và tình trạng hoạt động của các phụ kiện thiết bị;

		- Quan sát, kiểm tra, sử dụng thử, để đánh giá từng phụ kiện thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp thời gian gia công so với thời gian định mức;

		- Theo dõi thời gian gia công thực tế so sánh với định mức thời gian;



		- Mức độ đảm bảo an toàn lao động.

		- Theo dõi quá trình ốp tường đối chiếu với quy định an toàn lao động.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU NHÂN CÔNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                                J10


MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Lắp đơn giá vật liệu;


- Lắp đơn giá nhân công;


- Tổng hợp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng quy trình các bước;


- Nêu được nội dung của bản vẽ;


- Xác định đúng số lượng, khối lượng chủng loại nguyên vật liệu chính và phụ (Cả hao hụt);


- Lắp đúng đơn giá vật liệu, nhân công và các chi phí khác hiện hành;


- Tính toán, tổng hợp đầy đủ, chính xác số lượng, khối lượng,chi phí khác và tổng hợp giá thành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Lập bảng, thống kê được chủng loại số lượng và lắp đơn giá định mức;


- Tính toán và sử dụng được máy tính;


- Kiểm tra và tổng hợp được số liệu.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật gia công sản xuất lắp đặt tủ bếp;


- Trình bày được tính chất cơ lý về nguyên vật liệu gỗ, các phụ kiện sử dụng cho tủ bếp;


- Trình bày được phương pháp lập bảng biểu, nhập số liệu, đơn giá vật liệu nhân công và chi phí khác.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết gia công lắp đặt tủ bếp;


- Máy tính, sổ sách, bút…;


- Định mức vật liệu nhân công và hao hụt;


- Bảng báo giá vật liệu, đơn giá nhân công và chi phí khác;


- Phiếu giao việc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng trình tự các bước tính toán;

		- Theo dõi, kiểm tra các bước của người thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự chính xác số lượng, khối lượng chủng loại và nhân công;

		- Kiểm tra kết quả thực tế, so sánh, nhận xét đánh giá từng chi tiết đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác đơn giá vật liệu, nhân công, chi phí khác và tổng giá thành;

		- Quan sát, kiểm tra, so sánh đánh giá từng chi tiết thưc tế. So sánh với tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: ĐỌC BẢN VẼ, THỐNG KÊ SỐ LƯỢNG 


                                                CÁC CHI TIẾT


MÃ CÔNG VIỆC:                         K01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


     - Nghiên cứu bản vẽ


     - Đọc cấu tạo các mặt bằng, đứng, cạnh, cắt chi tiết …

- Xác định được hình dạng , kích thước tổng thể, các vị trí liên kết của sản phẩm;


- Thống kê được số lượng, kích thước các chi tiết. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc được bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết;


- Mô tả được hình dáng, kích thước chi tiết các liên kết;


- Tổng hợp đầy đủ số lượng, kích thước từng loại chi tiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

  Đọc bản vẽ, tổng hợp số liệu.


- Quan sát , phân biệt được các chỉ số ghi trên bản vẽ


- Kỹ năng phân biệt được sai sót trê bản vẽ


- Kỹ năng sử dụng máy tính đẻ tính toán, thống kê, tổng hợp các số liệu;


2. Kiến thức:

- Trình bầy được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật;


- Trình bày được phương pháp lập bảng biểu, thống kê số liệu và chi phí khác.


- Nêu được các sai sót trong bản vẽ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Bàn ghế làm việc, sổ ghi chép, bút, máy tính cá nhân.


- Xưởng hoặc phòng học

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Đọc đúng bản vẽ;

		- Kiểm tra vấn đáp một số chi tiết trên bản vẽ;



		- Nhận diện đúng hình dáng, kích thước chi tiết mối ghép;

		- Yêu cầu vẽ lại mối ghép của từng loại;



		- Chính xác về số lượng và kích thước các chi tiết;

		- Kiểm tra và đối chiếu với bảng thống kê;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:          GIA CÔNG TAY VỊN 


MÃ CNG VIỆC:                            K02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


- Chọ gỗ, cưa, bào tay vịn;


- Lấy mực, làm mộng, soi chỉ thanh tay vịn từ tấm gỗ tự nhiên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Rọc gỗ đúng mực vạch, cắt gỗ đúng kích thước + độ dư gia công;


- Bào thanh tay vịn phẳng, nhẳn, đủ kích thước;


- Vạch mực lỗ mộng, lá mộng đúng vị trí, kích thước đầy đủ, chính xác và rõ ràng;


- Đục lỗ mộng, làm lá mộng đúng mực vạch, vuông, phẳng;


- Soi các đường chỉ nhẵn, thẳng, đều;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công; Cưa gỗ, bào, vạch mực, soi …

- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay, vạch mực, soi …

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


 - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc, máy tiện gỗ;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc, dụng cụ tiện gỗ;


- Trình bày được quy trình gia công tay vịn cầu thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh tay vịn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác về kích thước, nhẵn và phẳng ;

		- Dùng thước đo và đối chiếu với yêu cầu, độ nhẵn phẳng kiểm tra bằng trực quan;



		- Chính xác về số lượng vị trí, kích thước của lỗ mộng và lá mộng;

		- Dùng thước đo, đối chiếu với bản vẽ;



		- Lỗ mộng, lá mộng phải đúng mực vạch, vuông, phẳng;

		- Quan sát và dùng thước vuông, thước lá áp vào kiểm tra độ phẳng;



		- Các đường soi chỉ phải nhẵn, thẳng và đều;

		- Trực quan, giác quan để kiểm tra nhẵn và phẳng,dùng thước kẹp kiểm tra độ đều của chỉ;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:      GIA CÔNG KHƯỶU TAY VỊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                          K03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC; 

- Chọ gỗ, cưa, bào khưỷu tay vịn;

    - Làm dưỡng, vạch mực và gia công khớp nối giữa cuối tay vịn đợt thang này với đầu tay vịn đợt thang kia.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Dưỡng mẫu phải đúng hình dáng, kích thước;


- Vạch mực sát theo mẫu, nét vạch rõ ràng;


- Phôi được gia công đúng mẫu, bề mặt phẳng, nhẵn;


- Làm mộng đúng vị trí, thân mộng phải vuông, phẳng, đúng kích thước;


- Soi các đường chỉ nhẵn, thẳng, đều;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công để gia công được khớp nối tay vịn cầu thang; 

- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay, gia công được khớp nối;

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


 - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc, máy tiện gỗ;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc, dụng cụ tiện gỗ;


- Trình bày được quy trình gia công khưỷu tay vịn cầu thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh khưỷu tay vịn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay máy tiện gỗ;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của phôi theo dưỡng mẫu;

		- Dùng dưỡng mẫu áp lên phôi để kiểm tra độ lệch giữa phôi và dưỡng;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Yêu cầu về độ nhẵn và kích thước của khuỷu;

		- Dùng thước đo, đối chiếu với kích thước yêu cầu, kiểm tra độ nhẵn bằng trực quan;



		- Lỗ mộng, lá mộng phải đúng mực vạch, vuông, phẳng;

		- Quan sát và dùng thước vuông, thước lá áp vào kiểm tra độ phẳng;



		- Các đường soi chỉ phải nhẵn, thẳng và đều;

		- Trực quan, giác quan để kiểm tra nhẵn và phẳng,dùng thước kẹp kiểm tra độ đều của chỉ;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG THANH CHỐNG TAY VỊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                          K04


I . MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 - Chọ gỗ, cưa, bào tay vịn

      - Vạch mực và gia công, soi chỉ thanh chống (Tiện gỗ nếu có) để liên kết giữa tay vịn và bậc thang.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Pha gỗ phải đủ kích thước, đủ số lượng, không khuyết tật;


- Đảm bảo độ thẳng, phẳng nhẵn (Độ sắc nét nếu là song tiện);


- Làm mộng đúng vị trí, thân mộng phải vuông, phẳng, đúng kích thước;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Sử dụng dụng cụ tiện gỗ, máy tiện gỗ (Nếu là song tiện).


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


 - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc, máy tiện gỗ;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc, dụng cụ tiện gỗ;


- Trình bày được quy trình gia công thanh chống tay vịn cầu thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh chống tay vịn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của phôi về kích thước, số lượng, chất lượng;




		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, đối chiếu với bảng thống kê để kiểm tra số lượng, trực quan để kiểm tra chất lượng phôi;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Yêu cầu về độ nhẵn và kích thước của thanh chống tay vịn;

		- Dùng thước đo, đối chiếu với kích thước yêu cầu, kiểm tra độ nhẵn bằng trực quan;



		- Lỗ mộng, lá mộng phải đúng mực vạch, vuông, phẳng;

		- Quan sát và dùng thước vuông, thước lá áp vào kiểm tra độ phẳng vuông;



		- Tiện gỗ phải sắc nét, nhẵn, và đúng hình dáng bản vẽ thiết kế;

		- Trực quan, giác quan để kiểm tra nhẵn và sắc nét, đối chiếu với bản vẽ để kiểm tra quy cách;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     GIA CÔNG TRỤ TAY VỊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                            K05


I . MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


- Chọ gỗ, cưa, bào trụ tay vịn;


- Gia công đục, soi gờ trụ (Tiện gỗ nếu có) để định vị  tay vịn ngay bắt đầu bậc thang.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Pha gỗ phải đủ kích thước, không khuyết tật;


- Đảm bảo độ thẳng, phẳng nhẵn (Độ sắc nét nếu là song tiện);


         - Làm mộng đúng vị trí, thân mộng phải vuông, phẳng, đúng kích thước;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Sử dụng dụng cụ tiện gỗ, máy tiện gỗ (nếu là trụ tiện).


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


 - Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc, máy tiện gỗ;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc, dụng cụ tiện gỗ;

- Trình bày được quy trình gia công trụ tay vịn cầu thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Khúc gỗ tự nhiên, bản vẽ chi tiết trụ tay vịn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay máy tiện gỗ;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của phôi về kích thước, chất lượng;

		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, trực quan để kiểm tra chất lượng phôi;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ ;

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với quy chuẩn;



		- Yêu cầu về độ nhẵn và kích thước của trụ tay vịn;

		- Dùng thước đo, đối chiếu với kích thước yêu cầu, kiểm tra độ nhẵn bằng trực quan;



		- Lỗ mộng, lá mộng phải đúng mực vạch, vuông, phẳng;

		- Quan sát và dùng thước vuông, thước lá áp vào kiểm tra độ phẳng vuông;



		- Tiện gỗ phải sắc nét, nhẵn, và đúng hình dáng bản vẽ thiết kế;

		- Trực quan, giác quan để kiểm tra nhẵn và sắc nét, đối chiếu với qui định;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành, đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:      GIA CÔNG BẬC THANG 


MÃ CÔNG VIỆC:                          K06


I . MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


   - Chọ gỗ, cưa, bào các tấm ván thành, ván mặt

- Gia công mộng.soi các tấm ván thành, ván mặt để ốp lên bậc thang BTCT.

II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Pha gỗ phải đủ kích thước và độ dư gia công;


- Đủ số lượng, không cong, vênh, không khuyết tật;


- Vạch mực chính xác, đầy đủ, rõ ràng;


- Mặt ván phẳng, nhẵn, đường soi cạch ván tròn đều;

- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công, cưa, bào, soi v à chọ gỗ…

- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay đẻ gia công;

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Nêu được các nội dung cơ bản của kết cấu gỗ trong công trình xây dựng;


- Mô tả được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình gia công ván bậc thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết bậc thang;

- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của phôi về kích thước, số lượng, chất lượng;




		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, đối chiếu với bảng thống kê để kiểm tra số lượng, trực quan để kiểm tra chất lượng phôi;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ ;

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với quy chuẩn;



		- Lỗ mộng phải đúng mực vạch, vuông, phẳng;

		- Quan sát và dùng thước vuông, thước lá áp vào kiểm tra độ phẳng vuông;



		- Đường soi đúng hình dáng bản vẽ thiết kế, nhẵn, đều;

		- Trực quan, giác quan để kiểm tra nhẵn và đều, đối chiếu với bản vẽ để kiểm tra quy cách;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:               LẮP BẬC THANG 


MÃ CÔNG VIỆC:                            K07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Ốp các ván lên bậc thang bê tông bằng liên kết keo và vít.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Lấy dấu và khoan lỗ chính xác trên tấm ván;


- Lấy dấu và khoan lỗ chính xác trên bậc bê tông;


- Tra vít nở đúng chủng loại và tiêu chuẩn;


- Vặn vít nở đủ chặt để giữ cố định tấm ván;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công phục vụ lắp bậc thang;

- Sử dụng được các loại dụng cụ bắt vít và liên kết;

- Vận hành và thao tác máy khoan gõ, máy khoan bê tông.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;

- Nêu được các nội dung cơ bản của kết cấu gỗ trong công trình xây dựng;


- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy khoan gỗ, máy khoan bê tông;


- Cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;

- Trình bày được quy trình lắp bậc thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ ván đã được gia công, các phụ liệu như vít, vít nở, bản vẽ chi tiết bậc thang;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Các dụng cụ để bắt vít: Tuôc nơ vit, máy bắt vít;


- Máy khoan gỗ, máy khoan bê tông;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của các lỗ khoan trên tấm gỗ;

		- Dùng thước đo và đôí chiếu với bản vẽ;



		- Độ chính xác của các lỗ khoan trên bậc bê tông;

		- Dùng tấm gỗ áp vào bậc bê tông kiểm tra lỗ của tấm gỗ và lỗ của bậc bê tông phải trùng nhau;



		- Tra vít nở đúng chủng loại và đúng yêu cầu;

		- Kiểm tra số hiệu vít, quan sát quá trình thực hiện của người làm để đói chiếu với yêu cầu kỹ thuật;



		- Độ chắc chắn của ván bậc sau khi vặn vít nở;

		- Lay thử nếu chưa chắc chắn thì phải điều chỉnh lại;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LẮP THANH CHỐNG, TAY VỊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                          K08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tráng keo và lắp mộng thanh chống để liên kết giữa tay vịn và bậc thang.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra sửa mộng trước khi tráng keo;


- Lượng keo tráng vừa đủ và trải đều lên lá mộng, thành lỗ mộng;


- Lắp mộng đúng vị trí và đủ số lượng thanh chống;


- Mộng đảm bảo chắc chắn, kín khít;


- An toàn lao động cho người, và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công để lắp thanh chống tay vịn;

- Sử dụng và pha trộn keo gắn;


- Quan sát và điều chỉnh trong quá trình lắp mộng;


- Sử dụng được các dụng cụ cố định tạm.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ, vật liệu chất kết dính;


- Nêu được cấu tạo và tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được các bước quy trình lắp thanh chống tay vịn cầu thang.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thanh chống, tay vịn đã được gia công đủ số lượng, đúng tiêu chuẩn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Keo gắn gỗ đúng chủng loại và số lượng yêu cầu;


- Các loại dụng cụ để cố định tạm;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của mộng và lá mộng sau khi sửa;

		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, quan sát quá trình người thực hiện để đối chiếu với quy định;



		- Lượng keo tráng vừa đủ và trải đều lên lá mộng, thành lỗ mộng; 

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Lắp mộng phải đảm bảo chắc chắn, mép mộng kín khít;

		- Lay thử kiểm tra độ chắc, quan sát và dùng nêm để kiểm tra độ hở của mộng;



		- Các thanh chống phải ở phương thẳng đứng và đúng chiều;

		- Dùng thước vuông, dây dọi kiểm tra từng thanh một;



		- Tay vịn được cố định đúng vị trí bởi dụng cụ cố định tạm;

		- Kiểm tra vị trí của tay vịn và độ chắc chắn của việc cố định tạm trước khi keo đông kết;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:          LẮP KHƯỶU TAY VỊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                           K09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tráng keo và lắp mộng khưỷu để nối hai đầu tay vịn.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra sửa mộng trước khi tráng keo;


- Lượng keo tráng vừa đủ và trải đều lên lá mộng, thành lỗ mộng;


- Lắp mộng đúng vị trí và đủ số lượng mộng;


- Mộng đảm bảo chắc chắn, kín khít;


- An toàn lao động cho người, và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công để lắp khửu tay vịn;

- Sử dụng và pha trộn keo gắn;


- Quan sát và điều chỉnh trong quá trình lắp mộng;


- Sử dụng được các dụng cụ cố định tạm.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ, vật liệu chất kết dính;


- Nêu được cấu tạo và tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được các bước quy trình lắp khưỷu tay vịn cầu thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Thanh khưỷu tay vịn đã được gia công đúng tiêu chuẩn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Keo gắn gỗ đúng chủng loại và số lượng yêu cầu;


- Các loại dụng cụ để cố định tạm;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của mộng và lá mộng sau khi sửa;

		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, quan sát quá trình người thực hiện để đối chiếu với quy định;



		- Lượng keo tráng vừa đủ và trải đều lên lá mộng, thành lỗ mộng; 

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Lắp mộng phải đảm bảo chắc chắn, mép mộng kín khít;

		- Lay thử kiểm tra độ chắc, quan sát và dùng nêm để kiểm tra độ hở của mộng;



		- Các thanh chống phải ở phương thẳng đứng và đúng chiều;

		- Dùng thước vuông, dây dọi kiểm tra từng thanh một;



		- Thanh khưỷu tay vịn được cố định đúng vị trí, đúng chiều bởi dụng cụ cố định tạm;

		- Kiểm tra vị trí của khưỷu tay vịn và độ chắc chắn của việc cố định tạm trước khi keo đông kết;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:              LẮP TRỤ TAY VỊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                             K10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tráng keo và lắp mộng trụ tay vịn để cố định đầu tay vịn ngay khi bước vào bậc thang.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Kiểm tra sửa mộng trước khi tráng keo;


- Lượng keo tráng vừa đủ và trải đều lên lá mộng, thành lỗ mộng;


- Lắp mộng đúng vị trí và các bộ phận hãm, chốt mộng;


- Mộng đảm bảo chắc chắn, kín khít;


- An toàn lao động cho người, và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công để lắp mộng trụ tay vịn;

- Sử dụng và pha trộn keo gắn;


- Quan sát và điều chỉnh trong quá trình lắp mộng;


- Sử dụng được các dụng cụ cố định tạm.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ, vật liệu chất kết dính;


- Nêu được cấu tạo và tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được các bước quy trình lắp trụ tay vịn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Trụ tay vịn đã được gia công đúng tiêu chuẩn;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Keo gắn gỗ đúng chủng loại và số lượng yêu cầu;


- Các loại dụng cụ để cố định tạm;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của mộng và lá mộng sau khi sửa;

		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, quan sát quá trình người thực hiện để đối chiếu với quy định;



		- Lượng keo tráng vừa đủ và trải đều lên lá mộng, thành lỗ mộng; 

		- Quan sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Lắp mộng phải đảm bảo chắc chắn, mép mộng kín khít;

		- Lay thử kiểm tra độ chắc, quan sát và dùng nêm để kiểm tra độ hở của mộng;



		- Các bộ phận chốt, bu lông hoặc vít phải đúng vị trí, chủng loại yêu cầu và chúng phát huy được tác dụng tối đa;

		- Kiểm tra và đối chiếu với các thông số trên bản vẽ;



		- Trụ phải thật vững chắc đúng vị trí và ở phương thẳng đứng;

		- Lay thử để kiểm tra đối chiếu vị trí chân trụ với bản vẽ, dùng dây dọi để kiểm tra độ thẳng đứng;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                 HOÀN THIỆN


MÃ CÔNG VIỆC:                           K11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Bào lau, đánh giấy nháp, nhuộm màu và sơn bóng bề mặt sản phẩm.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự;


- Làm phẳng các mối ghép và keo thừa phía ngoài mộng;


- Bào lau nhẵn toàn bộ bề mặt sản phẩm;


- Đánh giấy nháp nhẵn mịn toàn bộ bề mặt sản phẩm;


- Vệ sinh lau chùi sạch bụi, phoi bào toàn bộ bề mặt sản phẩm;


- Nhuộm đúng màu, đều màu theo thiết kế;


- Phun sơn đều, bóng đẹp, không gợn sóng;


- An toàn lao động cho người, và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại bào thủ công bào lau bề mặt sản phẩm;

- Sử dụng máy chà nhám nhẵn bóng bề mặt sản phẩm và sử dụng súng phun sơn;


- Sử dụng và pha chế màu, pha chế sơn;


- Quan sát và chỉnh sửa được các khuyết tật trong quá trình hoàn thiện.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ, vật liệu chất kết dính, công thức pha chế màu, sơn;


- Nêu được cấu tạo, cách sử dụng máy làm nhẵn, súng phun sơn;


- Nêu được cấu tạo và tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;

- Trình bày được các bước quy trình hoàn thiện sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Cầu thang đã được lắp dựng toàn bộ phần thô;


- Máy chà, bình hơi và súng phun sơn;


- Các loại dụng cụ thủ công phục vụ công việc hoàn thiện;


- Các loại phụ liệu, phụ kiện: giấy nháp, phẩm màu, sơn bóng...;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ phẳng của sản phẩm sau khi đã bào lau;

		- Quan sát, kiểm tra toàn bộ sản phẩm đối chiếu với bảng qui chuẩn;



		- Bề mặt sản phẩm nhẵn mịn đều; 

		- Quan sát thao tác của người thực hiện, bề mặt sản phẩm cảm giác sờ tay như sờ lên tấm kính;



		- Đúng mầu theo màu thiết kế, độ đều màu của toàn bộ sản phẩm;

		- Dùng thanh gỗ đã nhuộm màu chuẩn để đối chiếu với từng bộ phận chi tiết của sản phẩm;



		- Độ bóng của lớp sơn;

		- Quan sát quá trình thực hiện và kiểm tra toàn bộ sản phẩm phải đảm bảo bóng không gợn sóng;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU, NHÂN CÔNG


MÃ CÔNG VIỆC:                                K12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Lắp đơn giá vật liệu;


- Lắp đơn giá nhân công;


- Tổng hợp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, khối lượng chính xác;


- Áp dụng đơn giá phù hợp, đúng qui định hiện hành, đúng vùng miền;


     - Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÊÚ:


1. Kỹ năng: 


- Đọc được bản vẽ;


- Thống kê, tính toán, tổng hợp được các số liệu chính xác;


- Thành thạo các phép tính số học;


- Áp dụng đơn giá nhanh, chính xác, phù hợp, đúng trình tự.


2. Kiến thức:


- Mô tả  được các phương pháp tính toán;


- Nêu được cách tra các loại đơn giá, định mức đang sử dụng hiện hành;


- Trình bày được trình tự các bước tính toán khối lượng vật liệu, nhân công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


  - Số liệu ghi chép theo dõi quá trình thi công;


  - Sổ ghi chép, bút, máy tính cá nhân;


  - Thị trường tiêu thụ lớn và đa dạng;


  - Các loại phương tiện đi lại, vận chuyển, sao lưu mẫu khi cần sử dụng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự chính xác của số lượng, khối lượng tính toán;

		 - Kiểm tra, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Sự phù hợp của đơn giá, định mức được áp dụng;

		 - Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Sự phù hợp của trình tự các bước tính toán;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện. 

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:     ĐỌC, NGHIÊN CỨU BẢN VẼ


MÃ CÔNG VIỆC:                            L01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

- Xác định được hình dạng, các liên kết. Thống kê số lượng, kích thước các chi tiết. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Mô tả được hình dáng, kích thước tổng thể của sườn mái;


- Xác định đúng kích thước các chi tiết kết cấu mái;


- Mô tả được kiểu liên kết và vật liệu liên kết các chi tiết;


- Tổng hợp đầy đủ số lượng, kích thước từng loại chi tiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


  Đọc bản vẽ, ghi chép và tổng hợp số liệu.


2. Kiến thức:


  - Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


  - Trình bày được trình tự lập bảng thống kê vật tư.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Bàn ghế làm việc, sổ ghi chép, bút, máy tính cầm tay.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Đọc đúng bản vẽ;

		- Kiểm tra vấn đáp một số chi tiết trên bản vẽ;



		- Nhận diện đúng hình dáng, kích thước chi tiết mối ghép;

		- Yêu cầu vẽ lại mối ghép của từng loại;



		- Khai báo chính xác về số lượng và kích thước các chi tiết;

		- Kiểm tra và đối chiếu với bảng thống kê được lập sẵn;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG VÌ KÈO, GỐI ĐỠ XÀ GỒ 


MÃ CÔNG VIỆC:                             L02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


- Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu;


- Đọc bản vẽ;


- Gia công vì kèo đúng hình dáng thiết kế của mái và các gối liên kết với vì kèo để đỡ thanh xà gồ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Rọc gỗ đúng mực vạch, cắt gỗ đúng kích thước có độ dư gia công;


- Bào các thanh chi tiết vì kèo thẳng, phẳng;


- Vạch mực mộng âm dương chính xác đúng kích thước và đúng chiều;


- Cắt mộng âm dương đúng theo mực vạch, các thành mộng phẳng;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc của vì kèo; 


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Trình bày được cấu tạo, tác dụng của các dụng cụ thủ công nghề mộc;


  - Trình bày được quy trình gia công vì kèo và gối đỡ xà gồ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vật liệu gỗ làm vì kèo, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh vì kèo;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Độ chính xác về kích thước và độ thẳng của thanh;

		- Dùng thước mét để đo kích thước và dùng thước tầm áp vào các cạnh của thanh để kiểm tra độ thẳng;



		- Vạch mực mộng âm dương đúng kích thước, đúng chiều và rõ ràng;

		- Áp hai thanh xà gồ theo từng đôi một để kiểm tra và sửa lại nếu cần;



		- Gia công má mộng âm dương đúng mực vạch, thành mộng phẳng;

		- Quan sát đường phay mộng với đường mực vạch;



		- Chính xác về số lượng vị trí, kích thước của gối đỡ xà gồ;

		- Dùng thước đo, đối chiếu với bản vẽ và đối chiếu số lượng với bảng thống kê;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:             LẮP DỰNG VÌ KÈO 


MÃ CÔNG VIỆC:                            L03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị, xác định vị trí, vận chuyển, lắp dựng vì kèo vào đúng vị trí, văng chống tạm thời lại.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Lắp các gối đỡ đúng vị trí, đủ số lượng, liên kết chắc với vì kèo ;


- Mộng âm dương phải khít, chắc chắn;


- Độ dốc của vì kèo phải đảm bảo đúng thiết kế;


         - Vì kèo được lắp dựng đúng vị trí và ổn định trước khi lắp xà gồ;


- An toàn lao động cho người, phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng các loại dụng cụ và phương tiện làm việc trên cao;


- Điều chỉnh và sử dụng giằng, chống tạm thời.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Trình bày được những nội dung cơ bản của kết cấu gỗ và các vật liệu liên kết;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;

- Trình bày được quy trình lắp dựng vì kèo.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Các thanh vì kèo và các gối đỡ xà gồ đã được gia công đúng thiết kế;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Đà giáo và các dụng cụ giằng, chống khi lắp dựng trên cao;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác về vị trí của gối đỡ xà gồ;

		- Kiểm tra các mực vạch trên thanh xà gồ để đối chiếu;



		- Độ chắc chắn của gối đỡ xà gồ;

		- Kiểm tra vị trí của các đinh liên kết và lay thử gối đỡ xà gồ;



		- Vì kèo lắp đặt đúng vị trí, đúng chiều và được cố định tạm thời;

		- Quan sát và kiểm tra đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo độ dốc mái đúng thiết kế;

		- Đo, kiểm tra thực tế và đối chiếu với các thông số trong bản vẽ;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và các điều kiện làm việc trên cao đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG, LẮP DỰNG XÀ GỒ 


MÃ CÔNG VIỆC:                           L04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gia công xà gồ, xác định vị trí, lắp dựng xà gồ vào vì kèo.

II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Pha gỗ phải đủ kích thước, đủ số lượng;


- Đảm bảo độ thẳng, phẳng;


- Lắp đúng vị trí, liên kết với vì kèo phải chắc chắn;


- Điểm nối xà gồ phải trùng với điểm giữa của thanh vì kèo;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công lắp dựng xà gồ;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy cắt;


- Sử dụng các phương tiện làm việc trên cao.


 2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;

- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc của xà gồ;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


- Trình bày được quy trình gia công, lắp dựng xà gồ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh xà gồ;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy cưa, máy bào, máy cắt;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của phôi về kích thước, số lượng, chất lượng;

		- Dùng thước đo đối chiếu với bảng thống kê để kiểm tra kích thước, số lượng, chất lượng phôi;



		- Đảm bảo độ vuông, thẳng, phẳng của thanh;

		- Dùng thước vuông, thước tầm áp vào thanh gỗ để kiểm tra độ hở giữa thước và mặt gỗ;



		- Điểm nối xà gồ phải đặt đúng vị trí;

		- Quan sát và đối chiếu với bản vẽ thiết kế;



		- Liên kết với vì kèo phải chắc chắn;

		- Quan sát và kiểm tra vật liệu nối, quy cách nối;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và các điều kiện làm việc trên cao đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG, LẮP DỰNG CẦU PHONG 


MÃ CÔNG VIỆC:                            L05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


       Gia công cầu phong, xác định vị trí, lắp dựng cầu phong lên xà gồ.


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Pha gỗ phải đủ kích thước, đủ số lượng, không khuyết tật;


- Đảm bảo độ vuông phẳng;


- Lắp đúng vị trí, liên kết với xà gồ phải chắc chắn;


- Điểm nối thanh cầu phong phải nằm giữa thanh xà gồ;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy cắt;


- Sử dụng các phương tiện làm việc trên cao.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Mô tả được cấu tạo, nguyên lý làm việc của cầu phong;


  - Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


. - Trình bày được quy trình gia công, lắp dựng cầu phong gỗ.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh cầu phong;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy cưa, máy bào, máy cắt;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Độ chính xác của phôi về kích thước, số lượng, chất lượng;

		- Dùng thước đo để kiểm tra kích thước, đối chiếu với bảng thống kê để kiểm tra số lượng, chất lượng phôi;



		- Mặt trên của các thanh cầu phong là một mặt phẳng;

		- Quan sát, kiểm tra mặt phẳng của các thanh cầu phong, đối chiếu với qui định;



		- Điểm nối cầu phong phải đặt đúng vị trí;

		- Quan sát và đối chiếu với bản vẽ thiết kế;



		- Liên kết với xà gồ phải chắc chắn;

		- Quan sát và kiểm tra vị trí đóng đinh, độ xiên của đinh;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và các điều kiện làm việc trên cao đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG, LẮP DỰNG LI TÔ 


MÃ CÔNG VIỆC:                           L06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


  - Chọn gỗ, gia công thanh li tô;


- Xác địn vị trí, lắp dựng thanh li tô.

 II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Pha gỗ phải đủ kích thước, đủ số lượng;


- Đảm bảo độ thẳng, phẳng;


- Lắp đúng vị trí, liên kết với cầu phong phải chắc chắn;


- Điểm nối thanh li tô phải nằm giữa thanh cầu phong;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Sử dụng được các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy cắt;


- Sử dụng các phương tiện làm việc trên cao.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật và tác dụng của li tô;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được những quy định về an toàn lao động khi làm việc trên cao;


  - Trình bày được quy trình gia công, lắp dựng li tô gỗ..


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tấm gỗ tự nhiên, bảng thống kê vật liệu, bản vẽ chi tiết thanh li tô;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy cưa, máy bào, máy cắt;


- Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự phù hợp về kích thước, số lượng, chất lượng của phôi;

		- Dùng thước đo đối chiếu với bảng thống kê để kiểm tra kích thước, số lượng, chất lượng phôi;



		- Đảm bảo độ vuông, thẳng, phẳng của thanh;

		- Dùng thước vuông, thước tầm áp vào thanh gỗ để kiểm tra độ hở giữa thước và mặt gỗ;



		- Điểm nối li tô phải đặt đúng vị trí;

		- Quan sát và đối chiếu với bản vẽ thiết kế;



		- Liên kết với cầu phong phải chắc chắn;

		- Quan sát và kiểm tra vật liệu nối, quy cách nối;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và các điều kiện làm việc trên cao đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU, NHÂN CÔNG


MÃ CÔNG VIỆC:                               L07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

   Tính được vật liệu, nhân công quy ra giá thành sản phẩm và năng xuất lao động. 


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, khối lượng chính xác;


- Áp dụng đơn giá phù hợp, đúng qui định hiện hành, đúng vùng miền;


- Ấn định được giá thành sản phẩm theo thực tế thị trường;


- Tính được giá thành sản phẩm theo định mức nhà nước;


- Quyết định giá sản phẩm và mức khoán khi khởi sự kinh doanh; 


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Thống kê được khối lượng về vật liệu và nhân công;


- Sử dụng được máy tính cá nhân ghi chép và tổng hợp;


- Quản lý và bố trí công việc;


- Khai thác nguồn  cung  ứng  vật liệu, phụ liệu có trên thị trường.


2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Trình bày được trình tự tra định mức vật liệu, nhân công và định ra được giá sản phẩm;


- Nêu được phương pháp tiếp cận, tìm hiểu thông tin và thị hiếu khách hàng;


- Trình bày được cách quản lý, sử dụng lao động và hạch toán kinh doanh. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Số liệu ghi chép theo dõi quá trình thi công;


- Sổ ghi chép, bút, máy tính cá nhân;


- Thị trường tiêu thụ lớn và đa dạng;


- Các loại phương tiện đi lại, vận chuyển, sao lưu mẫu khi cần sử dụng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Thống kê chính xác khối lượng vật liệu và phụ liệu;

		- Đối chiếu với sổ theo dõi và phiếu xuất kho hàng ngày;



		- Thống kê chính xác số ngày công thực tế để hoàn thành sản phẩm;

		- Đối chiếu với sổ theo dõi và bảng chấm công hàng ngày;



		- Tính đúng số ngày công, vật liệu theo định mức;

		- Đối chiếu với bảng định mức;



		- Sự phù hợp về giá tiêu thụ sản phẩm;

		- Dựa vào giá thị trường tại thời điểm và mức độ tiêu thụ sản phẩm;



		- Sự phù hợp về mức thu nhập ngày công lao động;

		- Dựa vào mặt bằng thu nhập chung của khu vực;



		- Tính chính xác được năng xuất lao động và lãi xuất khi khởi sự kinh doanh; 

		- Đối chiếu số liệu giữa tổng chi phí với tổng thu nhập;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                 ĐỌC BẢN VẼ


MÃ CÔNG VIỆC:                           M01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


        Nghiên cứu cấu tạo, hình dáng, kích thước của sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc hiểu được nội dung các chỉ dẫn kỹ thuật;


- Mô tả được hình dáng, kích thước của sản phẩm;


- Mô tả được các họa tiết trang trí được đúc liền hay gắn rời;


- Các yêu cầu về vật liệu, phụ kiện;


- Tổng hợp đầy đủ số lượng, kích thước từng loại chi tiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


  Đọc phân tích bản vẽ, tổng hợp số liệu.


2. Kiến thức:


     - Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;

- Trình bày được quy trình lập bảng thống kê;


- Phân biệt được các loại vật liệu, phụ liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Bàn ghế làm việc, sổ ghi chép, bút, máy tính cá nhân;


- Các tài liệu tham khảo mẫu mã kiểu dáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Đọc đúng bản vẽ ;

		- Kiểm tra vấn đáp một số chi tiết trên bản vẽ;



		- Nhận diện đúng hình dáng, kích thước chi tiết mối ghép;

		- Yêu cầu vẽ lại mối ghép của từng loại;



		- Xác định chính xác các họa tiết trang trí, các phụ kiện lắp đặt;

		- Mô tả hình thức trang trí, cách thức bố trí và lắp đặt;



		- Chính xác về số lượng và kích thước các chi tiết;

		- Kiểm tra và đối chiếu với bảng thống kê;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian làm thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG GHẾ TỰA 3 NAN CONG 


MÃ CÔNG VIỆC:                          M02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


        Gia công, lắp ráp và hoàn thiện sản phẩm ghế tựa 3 nan cong theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Sản phẩm phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Thống kê, tổng hợp được các số liệu.

2. Kiến thức:


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;



- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;

- Trình bày được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được quy trình kỹ thuật gia công ghế tựa 3 nan cong.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bản vẽ tổng thể và chi tiết ghế;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và đầy đủ số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;

		- Quan sát quá trình lắp và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG BÀN LÀM VIỆC MỘT QUẦY


                                             BẰNG GỖ TỰ NHIÊN 


MÃ CÔNG VIỆC:                          M03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


        Gia công, lắp ráp và hoàn thiện bàn làm việc một quầy theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Cánh tủ đóng mở dễ dàng;


- Sản phẩm hoàn phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

- Đọc được bản vẽ;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Thống kê, tổng hợp được các số liệu.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất cơ lý của vật liệu gỗ;


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được những ưu việt của bàn làm việc 1 quầy bằng gỗ tự nhiên;


- Trình bày được kỹ thuật gia công và lắp dựng bàn làm việc một quầy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bản vẽ tổng thể và chi tiết bàn làm việc;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Chuyển động của ngăn kéo và cánh tủ dễ dàng;

		- Mở thử ngăn kéo, cánh tủ và đánh giá, nhận xét;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG BÀN LÀM VIỆC MỘT QUẦY 


                                                 BẰNG GỖ MDF


MÃ CÔNG VIỆC:                           M04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gia công, lắp ráp và hoàn thiện bàn làm việc 1 quầy bằng gỗ MDF theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Cánh tủ đóng mở dễ dàng, ngăn kéo chuyển động êm nhẹ;


- Sản phẩm phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy ghép mộng;


- Thống kê, tổng hợp được các số liệu.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất của vật liệu gỗ nhân tạo;


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật;

- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được kỹ thuật gia công và lắp ghép bàn làm việc một quầy bằng gỗ MDF.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ MDF, bản vẽ tổng thể và chi tiết bàn làm việc;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Các loại máy mộc;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn tấm MDF đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Độ chính xác khi lắp các phụ kiện ngoài;

		- Mở thử cánh cửa, ngăn kéo để đánh giá;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:  GIA CÔNG BÀN MÁY VI TÍNH 


                                               BẰNG GỖ MDF 


MÃ CÔNG VIỆC:                         M05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


    Gia công, lắp ráp và hoàn thiện bàn máy vi tính theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Sản phẩm phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy ghép mộng;


- Thống kê, tổng hợp được các số liệu.

2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất của vật liệu gỗ MDF;


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ kỹ thuật;

- Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được kỹ thuật gia công và lắp ghép bàn máy vi tính bằng gỗ MDF.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ MDF, bản vẽ tổng thể và chi tiết bàn máy vi tính;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Các loại máy mộc;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn gỗ MDF đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ thuật;

		- Đo và kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Độ chính xác khi lắp các phụ kiện ngoài;

		- Kéo thử ngăn để bàn phím, ngăn kéo và đánh giá;



		- Sản phẩm hoàn thiện đạt yêu cầu kỹ  mỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra đánh giá độ phẳng, nhẵn, bóng đều và mịn;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG GIƯỜNG KHUNG HỘP PHẲNG 


MÃ CÔNG VIỆC:                             M06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gia công, lắp ráp và hoàn thiện giường khung hộp phẳng bằng gỗ tự nhiên (kiểu giường đức) theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Sản phẩm phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Thống kê, tổng hợp được số liệu.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất của vật liệu gỗ;


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được kỹ thuật gia công và lắp dựng giường khung hộp phẳng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bản vẽ tổng thể và chi tiết giường hộp phẳng;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ  thuật;

		- Quan sat, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC:   GIA CÔNG TỦ ÁO HAI BUỒNG 


MÃ CÔNG VIỆC:                         M07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gia công, lắp ráp và hoàn thiện tủ áo hai buồng bằng gỗ tự nhiên theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Sản phẩm phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Thống kê và tổng hợp được số liệu.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất của vật liệu gỗ;


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình bày được kỹ thuật gia công và lắp dựng tủ áo hai buồng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bản vẽ tổng thể và chi tiết tủ áo hai buồng;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: Cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ thuật;

		- Quan sát, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Độ chính xác khi lắp bản lề cánh tủ;

		- Mở thử cánh cửa tủ kiểm tra và đánh giá;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIA CÔNG GHẾ SA LÔNG NAN TAY THẲNG 


MÃ CÔNG VIỆC:                              M08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gia công, lắp ráp và hoàn thiện ghế sa lông nan tay thẳng bằng gỗ tự nhiên theo bản vẽ thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chọn đúng chủng loại vật liệu, phụ kiện, theo yêu cầu;


- Thực hiện đúng quy trình công nghệ gia công;


- Gia công đúng hình dáng, kích thước thiết kế. Đủ về số lượng, đảm bảo chất lượng; 


- Lắp ráp sản phẩm theo đúng trình tự;


- Sản phẩm phải đảm bảo chắc chắn và đúng thiết kế;


- An toàn lao động cho người, máy móc phương tiện và cho sản phẩm;


- Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Đọc được bản vẽ;


- Lựa chọn và phân biệt các loại vật liệu, phụ liệu;


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công;


- Vận hành và thao tác máy cưa, máy bào, máy đục, máy phay;


- Thống kê và tổng hợp được số liệu.


2. Kiến thức:


- Nêu được tính chất của vật liệu gỗ;


- Nêu được trình tự các bước đọc được bản vẽ kỹ thuật;


- Nêu được cấu tạo, nguyên lý làm việc, tính năng tác dụng của máy mộc;


- Nêu được cấu tạo, tác dụng của dụng cụ thủ công nghề mộc;


- Trình  bày được kỹ thuật gia công và lắp dựng ghế sa lông nan tay thẳng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Gỗ tự nhiên, bản vẽ tổng thể và chi tiết ghế sa lông nan;


- Bảng thống kê các chi tiết, phụ kiện lắp ngoài;


- Các loại dụng cụ thủ công của nghề;


- Máy đa năng: cưa, bào, đục, phay;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Chọn gỗ đúng yêu cầu;

		- Đúng chủng loại, kích thước phù hợp với việc pha chế các chi tiết;



		- Kỹ năng vận hành máy theo quy trình công nghệ;

		- Quan sát thao tác của người làm và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định;



		- Sự phù hợp về trình tự gia công;

		- Quan sát quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy trình công nghệ;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước và số lượng các chi tiết;

		- Kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết và bảng tổng hợp vật liệu;



		- Lắp ráp sản phẩm đạt yêu cầu kỹ mỹ  thuật;

		- Quan sat, kiểm tra về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn đối chiếu với tiêu chuẩn thiết kế;



		- Đảm bảo an toàn lao động;

		- Quan sát kiểm tra trang bị và quá trình thực hiện của người thực hành đối chiếu với tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động;



		- Thời gian thực hiện.

		- So sánh thời gian thực tế với thời gian quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU, NHÂN CÔNG


MÃ CÔNG VIỆC:                            M09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Tính được vật liệu, nhân công của toàn bộ sản phẩm định ra giá sản phẩm. 


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Lắp đơn giá vật liệu;


- Lắp đơn giá nhân công;


- Tổng hợp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, khối lượng chính xác;


- Áp dụng đơn giá phù hợp, đúng qui định hiện hành, đúng vùng miền;


 - Ấn định được giá thành sản phẩm theo thực tế thị trường;


 - Tính được giá thành sản phẩm theo định mức nhà nước;


 - Thời gian thực hiện công việc đúng định mức.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

 - Đọc được bản vẽ


- Thống kê, tính toán, tổng hợp số liệu chính xác;


- Thành thạo các phép tính số học;


- Áp dụng đơn giá nhanh, chính xác, phù hợp, đúng trình tự.


2. Kiến thức:


- Mô tả  được các phương pháp tính toán;


- Nêu được cách tra các loại đơn giá, định mức đang sử dụng hiện hành;


- Trình bày được trình tự các bước tính toán khối lượng vật liệu, nhân công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Số liệu ghi chép theo dõi quá trình thi công;


- Sổ ghi chép, bút, máy tính cá nhân;


- Thị trường tiêu thụ lớn và đa dạng;


- Các loại phương tiện đi lại, vận chuyển, sao lưu mẫu khi cần sử dụng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách  thức đánh giá



		- Sự chính xác của số lượng, khối lượng tính toán;

		 - Kiểm tra, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Sự phù hợp của đơn giá, định mức được áp dụng;

		 - Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Sự phù hợp của trình tự các bước tính toán;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện. 

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:           CHỌN, ĐO, CẮT VẬT LIỆU


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     N01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Xác định chủng loại vật liệu;


- Tính và pha cắt vật liệu nhôm;


- Lựa chọn và pha cắt vật liệu kính và các vật liệu khác.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Chọn vật liệu phù hợp; 


- Pha cắt các loại vật liệu chính xác;  


     - Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức.

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đọc thành thạo bản vẽ cấu tạo sản phẩm;


- Thống kê chính xác các chi tiết sản phẩm;


- Sử dụng dụng cụ đo vạch và vạch được mực thành thạo;


- Chọn được vật liệu và pha cắt chính xác.


2. Kiến thức: 


- Mô tả được cấu tạo của sản phẩm;


- Nêu được phương pháp thống kê, tính toán và tổng hợp các số liệu;


- Nêu được đặc điểm, tính chất,  tính năng, tác dụng của từng loại vật liệu.


- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật, trình tự các bước lựa chọn và pha cắt vật liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bút, sổ ghi chép, máy tính;


- Phiếu công nghệ;


- Bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Bảng mã hiệu nhôm;


- Thước đo, bút vạch, dao cắt, kính, máy cắt nhôm, kìm bấm đinh tán, gioăng, keo...;


- Bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước so với yêu cầu;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn của từng loại;



		 - Độ chuẩn xác của các đường mực vạch trên phôi;

		 - Đo, áp mẫu quan sát đảm bảo đầy đủ mực, chính xác, rõ ràng so với mẫu tiêu chuẩn;



		- Độ chính xác về vật liệu, hình dáng, mã hiệu so với yêu cầu;

		 - Quan sát, kiểm tra về vật liệu, so sánh với tiêu chuẩn của từng loại;



		 - Kỹ năng đo, vạch, pha cắt đúng trình tự;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:                    CẮT KÍNH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                      N02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ;


- Lấy mực;


- Cắt kính.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Pha cắt vật liệu kính đúng kích thước;  


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đọc thành thạo bản vẽ cấu tạo sản phẩm;


- Thống kê chính xác kích thước, số lượng chi tiết sản phẩm;


- Sử dụng dụng cụ đo, vạch và dao cắt kính thành thạo;


- Cắt được kính đạt yêu cầu.


2. Kiến thức: 


- Mô tả được cấu tạo của sản phẩm;


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng của dao cắt kính;


- Nêu được đặc điểm, tính chất của vật liệu kính;

- Trình bày được phương pháp thống kê, tính toán để pha cắt;


- Trình bày được phương pháp sử dụng dao cắt kính;


- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật, trình tự các bước lấy mực và cắt kính.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Vật liệu kính;


- Dao cắt kính, thước gỗ, bàn cắt kính, bút vạch, dầu, giẻ lau, kìm, đá mài;


- Bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Độ chuẩn xác của các đường mực vạch;

		 - Đo, kiểm tra đảm bảo đầy đủ mực, chính xác, rõ ràng;



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước sau khi cắt;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn của từng loại;



		 - Kỹ năng đo, vạch, pha cắt đúng trình tự;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với trình tự;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người, thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:    SỬ DỤNG KÌM BẤM ĐINH TÁN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     N03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ;


- Lấy mực;


- Khoan lỗ;


- Lắp đinh tán vào vị trí liên kết chi tiết sản phẩm;


- Bấm kìm liên kết chi tiết sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Khoan vị trí liên kết chi tiết sản phẩm chính xác;  


- Liên kết chi tiết phải chắc chắn, đảm bảo kỹ mỹ thuật;


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng, ngăn nắp;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đọc thành thạo bản vẽ cấu tạo sản phẩm;


- Xác định chính xác kích thước, số lượng, vị trí liên kết chi tiết sản phẩm;


- Sử dụng dụng cụ đo, vạch, khoan lỗ và kìm bấm thành thạo;


- Liên kết chi tiết sản phẩm chính xác, chắc chắn.

2. Kiến thức: 


- Mô tả được cấu tạo của sản phẩm;


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng của kìm bấm đinh tán;


- Nêu được đặc điểm, tính chất của đinh tán;

- Nêu được phương pháp đo, lấy dấu và khoan lỗ bấm đinh tán;


- Trình bày được phương pháp sử dụng và trình tự các bước bấm đinh tán;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Đinh tán, kìm bấm đinh tán, khoan;


- Dụng cụ đo và vạch dấu;


- Chi tiết sản phẩm cần liên kết.


- Bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự phù hợp của các vị trí bấm đinh tán;

		 - Đo, kiểm tra đảm bảo đầy đủ, chính xác, rõ ràng so với tiêu chuẩn;



		- Độ chắc chắn của chi tiết sau khi liên kết;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Kỹ năng đo, vạch, khoan lỗ và bấm đinh tán đúng trình tự;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với tiêu chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:      SỬ DỤNG MÁY CẮT NHÔM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     N04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Chuẩn bị máy;


- Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ;


- Lấy mực;


- Đặt chi tiết vào vị trí cắt;


- Bấm công tắc khởi động máy;


- Cắt chi tiết;


- Kiểm tra chi tiết sau khi cắt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Đo và vạch mực chính xác, đầy đủ, rõ ràng;  


- Vị trí cắt thẳng, phẳng;


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


- Bảo dưỡng máy móc và các dụng cụ đúng quy định;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Kiểm tra và điều chỉnh, bảo dưỡng được các bộ phận của máy;


- Vận hành máy đúng qui trình kỹ thuật;


- Cắt được nhôm bằng máy thành thạo, chính xác.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cắt nhôm;


- Nêu được tính chất của vật liệu nhôm;


- Nêu được những yêu cầu kỹ thuật mạch cắt bằng máy cắt nhôm;


- Trình bày được quy trình các bước thực hiện cắt nhôm bằng máy;


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật quy trình các bước bảo dưỡng máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Nhôm;


- Máy cắt nhôm;


- Dụng cụ đo, vạch mực;


- Dụng cụ tháo lắp, bảo dưỡng máy;


- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác của phôi sau khi cắt;

		 - Quan sát, đo kích thước phôi, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Độ thẳng, phẳng của vị trí cắt;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Kỹ năng đo, vạch và cắt đúng quy trình công nghệ;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện thao tác, đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Vận hành máy cắt nhôm đúng trình tự;

		 - Theo dõi quá trình thao tác so với quy trình chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LÀM CỬA SỔ ĐẨY NHÔM KÍNH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                     N05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Vạch mực;


- Pha cắt chi tiết: Khuôn cửa, khung cửa, thanh sập, ke góc;


- Xác định vị trí liên kết, khoan các vị trí liên kết;


- Liên kết các chi tiết khuôn cửa, khung cửa, bánh xe đẩy;


- Cắt kính, lắp kính, lắp thanh sập, chèn gioăng;


- Lắp khoá, lắp chốt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, số lượng chính xác;


- Sản phẩm đúng cấu tạo, đúng hình dáng kích thước thiết kế;  


- Cửa ổn định chắc chắn, đẩy mở thuận tiện dễ dàng;


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Thống kê, tính toán, tổng hợp số liệu chính xác;


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị thành thạo;


- Lắp ráp sản phẩm thành thạo ổn định, chắc chắn, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cắt nhôm, máy khoan và các loại dụng cụ;


- Nêu được tính chất của vật liệu nhôm, kính và các vật liệu khác;


- Trình bày được những yêu cầu kỹ thuật và quy trình các bước gia công, sản xuất cửa sổ đẩy bằng nhôm kính;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Nhôm, kính và các vật liệu phụ;


- Máy cắt nhôm, máy khoan, kìm bấm đinh tán, dao cắt kính, tô vít, dũa...;


- Dụng cụ đo, vạch mực;


- Bút, sổ ghi chép;


- Phiếu công nghệ;


- Nhà xưởng;

- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sản phẩm đúng hình dáng, kích thước thiết kế;

		 - Quan sát, đo kích thước phôi, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Độ ổn định chắc chắn của sản phẩm;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		- Sự thuận tiện đóng mở dễ dàng của sản phẩm;

		- Quan sát, kiểm tra sản phẩm;



		 - Kỹ năng đo, vạch, cắt và lắp sản phẩm đúng quy trình công nghệ;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Kỹ năng vận hành máy cắt, máy khoan so với bảng quy trình;

		 - Theo dõi quá trình thao tác so với quy trình chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÀM CỬA ĐI CÓ BẢN LỀ BẰNG NHÔM KÍNH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                            N06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Vạch mực;


- Pha cắt chi tiết: Khuôn cửa, khung cửa, thanh sập, ke góc;


- Xác định vị trí liên kết, khoan các vị trí liên kết;


- Liên kết các chi tiết khuôn cửa, khung cửa, bản lề;


- Cắt kính, lắp kính, lắp thanh sập, chèn gioăng;


- Lắp khoá, lắp chốt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, số lượng chính xác;


- Sản phẩm đúng cấu tạo, đúng hình dáng kích thước thiết kế;  


- Cửa ổn định chắc chắc chắn, đóng mở thuận tiện dễ dàng;


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Thống kê, tính toán, tổng hợp số liệu chính xác;


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị thành thạo;


- Lắp ráp sản phẩm thành thạo ổn định, chắc chắn, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cắt nhôm, máy khoan và các loại dụng cụ;


- Nêu được tính chất của vật liệu nhôm, kính và các vật liệu khác;


- Trình bày được những yêu cầu kỹ thuật và quy trình các bước gia công, sản xuất cửa đi có bản lề bằng nhôm kính;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Nhôm, kính và các vật liệu phụ;


- Máy cắt nhôm, máy khoan, kìm bấm đinh tán, dao cắt kính, tô vít, dũa...;


- Dụng cụ đo, vạch mực;


- Bút, sổ ghi chép;


- Phiếu công nghệ;


- Nhà xưởng;

- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sản phẩm đúng hình dáng, kích thước thiết kế;

		 - Quan sát, đo kích thước phôi, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Độ phẳng, ổn định chắc chắn của sản phẩm;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		- Sự thuận tiện đóng mở dễ dàng của sản phẩm;

		- Quan sát, kiểm tra sản phẩm;



		 - Kỹ năng đo, vạch, cắt và lắp sản phẩm đúng quy trình công nghệ;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Kỹ năng vận hành máy cắt, máy khoan so với bảng quy trình;

		 - Theo dõi quá trình thao tác so với quy trình chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  LÀM TỦ QUẦY BẰNG NHÔM KÍNH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                          N07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Vạch mực;


- Pha cắt chi tiết: Khung tủ, vách tủ, thanh sập, ke góc;


- Xác định vị trí liên kết, khoan các vị trí liên kết;


- Liên kết các chi tiết khung tủ, vách tủ, cánh tủ;


- Lắp bánh xe đẩy;


- Cắt kính, lắp kính, lắp thanh sập, chèn gioăng;


- Lắp khoá, lắp chốt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, số lượng chính xác;


- Sản phẩm đúng cấu tạo, đúng hình dáng kích thước thiết kế;  


- Tủ ổn định chắc chắn khi di chuyển, cánh tủ đóng mở thuận tiện dễ dàng;


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÊÚ:


1. Kỹ năng: 


- Thống kê, tính toán, tổng hợp số liệu chính xác;


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị thành thạo;


- Lắp ráp sản phẩm thành thạo ổn định, chắc chắn, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cắt nhôm, máy khoan và các loại dụng cụ;


- Nêu được tính chất của vật liệu nhôm, kính và các vật liệu khác;


- Trình bày được những yêu cầu kỹ thuật và quy trình các bước gia công, sản xuất tủ quầy bằng nhôm kính;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Nhôm, kính và các vật liệu phụ;


- Máy cắt nhôm, máy khoan, kìm bấm đinh tán, dao cắt kính, tô vít, dũa...;


- Dụng cụ đo, vạch mực;


- Bút, sổ ghi chép;


- Phiếu công nghệ;


- Nhà xưởng;

- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sản phẩm đúng hình dáng, kích thước thiết kế;

		 - Quan sát, đo kích thước phôi, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Độ ổn định chắc chắn của sản phẩm khi di chuyển;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Kỹ năng đo, vạch, cắt và lắp sản phẩm đúng quy trình công nghệ;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Kỹ năng vận hành máy cắt, máy khoan so với bảng quy trình;

		 - Theo dõi quá trình thao tác so với quy trình chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện. 

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LÀM TỦ ĐỰNG BÁT ĐĨA BẰNG NHÔM KÍNH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         N08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Vạch mực;


- Pha cắt chi tiết: Khung, vách, giá đỡ, ke góc;


- Xác định vị trí liên kết, khoan các vị trí liên kết;


- Liên kết các chi tiết khung, vách, giá đỡ, móc treo;


- Lắp chân.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, số lượng chính xác;


- Sản phẩm đúng cấu tạo, đúng hình dáng kích thước thiết kế;  


- Tủ ổn định chắc chắn, các giá ở vị trí thuận tiện dễ dàng khi sử dụng;


     - Thời gian thực hiện đúng định mức;

- Vệ sinh công nghiệp sạch sẽ, gọn gàng;


- Đảm bảo an toàn lao động cho người và phương tiện;


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÊÚ:


1. Kỹ năng: 


- Thống kê, tính toán, tổng hợp số liệu chính xác;


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị thành thạo;


- Lắp ráp sản phẩm thành thạo ổn định, chắc chắn, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Mô tả  được cấu tạo, tính năng tác dụng và nguyên lý làm việc của máy cắt nhôm, máy khoan và các loại dụng cụ;


- Nêu được tính chất của vật liệu nhôm, kính và các vật liệu khác;


- Trình bày được những yêu cầu kỹ thuật và quy trình các bước gia công, sản xuất tủ đựng bát đĩa bằng nhôm kính;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết sản phẩm;


- Nhôm và các vật liệu phụ;


- Máy cắt nhôm, máy khoan, kìm bấm đinh tán, tô vít, dũa...;


- Dụng cụ đo, vạch mực;


- Bút, sổ ghi chép;


- Phiếu công nghệ;


- Nhà xưởng;

- Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sản phẩm đúng hình dáng, kích thước thiết kế;

		 - Quan sát, đo kích thước phôi, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Độ ổn định chắc chắn và sử dụng thuận tiện của sản phẩm;

		 - Quan sát, kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Kỹ năng đo, vạch, cắt và lắp sản phẩm đúng quy trình công nghệ;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		 - Kỹ năng vận hành máy cắt, máy khoan so với bảng quy trình;

		 - Theo dõi quá trình thao tác so với quy trình chuẩn;



		- Đảm bảo an toàn lao động cho người bị thiết bị;

		- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với qui định về an toàn lao động;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện.

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  TÍNH KHỐI LƯỢNG VẬT LIỆU NHÂN CÔNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC:                         N09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Đọc bản vẽ;


- Lập bảng thống kê vật liệu;


- Lắp đơn giá vật liệu;


- Lắp đơn giá nhân công;


- Tổng hợp.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Thực hiện đúng trình tự các bước;


- Thống kê chi tiết, khối lượng chính xác;


- Áp dụng đơn giá phù hợp, đúng qui định hiện hành, đúng vùng miền;


     - Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YÊÚ:


1. Kỹ năng: 


- Đọc được bản vẽ;


- Thống kê, tính toán, tổng hợp số liệu chính xác;


- Thành thạo các phép tính số học;


- Áp dụng đơn giá nhanh, chính xác, phù hợp, đúng trình tự.


2. Kiến thức: 


- Nêu được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Mô tả  được các phương pháp tính toán;


- Nêu được cách tra các loại đơn giá, định mức đang sử dụng hiện hành;


- Trình bày được trình tự các bước tính toán khối lượng vật liệu, nhân công.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ sản phẩm;


- Bút, sổ ghi chép, máy tính;


- Định mức, đơn giá;


- Thông báo giá tháng, quí của khu vực.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác của số lượng, khối lượng tính toán;

		 - Kiểm tra, so sánh số liệu với số liệu quy định;



		- Sự phù hợp của đơn giá, định mức được áp dụng;

		 - Kiểm tra, so sánh với tiêu chuẩn qui định;



		 - Sự phù hợp của trình tự các bước tính toán;

		 - Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với quy trình chuẩn;



		- Sự phù hợp thời gian thực hiện. 

		 - Theo dõi thời gian thực hiện, đối chiếu với thời gian định mức.
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