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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QÚA TRÌNH XÂY DỰNG: 



Được sự phân công của Bộ Xây dựng, trường Cao đẳng Xây dựng số 1 tiến hành chủ trì việc xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia từ ngày 02 tháng 10 năm 2008 cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường Cao đẳng Xây dựng công trình Đô thị, Trường Trung học xây dựng số 4 và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia.



Các Tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Nghề Cốt thép – Hàn bao gồm: 10 nhiệm vụ và 111 công việc Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiêu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. Ngày 14 và 15/11 hội thảo lần thứ 3 để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.



Từ ngày 16/11/2008 tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Đến ngày 29 và 30/11 hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Ngày 1/12/2008 tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Ngày 15 và 16/12/2008 Hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Từ 16/12 chỉnh sửa đến 30/12 hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.



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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		KS.Nghiêm Đình Thắng

		Trưởng khoa, Trường Cao đẳng nghề CGCKXD số 1  – Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Đỗ Kim Nghiên

		Trưởng khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1  – Phó chủ nhiệm;



		4.

		KS. Lưu Thị Hương

		Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1  – Uỷ viên thư ký;



		5. 

		Ths. Nguyễn Ngọc Thức

		Phó Khoa XD, Trường CĐXD số 1 – Uỷ viên ;



		6.

		Ths.Mai Xuân Hùng

		Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		Ths. Tạ Văn Phấn

		Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1  - Uỷ viên;





		8.

		KS. Trần Văn Nhượng

		Giám đốc Công ty TNHH Hồng Ph ú- Uỷ viên;



		9. 

		Ông T ạ Quang Minh

		Thợ Cốt thép- Hàn bậc 6/7, Công ty LICOGI 20 - Uỷ viên;





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG 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 thi công.

		

		

		

		

		



		1

		A.01

		Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan.
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		x

		

		



		2

		A.02

		Chuẩn bị mặt bằng sản xuất.

		

		

		x

		

		



		3

		A.03

		Chuẩn bị vật tư (Dự trù, tập kết về vị trí thi công).

		

		

		x

		

		



		4

		A.04

		Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép.

		x

		

		

		

		



		5

		A.05

		Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng máy.

		

		x

		

		

		



		6

		A.06

		Bố trí nhân lực thi công.

		

		

		

		x

		



		7

		A.07

		Vận chuyển cốt thép.

		x

		

		

		

		



		

		B

		Gia công các chi tiết cốt thép bằng thủ công.

		

		

		

		

		



		8

		B.01

		Tính toán và thống kê thép gia công thủ công.

		

		

		x

		

		



		9

		B.02

		Nắn thẳng thép bằng búa và vam.

		x

		

		

		

		



		10

		B.03

		Kéo thẳng thép tròn bằng tời tay.

		

		x

		

		

		



		11

		B.04

		Làm sạch cốt thép bằng thủ công.

		x

		

		

		

		



		12

		B.05

		Cắt thép bằng kìm cộng lực

		x

		

		

		

		



		13

		B.06

		Cắt thép bằng kéo cần..

		x

		

		

		

		



		14

		B.07

		Cắt thép bằng kháp và chạm.

		x

		

		

		

		



		15

		B.08

		Uốn cốt thép bằng vam.

		

		x

		

		

		



		16

		B.09

		Nghiệm thu các chi tiết cốt thép.

		

		

		x

		

		



		17

		B.10

		Bảo quản các chi tiết cốt thép sau gia công.

		

		x

		

		

		



		

		C

		Gia công các chi tiết cốt thép bằng máy.

		

		

		

		

		



		18

		C.01

		Tính toán và thống kê thép gia công bằng máy.

		

		

		x

		

		



		19

		C.02

		Kéo thẳng thép tròn bằng tời điện.

		

		x

		

		

		



		20

		C.03

		Nắn thẳng thép bằng máy nắn.

		

		x

		

		

		



		21

		C.04

		Làm sạch cốt thép bằng máy đánh gỉ.

		x

		

		

		

		



		22

		C.05

		Làm sạch cốt thép bằng máy phun cát.

		x

		

		

		

		



		23

		C.06

		Cắt thép bằng máy cắt thép.

		

		x

		

		

		



		24

		C.07

		Cắt thép bằng máy uốn cắt liên hợp.

		

		x

		

		

		



		25

		C.08

		Uốn thép bằng máy.

		

		x

		

		

		



		

		D

		Lắp đặt cốt thép trong cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.

		

		

		

		

		



		26

		D.01

		Lắp đặt cốt thép móng.

		

		x

		

		

		



		27

		D.02

		Lắp đặt cốt thép dầm móng.

		

		x

		

		

		



		28

		D.03

		Lắp đặt cốt thép cột.

		

		x

		

		

		



		29

		D.04

		Lắp đặt cốt thép dầm.

		

		x

		

		

		



		30

		D.05

		Lắp đặt cốt thép sàn.

		

		x

		

		

		



		31

		D.06

		Lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối.

		

		

		x

		

		



		32

		D.07

		Lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô.

		

		x

		

		

		



		33

		D.08

		Lắp đặt cốt thép cầu thang.

		

		

		x

		

		



		34

		D.09

		Lắp đặt cốt thép sê nô máng.

		

		x

		

		

		



		35

		D.10

		Lắp đặt cốt thép si lô, ống khói.

		

		

		x

		

		



		36

		D.11

		Lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi.

		

		x

		

		

		



		37

		D.12

		Lắp đặt cốt thép bể chứa.

		

		

		x

		

		



		38

		D.13

		Lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm theo phương pháp đổ bê tông trượt.

		

		

		x

		

		



		39

		D.14

		Lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm theo phương pháp đổ bê tông phân đợt.

		

		

		x

		

		



		40

		D.15

		Nối buộc cốt thép.

		

		x

		

		

		



		41

		D.16

		Nối hàn cốt thép.

		

		x

		

		

		



		42

		D.17

		Nối cốt thép bằng khớp nối.

		

		

		x

		

		



		43

		D.18

		Nối cốt thép bằng phương pháp dập ép mối nối.

		

		

		x

		

		



		44

		D.19

		Lắp đặt các chi tiết chờ.

		

		

		x

		

		



		45

		D.20

		Nghiệm thu cốt thép.

		

		

		

		x

		



		

		E

		Lắp đặt cốt thép trong cấu kiện bê tông đúc sẵn.

		

		

		

		

		



		46

		E.01

		Lắp đặt cốt thép tấm đan.

		x

		

		

		

		



		47

		E.02

		Lắp đặt cốt thép cột.

		

		x

		

		

		



		48

		E.03

		Lắp đặt cốt thép dầm nhà.

		

		x

		

		

		



		49

		E.04

		Lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.

		

		

		x

		

		



		50

		E.05

		Lắp đặt cốt thép tấm sàn. 

		

		x

		

		

		



		51

		E.06

		Lắp đặt cốt thép tấm tường.

		

		x

		

		

		



		52

		E.07

		Lắp đặt cốt thép pa nen.

		

		x

		

		

		



		53

		E.08

		Lắp đặt cốt thép cọc.

		

		x

		

		

		



		54

		E.09

		Lắp đặt cốt thép ống cống.

		

		x

		

		

		



		55

		E.10

		Lắp đặt cốt thép khung kèo.

		

		

		x

		

		



		56

		E.11

		Lắp đặt cốt thép cầu thang.

		

		

		x

		

		



		57

		E.12

		Lắp đặt cốt thép mối nối chờ.

		

		x

		

		

		



		58

		E.13

		Lắp đặt cốt thép dự ứng lực theo phương pháp căng trước.

		

		

		x

		

		



		59

		E.14

		Lắp đặt cốt thép dự ứng lực theo phương pháp căng sau.

		

		

		x

		

		



		

		F

		Hàn cắt cốt thép.

		

		

		

		

		



		60

		F.01

		Chuẩn bị dụng cụ và máy hàn.

		x

		

		

		

		



		61

		F.02

		Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn bằng.

		

		x

		

		

		



		62

		F.03

		Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn đứng.

		

		

		x

		

		



		63

		F.04

		Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn ngang.

		

		

		x

		

		



		64

		F.05

		Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn trần.

		

		

		x

		

		



		65

		F.06

		Hàn nối cốt thép với bản mã.

		

		x

		

		

		



		66

		F.07

		Hàn nối cốt thép có máng lót.

		

		x

		

		

		



		67

		F.08

		Hàn nối cốt thép bằng máy hàn MIG, MAG.

		

		

		x

		

		



		68

		F.09

		Cắt thép bằng hồ quang tay.

		

		x

		

		

		



		69

		F.10

		Cắt thép bằng ngọn lửa (bằng tay)

		

		

		x

		

		



		70

		F.11

		Cắt thép bằng máy cắt khí bán tự động.

		

		

		x

		

		



		71

		F.12

		Nghiệm thu sản phẩm cốt thép.

		

		

		x

		

		



		72

		F.13

		Xử lý sự cố máy hàn.

		

		

		x

		

		



		73

		F.14

		Xử lý sự cố máy cắt.

		

		

		x

		

		



		

		G

		Thực hiện các công việc liên quan.

		

		

		

		

		



		74

		G.01

		Xây chèn.

		

		x

		

		

		



		75

		G.02

		Lắp dựng giàn giáo.

		

		x

		

		

		



		76

		G.03

		Tháo dỡ giàn giáo.

		

		x

		

		

		



		77

		G.04

		Trộn bê tông.

		x

		

		

		

		



		78

		G.05

		Đổ bê tông.

		

		x

		

		

		



		79

		G.06

		Đầm bê tông.

		

		x

		

		

		



		80

		G.07

		Bảo dưỡng bê tông.

		x

		

		

		

		



		81

		G.08

		Đấu điện cho thiết bị.

		

		

		x

		

		



		82

		G.09

		Lắp đặt ống chờ cho công trình.

		

		x

		

		

		



		83

		G.10

		Khoan lỗ bản mã

		

		x

		

		

		



		84

		G.11

		Đột – dập lỗ bản mã.

		

		x

		

		

		



		85

		G.12

		Đột – Khoan lỗ bản mã.

		

		x

		

		

		



		

		H

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		

		

		

		

		



		86

		H.01

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động.

		x

		

		

		

		



		87

		H.02

		Thực hiện biện pháp an toàn khi gia công.

		x

		

		

		

		



		88

		H.03

		Thực hiện biện pháp an toàn khi vận chuyển.

		x

		

		

		

		



		89

		H.04

		Thực hiện biện pháp an toàn khi lắp dựng.

		x

		

		

		

		



		90

		H.05

		Bảo dưỡng dụng cụ, thiết bị.

		

		x

		

		

		



		91

		H.06

		Bảo quản dụng cụ, thiết bị.

		x

		

		

		

		



		92

		H.07

		Thực hiện biện pháp an toàn về phòng chống cháy nổ.

		x

		

		

		

		



		93

		H.08

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		x

		

		

		

		



		 94

		H.09

		Sơ cứu người bị điện giật.

		x

		

		

		

		



		95

		H.10

		Vệ sinh môi trường lao động.

		x

		

		

		

		



		96

		H.11

		Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.

		

		

		x

		

		



		

		I




		Tổ chức thi công.

		

		

		

		

		



		 97

		I.01

		Nhận kế hoạch thi công.

		

		

		x

		

		



		98

		I.02

		Lập kế hoạch tiến độ thi công.

		

		

		x

		

		



		99

		I.03

		Bố trí nhân lực các vị trí thi công.

		

		

		

		x

		



		100

		I.04

		Giám sát thực hiện các công việc.

		

		

		x

		

		



		101

		I.05

		Xử lý tình huống chậm tiến độ thi công.

		

		

		x

		

		



		102

		I.06

		Lập báo cáo kết quả thi công.

		

		

		x

		

		



		

		K




		Phát triển nghề nghiệp.

		

		

		

		

		



		103

		K.01

		Học tập chế độ chính sách.

		

		x

		

		

		



		104

		K.02

		Tổng kết kinh nghiệm.

		

		

		x

		

		



		105

		K.03

		Trao đổi với đồng nghiệp.

		

		x

		

		

		



		106

		K.04

		Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.

		

		

		

		x

		



		107

		K.05

		Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan.

		

		

		x

		

		



		108

		K.06

		Hướng dẫn thợ bậc dưới.

		

		

		x

		

		



		109

		K.07

		Tham gia lớp tập huấn chuyên môn.

		x

		

		

		

		



		110

		K.08

		Tham dự thi tay nghề, thi năng bậc.

		x

		

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu quan.


Mã số Công việc: A.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tiến hành nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan gồm các bước công việc sau:



- Chuẩn bị bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan.



-  Phân tích bản vẽ.



-  Tổng hợp các yêu cầu của công việc.  



-  Kiểm tra, bàn giao công việc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Sự đầy đủ các chi tiết trong bản vẽ thi công 


-  Độ chính xác về nội dung công việc cần thực hiện.


-  Sự đầy đủ các yêu cầu trong tài liệu, bản vẽ thi công.


-  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:   


- Xác định đúng các tài liệu, bản vẽ cần nghiên cứu.


- Đọc hiểu đầy đủ nội dung công việc trong bản vẽ.


- Liệt kê đầy đủ các yêu cầu trong tài liệu.


- Diễn giải đầy đủ nội dung công việc yêu cầu.


- Đưa ra số liệu của các công việc cần thực hiện.


- Hợp tác cùng tổ đội để thực hiện công việc.


2. Kiến thức: 


- Liệt kê chính xác các yêu cầu trong tài liệu.


- Trình bầy được yêu cầu trong bản vẽ.


- Mô tả đầy đủ nội dung công việc cần thực hiện.


- Đối chiếu dự toán.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Vẽ xây dựng, thép cốt bê tông, luật xây dựng


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 người hoặc một nhóm kỹ thuật.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoạch thi công


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, bản vẽ chi tiết thi công, tài liệu liên quan, bảng tiến độ thực hiện, giấy, bút, máy tính...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ các chi tiết trong bản vẽ thi công 

		- Quan sát trực tiếp trong bản vẽ và so sánh với bảng kê.



		- Độ chính xác về nội dung công việc cần thực hiện.

		- Kiểm tra nội dung công việc đối chiếu với quy trình.



		- Sự đầy đủ các yêu cầu trong tài liệu, bản vẽ thi công.

		- Ghi nhận và đối chiếu với tài liệu, hồ sơ thi công.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Theo dõi trực tiếp.






		- Thời gian thực hiện theo kế hoạch 

		- So sánh kế hoạch với tiến độ .





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:   Chuẩn bị mặt bằng sản xuất


Mã số Công việc: A.02


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công việc chuẩn bị mặt bằng sản xuất bao gồm các bước sau:


- Chuẩn bị mặt bằng tập kết vật tư, vật liệu.


- Chuẩn bị mặt bằng cho nguồn điện, nước thi công.


- Chuẩn bị mặt bằng cho máy, dụng cụ thi công


- Chuẩn bị vị trí sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặt bằng sản xuất sắp xếp gọn, hợp lý.


- Nguồn điện, nước phục vụ cho thi công đầy đủ theo yêu cầu thi công.


- Chủng loại, số lượng máy,dụng cụ thi công theo yêu cầu thực tế.


- Các vị trí sản xuất phù hợp, thuận tiện.


- 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:  


-  Khảo sát mặt bằng thi công

- Quản lý và tổ chức sản xuất .


- Đánh giá mức độ hợp lý của việc bố trí mặt bằng thi công


      2. Kiến thức: 


- Trình bày được nguyên tắc bố trí mặt bằng thi công. 


- Trình bày được nguyên tắc bố trí mặt bằng điện, nước thi công


- Nêu được trình tự thực hiện các công việc


- Phân tích và đánh giá được mức độ hợp lý của mặt bằng


- Nắm được các qui định về bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Tổ chức thi công, kỹ thuật thi công, điện công nghiệp, bảo hộ và an toàn lao động.


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 kỹ thuật hoặc một nhóm kỹ thuật.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoach thi công.


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, kế hoạch thi công, địa điểm thi công, mặt bằng thi công, giấy, bút, máy tính...


   V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá



		- Sự sắp xếp khoa học mặt bằng sản xuất.




		- Quan sát trực tiếp mặt bằng sản xuất.



		- Sự an toàn và thuận lợi của nguồn điện, nước phục vụ cho thi công.




		- Quan sát, đánh giá sự an toàn và thuận lợi của nguồn điện, nước.



		- Sự đầy đủ về mặt bằng cho các chủng loại, số lượng máy,dụng cụ thi công.




		- Quan sát trực tiếp mặt băng sản xuất



		- Sự phù hợp cho các vị trí sản xuất.




		- Quan sát trực tiếp mặt băng sản xuất.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Đối chiếu với tiêu chuẩn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- Đối chiếu với kế hoạch thi công của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Chuẩn bị vật tư (Dự trù tập kết về vị trí thi công).


Mã số Công việc: A.03           


          I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc chuẩn bị vật tư được thực hiện theo các bước sau:

- Đọc dự toán và bảng thống kê vật tư.


- Kiểm tra vật tư


- Tập kết vật tư, vật liệu.


- Bàn giao công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vật tư  đáp ứng đúng theo yêu cầu  công việc 


- Chủng loại, số lượng vật tư đầy đủ.


- Bố trí,  sắp xếp vật tư khoa học.


- Có phương án bảo quản, bảo vệ vật tư.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường


  III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

         1.Kỹ năng: 


- Đếm ghi nhận số lượng vật tư.


- Quan sát đối chiếu ký hiệu, chủng loại, chất lượng vật tư.


- Quan sát trực tiếp mặt bằng tập kết vật tư.


- Bố trí hợp lý mặt bằng tập kết vật tư.

     2. Kiến thức: 

- Đọc hiểu bản vẽ, bảng dự toán vật tư.


- Nêu được phương pháp kiểm tra ký hiệu, chủng loại và chất lượng vật tư.


- Trình bầy được phương pháp bố trí mặt bằng tập kết vật tư.


- Nắm được các qui định về bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Tổ chức thi công, Kỹ thuật thi công, điện công nghiệp, bảo hộ và an toàn lao động, tiêu chuẩn của các loại vật tư đưa vào sử dụng.


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 kỹ thuật hoặc một nhóm kỹ thuật.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, bảng dự toán vật tư, các tiêu chuẩn vật tư đưa vào sử dụng, mặt bằng tập kết vật tư, giấy, bút, máy tính...


TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ vật tư cần dùng cho công việc

		- Liệt kê tên các loại vật tư cần cho công tác thi công đối chiếu bản vẽ, dự toán.






		 - Độ chính xác về chủng loại, số lượng vật tư.

		- Đo, đếm, cân đối chiếu với bảng dự toán vật tư. 






		- Sự sắp xếp vật tư khoa học.

		- Quan sát trực tiếp  nơi tập kết vật tư.






		- Sự phù hợp nơi tập kết.

		- Quan sát trực tiếp  nơi tập kết vật tư.






		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường




		- Theo dõi trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- Đối chiếu với kế hoạch thi công của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng thủ công


Mã số Công việc: A.04           


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC  


Công việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị sử dụng để gia công cốt thép bao gồm các bước công việc sau:


- Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu.

- Dụng cụ đo, kiểm tra.

- Chuẩn bị dụng cụ cắt.


- Chuẩn bị dụng cụ làm sạch.


- Chuẩn bị dụng cụ uốn.


- Bàn giao dụng cụ, thiết bị.


          II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chủng loại, số lượng dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


- Dụng cụ, thiết bị chắc chắn, sử dụng tốt.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

     1.Kỹ năng:  


     - Kiểm tra dụng cụ, thiết bị.


- Đánh giá chất lượng thiết bị, dụng cụ.


     2. Kiến thức: 


- Vận hành và sử dụng thiết bị dụng cụ.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng thiết bị dụng cụ.


- Nắm được các qui định về bảo hộ lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Thiết bị công trình, hướng dẫn sử dụng thiết bị, dụng cụ, bảo hộ và an toàn lao động.


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoach thi công, tiến độ thực hiện, bản vẽ chi tiết gia công.


- Nguồn lực cần thiết: Thiết bị, dụng cụ gia công cốt thép bằng thủ công.


III. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ về chủng loại, số lượng,  dụng cụ, thiết bị sử dụng.




		- Kiểm tra, đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của dụng cụ, thiết bị.




		- Thử thiết bị, dụng cụ.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường




		- Theo dõi trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Bàn giao cho các tổ, nhóm.




		- Kiểm tra phiếu bàn giao, đối chiếu số lượng thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng máy


Mã số Công việc: A.05         


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng máy bao gồm các bước công việc sau: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.


- Chuẩn bị máy cắt.


- Chuẩn bị máy nắn thẳng.


- Chuẩn bị máy làm sạch.


- Chuẩn bị máy uốn.


- Máy hàn điện hồ quang


- Thiết bị cắt hơi.


-  Máy cắt khí bán tự động. (Con rùa)


- Tổng hợp dụng cụ, thiết bị theo công việc cụ thể.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chủng loại, số lượng, chất lượng dụng cụ, thiết bị, máy phù hợp với công việc.


- Dụng cụ, thiết bị, máy: chắc chắn, an toàn khi  sản xuất.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng: 


- Lựa chọn, phân loại dụng cụ, máy thi công cốt thép. 


- Vận hành và kiểm tra, đánh giá.

- Tính toán định mức sử dụng máy.


- Bảo hộ và an toàn lao động.


     2. Kiến thức: 


- Quy trình vận hành máy gia công cốt thép, máy hàn... 


- Nêu được nguyên lý máy gia công cốt thép, máy hàn 

- Phương pháp kiểm tra, đánh giá.


- Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Gia công cốt thép, hướng dẫn sử dụng thiết bị, dụng cụ, bảo hộ và an toàn lao động trong xây dựng (TCVN 5308: 1991).

- Số lượng nhân công cần thiết: 01 công nhân hoặc một nhóm công nhân.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoach thi công, tiến độ thực hiện, bản vẽ chi tiết gia công.


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, bản vẽ chi tiết thi công,  bảng tiến độ thực hiện, dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng máy.


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ về chủng loại, số lượng, chất lượng dụng cụ, thiết bị sử dụng.




		- Liệt kê tên dụng cụ, thiết bị chuyên dùng cho sản xuất cốt thép bằng máy.



		- Độ chắc chắn, an toàn của dụng cụ thiết bị khi tham gia sản xuất.




		- Thử thiết bị, dụng cụ.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- Đối chiếu với định mức thi công của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Bố trí nhân lực.


Mã số Công việc: A.06         


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Việc bố trí, sắp xếp nhân lực cho phù hợp với công việc, tiến độ thi công gồm các bước sau:


- Nghiên cứu khối lượng công việc được giao


- Bố trí  nhân lực cho gia công cốt thép. 


- Bố trí nhân lực vận chuyển cốt thép. 


- Bố trí nhân lực cho lắp dưng  cốt thép. 


- Bàn giao công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-   Đánh giá đúng năng lực và khả năng của từng người để bố trí công việc phù hợp: đúng người, đúng việc.


· Nhân lực gia công cốt thép là trình độ kỹ năng 1 trở lên, đáp ứng đủ khối lượng thực hiện.


· Nhân lực vận chuyển cốt thép đảm bảo khối lượng cần vận chuyển và đúng tiến độ thi công.


· Nhân lực lắp đặt cốt thép là trình độ kỹ năng 2 trở lên tùy thuộc vào độ khó kết cấu.

· Có phương án dự phòng về bố trí nhân lực.

IV. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng: 


- Nhận biết, đánh giá con người bằng kinh nghiệm thực tế. 

- Tính toán khối lượng công việc. 

- Tính toán định mức cho từng công việc cụ thể.

- Đánh giá đúng năng lực của đơn vị, để có các phương án dự phòng.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


     2. Kiến thức: 


- Nắm được biện pháp thi công công cốt thép.


- Nêu được phương pháp tổ chức và quản lý sản xuất.


- Nắm được các bậc trình độ kỹ năng nghề cốt thép - hàn.


- Nêu được phương pháp sử lý các tình huống có thể sảy ra trong quá trình thi công.


- Trình bày được các kiến thức chuyên môn liên quan.

- Pháp lệnh lao động.


- Thiết bị công trình.


- Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Tổ chức thi công, Pháp lệnh lao động, Luật sử dụng người lao động, Bảo hộ lao động.


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 kỹ thuật hoặc một nhóm kỹ thuật.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoạch thi công, tiến độ thực hiện, bản vẽ chi tiết cốt thép, vị trí gia công, vị trí lắp dựng cốt thép.


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, bản vẽ chi tiết gia công, bảng tiến độ thực hiện, địa điểm thi công, dụng cụ, thiết bị vận chuyển cốt thép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Nhận thức đầy đủ các công việc cần phải thực hiện trong kế hoạch.




		- Liệt kê tên các công việc phải thực hiện trong quá trình thi công.



		- Sự phân công hợp lý nhân lực tham gia vào các công đoạn sản xuất.




		- Dự kiến và điều chỉnh để đạt được hiệu quả công việc.



		- Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường theo đúng pháp lệnh.




		- Theo dõi trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Sự hợp lý của phương án dự phòng.

		- Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- Đối chiếu với định mức thi công của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Vận chuyển cốt thép


Mã số Công việc: A.07       


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc vận chuyển cốt thép bao gồm các bước sau: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị máy móc để vận chuyển cốt thép. 


- Vận chuyển theo phương ngang


- Vận chuyển lên cao 


- Bố trí nhân lực cho vận chuyển  cốt thép. 


- Bàn giao công việc.

                           II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Phương tiện tham gia vận chuyển, giai đoạn vận chuyển đúng biện pháp thi công.


- Nhân lực tham gia vào các giai đoạn vận chuyển đảm bảo tiến độ.


- Thiết bị vận chuyển đảm bảo an toàn.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


VI. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng: 


- Tổ chức thi công cốt thép.


- Điều phối công việc. 


- Điều phối nhân lực sử dụng.


- Đánh gía đúng đối tượng. 


- Đúng chức năng sử dụng của phương tiện tham gia vận chuyển.


     2. Kiến thức: 


- Tổ chức thi công cốt thép. 


- Pháp lệnh lao động.


- Sử dụng người lao động.


- Thiết bị công trình.


- Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Tổ chức thi công, Pháp lệnh lao động, Luật sử dụng người lao động, Bảo hộ lao động, thiết bị công trình.


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 kỹ thuật hoặc một nhóm kỹ thuật.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoạch thi công, tiến độ thực hiện, bản vẽ chi tiết cốt thép, vị trí gia công cốt thép, vị trí lắp dựng cốt thép.


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, bản vẽ chi tiết cốt thép, bảng tiến độ thực hiện, địa điểm thi công, dụng cụ, thiết bị vận chuyển cốt thép.


VII. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của các phương tiện tham gia vận chuyển, giai đoạn vận chuyển.




		- Quan sát, theo dõi trực tiếp. Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự phân công hợp lý nhân lực tham gia vào các giai đoạn vận chuyển.




		- Theo dõi đối chiếu với tiến độ thực hiện công việc.



		- Độ ổn định, chắc chắn khi vận chuyển.




		- Quan sát trực tiếp, tiếp cận lay lắc thử.



		- Độ tin cậy an toàn của thiết bị vận chuyển.




		- Kiểm tra, làm việc ổn định. Đối chiếu tiêu chuẩn máy, thiết bị.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- Đối chiếu với định mức thi công của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Tính toán cốt thép gia công bằng thủ công.


Mã số Công việc: B.01      


                                 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc tính toán cốt thép gia công bằng thủ công bao gồm các công việc sau:


· Đọc bản vẽ


· Tính toán cốt thép cần gia công 


· Bàn giao kết quả công việc cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


-  Đọc bản vẽ đúng, đầy đủ.


-  Tính toán, liệt kê chi tiết cần gia công theo yêu cầu bản vẽ về số lượng, chủng loại, kích thước...


-  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép.


- Tính toán chiều dài, độ biến dạng của các chi tiết cốt thép khi gia công


- Thống kê các chi tiết cốt thép đã tính toán


- Kiểm tra kết quả tính toán đối chiếu với bản vẽ


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ chi tiết cốt thép cần gia công


· Nắm được sự biến dạng của thép khi uốn.


· Trình bày được cách tính toán các chi tiết cốt thép cần gia công


· Đánh giá được kết quả tính toán cốt thép.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: bản vẽ các chi tiết cốt thép cần gia công


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi tiến hành gia công cốt thép


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


· Nguồn lực cần thiết: Giấy tờ để tính toán và thống kê, máy tính, phiếu bàn giao...


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 theo bản vẽ 

		- Đối chiếu, so sánh với bảng thống kê cốt thép



		- Sự đầy đủ của các chi tiết cần gia công

		- Kiểm tra các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Nắn thẳng thép bằng búa và vam

                                              Mã số Công việc: B.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc nắn thẳng thép bằng búa và vam bao gồm các công việc sau:


- Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ.


- Kiểm tra dụng cụ.


- Chuẩn bị thép.


- Nắn thẳng thép.


- Kiểm tra sản phẩm 


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



        - Dụng cụ đáp ứng đúng yêu cầu công việc.


-  Chủng loại thép theo yêu cầu công việc


- Thép sau khi nắn phải thẳng, không biến dạng quá 2%.


- Thời gian thực hiện theo định mức


- An toàn lao động cho người và dụng cụ 


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích, đánh giá 


-    Sử dụng búa và vam


-    Đánh giá biến dạng của thép


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được sự biến dạng của thép


· Mô tả được động tác nắn thẳng thép bằng búa và vam


· Đánh giá được độ thẳng của thép cần nắn


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: bản vẽ các chi tiết cốt thép cần gia công


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi cốt thép được cắt, uốn


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, búa, vam đủ, đúng loại và chắc chắn, phiếu bàn giao... 


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của các chủng loại thép yêu cầu




		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với bản vẽ



		- Độ thẳng của thép sau khi nắn




		- Quan sát, đo đạc đối chiếu với yêu cầu.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp




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



		- An toàn lao động cho người và dụng cụ 




		- Quan sát, đối chiếu việc sử dụng dụng cụ đúng với nội qui an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                           Tên Công việc:     Kéo thẳng thép tròn bằng tời quay tay

                                     Mã số Công việc: B.03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc kéo thẳng thép bằng tời quay tay bao gồm các công việc sau:


                  - Chuẩn bị dụng cụ,mặt bằng


                  - Kiểm tra tời 


                  - Chuẩn bị thép


                  - Nắn thẳng thép


                  - Kiểm tra sản phẩm 




   - Bàn giao cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chủng loại thép yêu cầu công việc phải đủ.


- Độ thẳng của thép sau khi tời.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp 


- An toàn lao động cho người và tời


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích, đánh giá 


-    Sử dụng tời


-    Đánh giá biến dạng của thép


     2. Kiến thức: 


-    Trình bày được tính năng, công dụng của tời


· Nêu được các thao tác nắn thẳng thép bằng tời quay tay


· Nêu được biến dạng của thép


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: bản vẽ các chi tiết cốt thép cần nắn thẳng.


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi cốt thép được cắt, uốn


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 02 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, tời quay tay hoạt động tốt, phiếu bàn giao... 


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-    Độ thẳng của các loại cốt thép 

		- Quan sát trực tiếp, thước kiểm tra



		· Độ chính xác về số lượng và chủng loại cốt thép

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với yêu cầu bản vẽ



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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



		- An toàn lao động cho người và tời

		- Quan sát, đối chiếu việc sử dụng tời đúng với nội qui an toàn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Làm sạch cốt thép bằng thủ công

                                        Mã số Công việc: B.04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc làm sạch thép bằng thủ công bao gồm các công việc sau:




- Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu làm sạch, mặt bằng. 




- Chuẩn bị thép




- Làm sạch cốt thép




- Kiểm tra sản phẩm




- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặt bằng bố trí hợp lý đảm bảo an toàn.


- Chủng loại và số lượng thép yêu cầu công việc.


- Mức độ sạch của thép sau làm sạch.


- Thời gian thực hiện theo định mức


- An toàn lao động


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích, đánh giá 


-    Sử dụng dụng cụ, vật liệu làm sạch bề mặt thép


     2. Kiến thức: 


-    Trình bày được công dụng của dụng cụ và vật liệu làm sạch thép


· Nêu được trình tự các bước làm sạch thép


· Đánh giá được mức độ sạch của thép sau khi làm sạch


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần làm sạch.


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi cốt thép được cắt, uốn


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, đủ vật liệu, dụng cụ làm sạch, phiếu bàn giao...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-    Sự đầy đủ của mặt bằng về diện tích và độ chắc chắn

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định



		· Sự đầy đủ của các chủng loại và số lượng thép yêu 

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với yêu cầu



		· Mức độ sạch của thép

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



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		



		· An toàn lao động

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Cắt thép bằng kìm cộng lực

                                        Mã số Công việc: B.05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc cắt thép bằng kìm cộng lực bao gồm các công việc sau:




- Chuẩn bị dụng cụ, mặt bằng




- Kiểm tra kìm 




- Chuẩn bị thép




- Đọc bản vẽ.




- Vạch dấu.




- Cắt thép 




- Kiểm tra sản phẩm




- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặt bằng bố trí hợp lý đảm bảo an toàn.


- Chủng loại và số lượng thép đúng yêu cầu công việc.


- Kích thước của thép được cắt đúng bàn thống kê thép, sai số ±5mm.


- Thời gian thực hiện theo định mức


- An toàn lao động cho người và dụng cụ 


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích, đánh giá


· Đo, vạch dấu 


-    Sử dụng kìm cộng lực


     2. Kiến thức: 


-   Trình bày được tính năng, công dụng của kìm cộng lực


· Nêu được qui trình cắt thép bằng kìm cộng lực


· Nêu được các qui định về an toàn lao động Khi cắt thép bằng kìm cộng lực


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: phiếu giao việc về số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần được cắt.


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi cốt thép được uốn


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 02 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, đủ vật liệu, kìm hoạt động tốt, đủ thước đo, dụng cụ vạch dấu, phiếu bàn giao...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-    Độ chính xác về kích thước của cốt thép được cắt (sai số ±5mm ).

		- Quan sát trực tiếp, đo bằng thước đối chiếu với phiếu giao việc



		· Độ chính xác về số lượng và chủng loại cốt thép

		- Kiểm tra các chi tiết, đối chiếu với yêu cầu



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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



		· An toàn lao động cho người và dụng cụ

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Cắt thép bằng kéo cần

                                        Mã số Công việc: B.06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc cắt thép bằng kéo cần bao gồm các công việc sau:




- Chuẩn bị dụng cụ, mặt bằng




- Kiểm tra kéo cần 




- Chuẩn bị thép




- Đọc bản vẽ.




- Vạch dấu.




- Cắt thép 




- Kiểm tra sản phẩm




- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặt bằng bố trí hợp lý đảm bảo an toàn.


- Chủng loại và số lượng thép đúng yêu cầu công việc.


- Kích thước của thép được cắt đúng bàn thống kê thép ( sai số ±5mm).


- Vết cắt phẳng.


- Thời gian thực hiện theo định mức


- An toàn lao động cho người và dụng cụ 


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích, đánh giá


· Đo, vạch dấu 


-    Sử dụng kéo cần


     2. Kiến thức: 


-   Trình bày được tính năng, công dụng của kéo cần


· Nêu được qui trình cắt thép bằng kéo cần


· Nêu được các qui định về an toàn lao động khi cắt thép bằng kéo cần


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: phiếu giao việc về số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần được cắt.


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi cốt thép được uốn


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 02 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, đủ vật liệu, kéo cần hoạt động tốt, đủ thước đo, dụng cụ vạch dấu, phiếu bàn giao...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-    Độ chính xác về kích thước của cốt thép được cắt ( sai số ±5mm).

		- Quan sát trực tiếp, đo bằng thước đối chiếu với phiếu giao việc



		· Độ chính xác về số lượng và chủng loại cốt thép

		- Kiểm tra các chi tiết, đối chiếu với yêu cầu



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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



		· An toàn lao động cho người và dụng cụ

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Cắt thép bằng kháp và chạm


                                        Mã số Công việc: B.07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc cắt thép bằng kháp và chạm bao gồm các công việc sau:




- Chuẩn bị dụng cụ, mặt bằng




- Kiểm tra kháp và chạm




- Chuẩn bị thép




- Đọc bản vẽ.




- Vạch dấu.




- Cắt thép 




- Kiểm tra sản phẩm




- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặt bằng bố trí hợp lý đảm bảo an toàn.


- Chủng loại và số lượng thép đúng yêu cầu công việc.


- Kích thước của thép được cắt đúng bàn thống kê thép ( sai số ±5mm).


- Vết cắt phẳng.


- Thời gian thực hiện theo định mức


- An toàn lao động cho người và dụng cụ 


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


-   Quan sát, phân tích, đánh giá


· Đo, vạch dấu 


-    Sử dụng kháp và chạm


   2. Kiến thức: 


-    Nêu được tính năng, công dụng của kháp và chạm


· Trình bày được qui trình cắt thép bằng kháp và chạm


· Nêu được các qui định về an toàn lao động khi cắt thép bằng kháp và chạm


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: phiếu giao việc về số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần được cắt.


· Thời điểm thực hiện công việc: trước khi cốt thép được uốn


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 02 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, đủ vật liệu, kháp và chạm tốt, đủ thước đo, dụng cụ vạch dấu, phiếu bàn giao...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-    Độ chính xác về kích thước của cốt thép được cắt (sai số ±5mm ).

		- Quan sát trực tiếp, đo bằng thước đối chiếu với phiếu giao việc



		· Độ chính xác về số lượng và chủng loại cốt thép

		- Kiểm tra các chi tiết, đối chiếu với yêu cầu



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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



		· An toàn lao động cho người và dụng cụ

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Uốn cốt thép bằng vam


                                        Mã số Công việc: B.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc uốn cốt thép bằng vam bao gồm các công việc sau:




- Chuẩn bị dụng cụ, mặt bằng




- Kiểm tra vam uốn




- Chuẩn bị thép




- Đọc bản vẽ.




- Vạch dấu.




- Uốn thép 




- Kiểm tra sản phẩm




- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mặt bằng bố trí hợp lý đảm bảo an toàn.


- Dụng cụ đầy đủ, phù hợp với công việc.


- Chủng loại và số lượng thép đúng yêu cầu công việc.


- Kích thước của cốt thép sau uốn  đúng bản vẽ ( sai số ±3mm).


- Độ chính xác về kích thước của thép được uốn.


- Độ chính xác về hình dạng của cốt thép được uốn

       - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động cho người và dụng cụ


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích, đánh giá


· Đo, vạch dấu 


-    Sử dụng vam


     2. Kiến thức: 


-   Trình bày được tính năng, công dụng của vam uốn


· Nêu được qui trình uốn thép bằng vam


· Nêu được các qui định về an toàn lao động khi uốn cốt thép bằng vam.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: phiếu giao việc về số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần được uốn.


· Thời điểm thực hiện công việc: sau khi cốt thép được cắt đúng kích thước


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng thi công đủ rộng và chắc chắn, đủ vật liệu, vam uốn chắc chắn hoạt động tốt, đủ thước, dưỡng đo, dụng cụ vạch dấu, phiếu bàn giao...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-    Độ chính xác về kích thước,hình dạng của cốt thép được uốn ( sai số ±3mm).

		- Quan sát trực tiếp, đo bằng thước,dưỡng đối chiếu với phiếu giao việc



		· Độ chính xác về số lượng và chủng loại cốt thép theo bản vẽ chi tiết.

		- Kiểm tra các chi tiết, đối chiếu với yêu cầu



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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



		· An toàn lao động cho người và dụng cụ

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                              Tên Công việc:     Nghiệm thu các chi tiết cốt thép


                                        Mã số Công việc: B.09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc nghiệm thu các chi tiết cốt thép bao gồm các công việc sau:




- Chuẩn bị các điều kiện cho việc nghiệm thu




- Kiểm tra và nghiệm thu các chi tiết cốt thép




- Bàn giao cho người có trách nhiệm

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép đầy đủ.


- Các loại cốt thép được nghiệm thu đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Kích thước, số lượng, chủng loại của cốt thép theo bản vẽ thiết kế.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:




- Quan sát, phân tích, đánh giá.


  - Đo, đếm, kiểm tra.


  - Lập biên bản nghiệm thu.


     2. Kiến thức: 


-   Nêu được các tiêu chuẩn kỹ thuật của các chi tiết cốt thép


-  Trình bày được qui trình kiểm tra và nghiệm thu các chi tiết cốt thép.


-   Nêu được các qui định về an toàn khi nghiệm thu các chi tiết cốt thép.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: về số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần được nghiệm thu.


· Thời điểm thực hiện công việc: sau khi các chi tiết cốt thép được gia công.


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


· Nguồn lực cần thiết: đủ thước, dưỡng đo, biên bản nghiệm thu...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		-  Sự đầy đủ của các bản vẽ chi tiết cốt thép  

		- Quan sát trực tiếp





		· Sự đầy đủ các loại cốt thép được nghiệm thu

		- Kiểm tra các loại chi tiết cốt thép, đối chiếu với yêu cầu



		· Độ chính xác về kích thước, số lượng, chủng loại của cốt thép đã được gia công.

		- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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



		· An toàn lao động

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                                  Tên Công việc:     Bảo quản các chi tiết cốt thép sau gia công


                              Mã số Công việc: B.10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc Bảo quản các chi tiết cốt thép sau gia công gồm các việc sau:




- Chuẩn bị mặt bằng




- Tập kết sản phẩm




- Bảo quản các chi tiết cốt thép đã gia công


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


        - Mặt bằng, kho bãi gọn gang, hợp lý.



        - Phân loại, tập kết đúng nơi quy định.


- Các chi tiết cốt thép sau gia công cần được bảo quản, bảo vệ.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


- An toàn lao động.


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Phân loại chi tiết cần bảo quản


-    Sắp xếp các chi tiết khoa học, hợp lý


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được quy định về bảo quản các chi tiết cốt thép sau khi gia công.

· Trình bày được nguyên tắc sắp xếp các chi tiết cốt thép đã gia công.

· Nêu được các công tác an toàn lao động khi bảo quản các chi tiết cốt thép sau khi gia công.

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu: về số lượng và chủng loại các chi tiết cốt thép cần được bảo quản.


· Thời điểm thực hiện công việc: sau khi các chi tiết cốt thép được gia công.


· Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


· Nguồn lực cần thiết: mặt bằng, các giá kê, các chất bảo quản, tài liệu bảo quản...


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của mặt bằng bảo quản, bảo vệ cốt thép.

		- Kiểm tra, đối chiếu biện pháp bảo quản cốt thép.



		- Sự sắp xếp khoa học của các chi tiết cần được bảo quản.  

		- Quan sát trực tiếp



		- Sự đảm bảo về  chất lượng của các chi tiết được bảo quản.

		- Kiểm tra các chi tiết cốt thép, đối chiếu với yêu cầu



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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



		· An toàn lao động

		- Quan sát, đối chiếu với nội qui an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tính toán và thống kê thép gia công bằng máy.


Mã số Công việc: C.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc tính toán và thống kê thép gia công bằng máy gồm các bước sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết gia công


- Tính cốt thép gia công


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Đọc bản vẽ chi tiết đầy đủ, thống kê số lượng, chủng loại đầy đủ. 


- Tính toán đầy đủ chi tiết cần gia công theo bản vẽ thiết kế.

- Thời gian thực hiện theo định mức.

- Bàn giao đầy đủ bản thống kê thép cho bộ phận trực tiếp gia công.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc, hiểu bản vẽ cốt thép của cấu kiện cần  thi công.

- Tính toán chính xác và thống kê đầy đủ.


2. Kiến thức


- Phân tích được bản vẽ chi tiết cốt thép cần gia công


- Nắm được sự biến dạng của thép khi uốn.


- Trình bày được cách tính toán các chi tiết cốt thép cần gia công


· Đánh giá được kết quả tính toán cốt thép.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ các chi tiết cốt thép cần gia công


- Thời điểm thực hiện công việc: trước khi tiến hành gia công cốt thép


phục vụ cho việc tính toán


- Số lượng nhân công cần thiết: ít nhất 01 người


- Nguồn lực cần thiết: Giấy tờ để tính toán và thống kê, máy tính, phiếu bàn giao...


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 theo bản vẽ. 




		- Đối chiếu, so sánh với bảng thống kê cốt thép



		- Sự đầy đủ của các chi tiết cần gia công.




		- Kiểm tra các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		- Sự đầy đủ của việc bàn giao bản thống kê thép.

		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Thời gian thực hiện theo định mức 


của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kéo thẳng thép tròn bằng tời máy. 


Mã số Công việc: C.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc kéo thẳng thép tròn dạng cuộn bằng tời máy gồm các bước sau:


· Chuẩn bị tời, dụng cụ,mặt bằng thi công. 


· Chuẩn bị thép

· Nắn thẳng thép bằng tời.


· Kiểm tra sản phẩm.

· Bàn giao cho người có trách nhiệm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


     -    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, máy đúng yêu cầu công việc.


· Các thanh thép sau khi kéo phải thẳng.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

· Lập phiếu bàn giao đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng tời máy.


          - Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi được nắn thẳng bằng tời máy.


          - Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng tời máy.


2. Kiến thức


- Trình bày được quy trình nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng tời máy.


· Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu : Quy trình nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng tời máy của công ty.


- Số lượng nhân công cần thiết: 02 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: trước khi tiến hành cắt thép theo chiều dài thiết kế.


· Nguồn lực cần thiết: Tời máy, bệ neo, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình nắn thẳng thép cuộn bằng tời máy.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ thẳng của các thanh thép sau khi được nắn.

		- Dưỡng, kiểm tra bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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



		- Sự đầy đủ và trung thực trong việc lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra, đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nắn thẳng thép tròn bằng máy nắn. 


Mã số Công việc: C.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng  máy nắn gồm các bước sau:



- Chuẩn bị mặt bằng, máy nắn, dụng cụ.



- Chuẩn bị thép.



- Nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng máy nắn.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, máy đúng yêu cầu công việc.


· Các thanh thép sau khi nắn bằng máy phải thẳng.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

· Lập phiếu bàn giao đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng máy nắn.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi được nắn thẳng bằng máy nắn.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng máy nắn.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng máy nắn.


· Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu : Quy trình nắn thẳng thép tròn dạng cuộn bằng máy nắn của công ty.


- Số lượng nhân công cần thiết: 02 người.


· Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Trước khi tiến hành cắt thép theo chiều dài thiết kế.


· Nguồn lực cần thiết: Máy nắn, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình nắn thẳng thép cuộn bằng máy nắn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ thẳng của các thanh thép sau khi được nắn.

		- Dưỡng, kiểm tra bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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



		- Sự đầy đủ và trung thực trong việc lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra, đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Làm sạch thép bằng máy đánh gỉ. 


Mã số Công việc: C.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc Làm sạch thép bằng máy đánh gỉ gồm các bước sau:


- Chuẩn bị mặt bằng, máy đánh gỉ, dụng cụ.


- Chuẩn bị thép.


- Làm sạch thép bằng máy đánh gỉ.


- Kiểm tra sản phẩm.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, máy đúng yêu cầu công việc.


· Các thanh thép sau khi đánh gỉ bằng máy phải sạch.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

· Lập phiếu bàn giao đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


          - Làm sạch thép bằng máy đánh gỉ.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi đã được làm sạch.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình làm sạch cốt thép bằng máy đánh gỉ.


2. Kiến thức


-Trình bày được quy trình làm sạch cốt thép bằng máy đánh gỉ.


          - Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình làm sạch thép bằng máy đánh gỉ.


- Số lượng nhân công cần thiết: 02 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nắn thẳng thép, trước khi tiến hành các công đoạn gia công  thép tiếp theo.


    Nguồn lực cần thiết: Máy đánh gỉ, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình làm sạch  thép bằng máy đánh gỉ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ sạch của các thanh thép sau khi đã được làm sạch.

		- Kiểm tra bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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



		- Sự đầy đủ và trung thực trong việc lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra, đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Làm sạch thép bằng máy phun cát.


Mã số Công việc: C.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc Làm sạch thép bằng máy phun cát gồm các bước sau:


- Chuẩn bị mặt bằng, thiết bị, dụng cụ, vật liệu.


- Chuẩn bị thép.


- Làm sạch thép bằng máy phun cát.


- Kiểm tra sản phẩm.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


  - Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, máy đúng yêu cầu công việc.


· Các thanh thép sau khi đánh gỉ  bằng máy phun cát phải sạch.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

· Lập phiếu bàn giao đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Làm sạch thép bằng máy phun cát.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi đã được làm sạch.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình làm sạch thép bằng máy phun cát .


2. Kiến thức


-Trình bày được quy trình làm sạch thép bằng máy phun cát.


- Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình làm sạc thép bằng máy phun cát .


- Số lượng nhân công cần thiết: 02 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nắn thẳng thép, trước khi tiến hành các công đoạn gia công thép tiếp theo.


- Nguồn lực cần thiết: Máy phun cát, cát vàng hạt to, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình làm sạch  thép bằng máy phun cát.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ sạch của các thanh thép sau khi đã được làm sạch.

		- Kiểm tra bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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



		- Sự đầy đủ và trung thực trong việc lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra, đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Cắt thép bằng máy cắt.


Mã số Công việc: C.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc cắt thép  bằng  máy  gồm các bước sau:


- Nghiên cứu bản vẽ thi công.


- Chuẩn bị mặt bằng, máy cắt thép , dụng cụ, vật liệu.


- Lấy dấu.


- Cắt thép theo chiều dài yêu cầu.


- Kiểm tra sản phẩm.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, máy đúng yêu cầu công việc.


· Các thanh thép sau khi cắt phải đúng kích thước theo bản thống kê thép(sai số ±5mm).

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

· Lập phiếu bàn giao đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Cắt cốt thép bằng máy cắt.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi đã được cắt.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình cắt thép bằng máy.


2. Kiến thức


-Trình bày được quy trình cắt thép bằng máy.


- Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình cắt thép bằng máy cắt.


- Số lượng nhân công cần thiết: 03 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nắn thẳng thép, trước khi tiến hành các công đoạn gia công thép tiếp theo.


- Nguồn lực cần thiết: Máy cắt thép, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình cắt thép bằng máy cắt

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ chính xác của chiều dài thanh thép đã được cắt (sai số ±5mm).

		- Đo bằng thước. Đối chiếu bản thống kê thép



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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



		- Sự đầy đủ và trung thực trong việc lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra, đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Cắt thép bằng máy cắt uốn liên hợp.


Mã số Công việc: C.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc cắt thép  bằng  máy cắt uốn liên hợp gồm các bước sau:


 - Nghiên cứu bản vẽ thi công.


- Chuẩn bị mặt bằng, máy cắt uốn liên hợp , dụng cụ, vật liệu.


- Lấy dấu.


- Cắt thép theo chiều dài yêu cầu.


- Kiểm tra sản phẩm.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Vận hành máy cắt uốn liên hợp thành thạo và an toàn.


· Chiều dài thanh thép sau cắt đúng theo bản thống kê thép (sai số ±5mm).

· Đảm bảo an toàn cho người và máy.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Cắt cốt thép bằng máy cắ uốn liên hợp.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi đã được cắt.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình cắt thép bằng máy cắt uốn liên hợp .


2. Kiến thức


-Trình bày được quy trình cắt thép bằng máy cắt uốn liên hợp.


- Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình cắt cốt thép bằng máy cắt uốn liên hợp.


- Số lượng nhân công cần thiết: 03 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nắn thẳng thép, trước khi tiến hành các công đoạn gia công cốt thép tiếp theo.


- Nguồn lực cần thiết: Máy cắt uốn liên hợp, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình cắt cốt thép bằng máy cắt uốn liên hợp.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công. Đối chiếu quy trình máy cắt uốn.



		- Độ chính xác của chiều dài thanh thép đã được cắt (sai số ±5mm).

		- Đo bằng thước. Đối chiếu bản thống kê thép.



		- Độ an toàn cho người và máy trong quá trình thực hiện công việc.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Uốn cốt thép bằng máy uốn.


Mã số Công việc: C.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc uốn cốt thép  bằng  máy  uốn  gồm các bước sau:


- Nghiên cứu bản vẽ thi công.


- Chuẩn bị mặt bằng, máy  uốn thép liên , dụng cụ, vật liệu.


- Lấy dấu.


- Uốn thép theo đúng hình dáng, kích thước của bản vẽ.


- Kiểm tra sản phẩm.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Vận hành máy cắt uốn liên hợp thành thạo, an toàn.


· Hình dáng, kích thước của cốt thép sau uốn theo bản vẽ thiết kế (sai số ±3mm).

· Đảm bảo an toàn cho người và máy.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Uốn cốt thép bằng máy uốn.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng của các thanh thép sau khi đã được uốn.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình uốn cốt thép.


2. Kiến thức


-Trình bày được quy trình uốn cốt thép thép bằng máy uốn.


- Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình uốn cốt thép bằng máy uốn của công ty.


- Số lượng nhân công cần thiết: 03 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nắn thẳng, làm sạch, cắt thép theo chiều dài yêu cầu, trước khi tiến hành lắp buộc cốt thép. 


- Nguồn lực cần thiết: Máy uốn thép, dụng cụ…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình uốnt cốt thép bằng máy uốn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công. Đối chiếu quy trình máy uốn thép.



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của thanh thép đã được uốn (sai số ±3mm).

		- Đo bằng thước, quan sát bằng mắt. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ an toàn cho người và máy trong quá trình thực hiện công việc.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Lắp đặt cốt thép móng


Mã số Công việc: D.01         


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp đặt cốt thép móng bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép móng lắp dựng.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư


- Lắp đặt  cốt thép lưới đáy móng.


- Buộc con kê thép lưới đáy móng.


- Kiểm tra tổng thể 


- Bàn giao cho người có trách nhiệm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép móng đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép móng chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.


- 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:  


     - Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép móng.


- Quan sát và nhận dạng chủng loại thép.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng.

     - Lắp đặt cốt thép móng tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


      - Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép móng sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2.Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công móng.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép móng.

- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép móng tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc, nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép móng.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi triển khai đào móng, sử lý nền móng xong. 


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ thi công lắp đặt cốt thép, máy, thiết bị, chi tiết cốt thép móng đã gia công theo bản vẽ thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép móng




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép lưới đáy móng.




		- Các dụng cu đo, kiểm tra: ....



		- Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép móng.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		- Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường




		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp




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



		- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

		- Đối chiếu công việc đã thực hiện với yêu cầu thiết kế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép dầm móng


Mã số Công việc: D.02        


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


           Công việc lắp đặt cốt thép dầm móng bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ .



- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư



- Lắp đặt cốt thép dầm.



- Buộc con kê hệ dầm.



- Định vị cốt thép dầm móng.



- Kiểm tra tổng thể 



-Bàn giao cho người có trách nhiệm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép dầm móng đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép dầm móng chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


·  Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dầm móng.


- Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép dầm móng.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

· Lắp đặt cốt thép dầm móng tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dầm móng sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công dầm móng.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dầm móng.

- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dầm móng tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép dầm móng.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi lắp dựng cốp pha dầm móng và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép dầm móng theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết dầm móng yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ thi công lắp đặt cốt thép, máy, thiết bị, chi tiết cốt thép dọc, cốt thép đai dầm móng đã gia công theo bản vẽ thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép dầm móng.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm móng.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép dầm móng.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép cột


Mã số Công việc: D.03        


 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc lắp dựng cốt thép cột bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép cột.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư


- Liên kết cốt dọc với thép chờ.


- Lắp đặt cốt thép cột.


- Buộc con kê cốt thép cột.


- Kiểm tra tổng thể 


- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép cột đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép cột chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép cột.


- Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép cột.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

- Lắp đặt cốt thép cột tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép cột sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công cột.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép cột.

- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép cột tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép cột.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


· Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi có mặt sàn công tác và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép cột theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết cột yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ thi công lắp đặt cốt thép, thiết bị, chi tiết cốt thép dọc, cốt thép đai cột đã gia công theo bản vẽ thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép cột




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép cột




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép cột




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường




		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép dầm


Mã số Công việc: D.04       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp đặt cốt thép dầm bao gồm các bước công việc sau:

- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dầm.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư phục vụ cho việc lắp dựng.


- Lắp đặt cốt thép dầm.


- Buộc con kê hệ dầm.


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép dầm đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép dầm chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


·  Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dầm.

· Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép dầm.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

· Lắp đặt cốt thép dầm tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dầm sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2.Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công dầm.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dầm.

- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dầm tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép dầm .


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi lắp dựng cốp pha dầm và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép dầm theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết dầm yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,  thiết bị, thép theo thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép dầm.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm 




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép dầm.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp đặt cốt thép sàn


Mã số Công việc: D.05      


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốt thép sàn bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ .          


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư.


- Lắp đặt  cốt thép sàn.


- Buộc con kê thép sàn.


- Kiểm tra tổng thể. 


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép sàn đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép sàn chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép sàn.

· Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép sàn.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

· Lắp đặt cốt thép sàn tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép sàn sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2.Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công sàn.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép sàn.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dầm tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép sàn.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi lắp dựng cốp pha sàn và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép sàn theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết sàn yêu cầu.


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,  thiết bị, thép theo thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép sàn.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép sàn.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép sàn.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối.


Mã số Công việc: D.06     


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốt thép dầm sàn toàn khối bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dầm sàn toàn khối.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư


- Lắp đặt cốt thép dầm.


- Buộc con kê hệ dầm.


- Lắp  đặt cốt thép hệ dầm vào vị trí.

- Lắp đặt cốt thép sàn.


- Buộc con kê cốt thép sàn.


- Lắp đặt cốt thép mô men.


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép dầm sàn toàn khối chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dầm  sàn toàn khối.

· Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép dầm  sàn toàn khối..


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

· Lắp đặt cốt thép dầm  sàn toàn khối  tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dầm sàn toàn khối. sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2.Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công dầm sàn toàn khối.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dầm sàn toàn khối.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép dầm  sàn toàn khối.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 04 người


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi lắp dựng cốp pha dầm sàn toàn khối và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép dầm, sàn theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết dầm, sàn yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,  thiết bị, thép theo thiết kế.

IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá








		- Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép dầm, sàn.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép dầm sàn toàn khối.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		- Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô.


Mã số Công việc: D.07     


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


    Công việc lắp dựng cốt thép ô văng, lanh tô bao gồm các bước công việc sau:


    

- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép ô văng lanh tô.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư.


- Lắp đặt cốt  thép lanh tô. 


- Lắp đặt cốt  thép ô văng. 


- Buộc con kê.


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép ô văng, lanh tô chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép ô văng, lanh tô.

· Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép ô văng, lanh tô.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

· Lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép ô văng, lanh tô sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công ô văng, lanh tô.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép ô văng, lanh tô.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


· -  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 01 người


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi lắp dựng cốp pha ôvăng, lanh tô và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép ô văng, lanh tô theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết ô văng, lanh tô yêu cầu.


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết gia công,  thép theo thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép thép ô văng, lanh tô.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép thép ô văng, lanh tô.

		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.

		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép thép ô văng, lanh tô.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường

		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp đặt cốt thép cầu thang.


Mã số Công việc: D.08    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốt thép cầu thang bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ .


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư


- Lắp đặt cốt thép dầm đỡ chân thang.


- Lắp  đặt cốt thép dầm đỡ chiếu nghỉ.


- Lắp đặt cốt  thép cốn thang. 


- Lắp đặt cốt thép đan thang.


- Lắp đặt cốt thép sàn chiéu nghỉ.


- Buộc con kê.


- Kiểm tra tổng thể 


- Bàn giao cho người có trách nhiệm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép cầu thang đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép cầu thang chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép cầu thang.

· Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép cầu thang.

· Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

· Lắp đặt cốt thép cầu thang tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép cầu thang sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công cầu thang.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép cầu thang.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép cầu thang tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép cầu thang.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


V. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi đã hoàn thành lắp dựng cốp pha cầu thang và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép cầu thang theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết cầu thang yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,  thiết bị, thép theo thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép cầu thang.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm đỡ chân thang, dầm đỡ chiếu nghỉ, cốn thang, đan thang, sàn chiếu nghỉ.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép cầu thang.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp đặt cốt thép sê nô máng.


Mã số Công việc: D.09    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốt thép sê nô máng nước bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép sê nô máng.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư.


- Lắp đặt cốt thép dầm đỡ sê nô.


- Buộc con kê.


- Kiểm tra tổng thể. 


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép sê nô máng nước đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép sê nô máng nước chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép sê nô máng.

- Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép sê nô máng.

- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

- Lắp đặt cốt thép sê nô máng tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép sê nô máng sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công sê nô máng .


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép sê nô máng.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép sê nô máng tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép sê nô máng.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi đã hoàn thành lắp dựng cốp pha sê nô máng và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép sê nô máng theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết sê nô máng yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,  thiết bị, thép theo thiết kế.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép sê nô máng.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm đỡ sê nô máng, cốt thép sê nô máng nước.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép sê nô máng.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp đặt cốt thép si lô ống khói


Mã số Công việc: D.10    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


    Công việc lắp dựng cốt thép si lô ống khói bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép si lô ống khói.  

- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư.


- Lắp đặt cốt thép dầm đỡ si lô ống khói.


- Lắp đặt cốt thép thành si lô ống khói.


- Buộc con kê si lô ống khói.


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép si lô ống khói đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép si lô ống khói chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

· 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:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép si lô ống khói.

- Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép si lô ống khói.

- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

- Lắp đặt cốt thép si lô ống khói tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép si lô ống khói sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công tham gia lắp dựng cốt thép si lô ống khói.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép si lô ống khói.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép si lô ống khói tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép si lô ống khói.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi đã hoàn thành lắp dựng cốp pha si lô ống khói và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép si lô ống khói theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết si lô ống khói yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,  thiết bị, thép theo thiết kế…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép si lô ống khói.

 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm đỡ, si lô ống khói. 



		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép si lô ống khói.



		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi.


Mã số Công việc: D11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc lắp đăt. cốt thép cọc khoan nhồi gồm các bước sau:


· Nghiên cứu bản vẽ thi công.


· Chuẩn bị mặt bằng,  dụng cụ, vật liệu.


· Định vị cốt thép dọc.


· Lấy dấu.


· Buộc khung cốt thép.


· Đặt con kê.


·  Lắp đặt ống kiểm tra siêu âm.


· Lắp đặt thép chờ.


· Hạ khung cốt thép vào hố khoan.


· Kiểm tra tổng thể.


· Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép cọc khoan nhồi chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

- 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:


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép cọc khoan nhồi.


- Lắp dựng cốt thép các bộ phận của cọc khoan nhồi(định vị cốt thép dọc, buộc khung cốt thép và đặt con kê, lắp đặt ống kiểm tra siêu âm, lắp đặt thép chờ,hạ khung cốt thép vào hố khoan) vào vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng cốt thép cọc khoan nhồi sau lắp đặt theo quy định của các tiêu chuẩn kỹ thuật TCVN 4453 : 1995, TCVN 1651 : 1985, TCXDVN 326 : 2004.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức


 -Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép cọc khoan nhồi.


-Trình bày được quy trình lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi tại vị trí thi công.


- Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi.


- Số lượng nhân lực cần thiết: 06người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi hoàn thành xong công việc khoan tuynen, hầm, đổ bê tong lót và lắp dựng chímh xác khung định vị  theo đúng yêu cầu kỹ thuật. 


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, dây thép buộc, máy hàn, dụng cụ hàn, thiết bị cẩu chuyển, ……vật liệu. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ chính xác vị trí lắp đặt khung cốt thép cọc khoan nhồi, cốt thép chờ, ống kiểm tra siêu âm

		- Các dụng cụ đo, kiểm tra. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.






		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của khung cốt thép cọc khoan nhồi.

		- Dưỡng, thước…và quan sát bằng mắt.






		- Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		- Độ chắc chắn, ổn định của khung cốt thép cọc khoan nhồi, cốt thép chờ, ống kiểm tra siêu âm.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.








		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.






		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép bể chứa.


Mã số Công việc: D.12    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốt thép bể chứa bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép bể chứa.


- Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư


- Lắp đặt cốt thép dầm .


- Lắp đặt cốt thép thành bể chứa.


- Buộc con kê.


- Kiểm tra, bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép bể chứa đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép bể chứa chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.


- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

- 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:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép bể chứa.

- Quan sát và nhận dạng chủng loại  thép bể chứa.

- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốt thép.

- Lắp đặt cốt thép si lô ống khói tại vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ. 


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép bể chứa sau lắp đặt theo qui định của các tiêu chuẩn kỹ thuật:


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công tham gia lắp dựng cốt thép bể chứa.


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép bể chứa.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép bể chứa tại vị trí thi công.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được phương pháp kiểm tra sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp dựng.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác lắp đặt cốt thép bể chứa.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


-  Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 02 người


Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi đã hoàn thành lắp dựng cốp pha bể chứa và có các chi tiết cốt thép đã gia công cắt uốn thành các chi tiết cốt thép bể chứa theo kích thước, hình dáng bản vẽ thiết kế chi tiết bể chứa yêu cầu.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ lắp dựng cốt thép, Bản vẽ chi tiết,   thiết bị, thép theo thiết kế…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép bể chứa.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm đỡ bể chứa, thành  bể chứa.




		- Các dụng cu đo, kiểm tra: Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép bể chứa.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm (đổ bê tông theo phương pháp cốp pha trượt ).


Mã số Công việc: D.13   


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


    Công việc lắp đăt. cốt thép tuynen, hầm( đổ bê tông theo phương pháp cốp pha trượt) gồm các bước sau:


· Nghiên cứu bản vẽ laps đặt cốt thép tuy nen hầm.


· Chuẩn bị mặt bằng,  dụng cụ, vật liệu.


· Lắp dựng khung định vị.


·  Lấy dấu.


· Lắp đặt cốt thép cốt thép.


· Buộc con kê.


· Kiểm tra tổng thể.


· Bàn giao cho người có trách nhiệm.


     II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí lắp đặt cốt thép khung định vị, cốt thép chờ đúng tim, cốt.


- Kích thước và hình dáng các cấu kiện cốt thép đúng theo bản vẽ.


- Kết cấu cốt thép khung định vị và các cấu kiện cốt thép chắc chắn, ổn định sau khi lắp dựng.

- Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

- 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:


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép tuynen hầm.


- Lắp dựng khung định vị và dàn giáo phục vụ thi công.


- Lắp dựng cốt thép các bộ phận của tuynen  hầm ( lấy dấu, buộc khung cốt thép và  con kê), vào vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ.Theo TCVN 4453: 1995.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng cốt thép tuynen,hầm sau lắp đặt theo quy định của các tiêu chuẩn kỹ thuật TCVN 4453 : 1995, TCVN 1651 : 1985, TCXDVN 254 : 2001.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép tuynen, hầm.


- Trình bày được quy trình lắp đặt cốt thép tuynen, hầm tại vị trí thi công.


- Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình lắp đặt cốt thép tuynen hầm.


- Số lượng nhân lực cần thiết: 10 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi hoàn thành xong công việc khoan tuynen, hầm, đổ bê tông lót, lắp dựng chính xác khung định vị theo đúng yêu cầu kỹ thuật. 


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, dây thép buộc, khung định vị, máy hàn, dụng cụ hàn, thiết bị đo đạc,……vật liệu. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm đổ bê tong theo phương pháp cốp pha trượt.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.






		- Độ chính xác vị trí lắp đặt khung định vị, cốt thép chờ. 

		- Các dụng cụ đo, kiểm tra…






		- Độ chính xác về kích thước và hình dáng của khung định vị và các cấu kiện cốt thép.

		- Dưỡng, thước…và quan sát bằng mắt.



		- Độ chắc chắn, ổn định của khung định vị, các kết cấu cốt thép tuy nen, hầm và hệ thống dàn giáo.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.






		- Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn lao động.






		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép tuy nen hầm (Theo phương pháp đổ bê tông chia đợt).


Mã số Công việc: D.14    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


   Công việc lắp dựng cốt thép tuy nen hầm (Đổ theo phương pháp  cốp pha trượt) bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ tiết cốt thép tuy nen hầm.


- Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư

- Lấy dấu lắp đặt thép nền hầm.


- Lắp đặt cốt thép nền hầm.


- Đổ bê tông nền hầm.


- Lắp dựng khung định vị.


- Lấy dấu lắp đặt cốt thép thành, vòm.


- Lắp đặt cốt thép thành, vòm.


- Kiểm tra tổng thể.


- Kiểm tra, bàn giao.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-    Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


-   Vị trí lắp đặt khung định vị, cốt thép chờ đúng tim, cốt. 


· Kích thước và hình dáng của khung định vị và các cấu kiện cốt thép theo bản vẽ thiết kế.


· Khung định vị, các kết cấu cốt thép tuy nen, hầm và hệ thống dàn giáo chắc chắn, ổn định.


-   Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công.

-   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:


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép tuynen hầm.


- Lắp dựng khung định vị và dàn giáo phục vụ thi công.


- Lắp dựng cốt thép các bộ phận của tuynen hầm ( lấy dấu, buộc khung cốt thép và  con kê) vào vị trí thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và ATLĐ.Theo TCVN4453: 1995


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng cốt thép tuynen hầm sau lắp đặt theo quy định của các tiêu chuẩn kỹ thuật TCVN 4453 : 1995, TCVN 1651 : 1985.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức


· - Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép tuynen hầm.


· Trình bày được quy trình lắp đặt cốt thép tuynen hầm theo phương pháp phân đợt tại vị trí thi công.


· Nêu được quy định về an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Quy trình lắp đặt cốt thép tuynen hầm.


- Số lượng nhân lực cần thiết: 10 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi hoàn thành xong công việc khoan tuynen, hầm, đổ bê tông lót,  theo đúng yêu cầu kỹ thuật. 


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, dây thép buộc, khung định vị, máy hàn, dụng cụ hàn, thiết bị đo đạc,……vật liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của quy trình lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm theo phương pháp phân đợt.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.






		- Độ chính xác vị trí lắp đặt khung định vị, cốt thép chờ. 

		-Các dụng cụ đo, kiểm tra…



		- Độ chính xác về kích thước và hình dáng của khung định vị và các cấu kiện cốt thép.

		-Dưỡng, thước…và quan sát bằng mắt.






		- Độ chắc chắn, ổn định của khung định vị, các kết cấu cốt thép tuy nen, hầm và hệ thống dàn giáo.

		-Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.






		- Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.

		-Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		-Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn lao động.






		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nối buộc cốt thép.


Mã số Công việc: D.15    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


         Công việc nối buộc cốt thép bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép yêucầu nối.


- Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư


- Ghép   liên kết  cốt thép với cốt thép nối.


- Nối buộc  cốt thép với cốt thép.


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-  Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


- Vị trí nối  cốt thép đúng bản vẽ thiết kế.


- Kích thước cấu kiện cốt thép nối theo bản vẽ thiết kế.


- Kết cấu cốt thép sau nối chắc chắn, ổn định.


- 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:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công nối buộc cốt thép. 


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện tham gia nối buộc.


- Trình bày được phương pháp nối buộc cốt thép.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản. 


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động. 


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2.Kiến thức


- Phân tích được bản vẽ thi công nối cốt thép bằng phương pháp buộc.

- Trình bày được qui trình gá lắp định vị cốt thép với cốt thép tại vị trí thi công.


- Đưa ra được chiều dài tiêu chuẩn khi nối buộc cốt thép. 


- Đưa ra được tiêu chuẩn khoảng cách giữa các thanh nối chịu lực đặt riêng biệt.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc,  mối nối.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác nối buộc cốt thép.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Tài liệu: Kỹ thuật thi công, tổ chức thi công (TCVN 4055: 1985), quy phạm kỹ thuật an toàn trong xây dựng (TCVN 5308: 0991).


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 02 người.


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Tại các vị trí chờ cốt thép, các chi tiết cốt thép yêu cầu nối.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ nối cốt thép, Bản vẽ chi tiết cốt thép yêu cầu nối, thiết bị, thép theo thiết kế…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình gá định vị cốt thép nối.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép nối

		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về kích thước cốt thép nối.

		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép nối.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		-Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nối hàn cốt thép.


Mã số Công việc: D.16    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Công việc nối hàn cốt thép bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép yêu cầu hàn. 


- Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư


- Chuẩn bị máy hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn nối cốt thép


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm được quy ước ký hiệu mối nối hàn.


- Hàn nối cốt thép theo đúng qui trình.


- Vị trí hàn nối cốt thép theo đúng bản vẽ.


- Kích thước cấu kiện cốt thép nối hàn theo thiết kế.


- Các kết cấu cốt thép sau hàn nối chắc chắn, ổn định.


- 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:  


- Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công hàn nối cốt thép.

- Trình bày được cách đọc bản vẽ chi tiết cốt thép yêu cầu hàn nối.


- Nêu được cách xác định chiều dài cốt thép hàn nối.


- Trình bày được phương pháp và kỹ thuật hàn nối cốt thép.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác hàn nối cốt thép.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép hàn nối.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép móng tại vị trí thi công.


- Đưa ra được tiêu chuẩn khoảng cách giữa các thanh hàn nối chịu lực đặt riêng biệt.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách hàn nối cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra chất lượng  mối hàn,  mối nối.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác nối buộc cốt thép.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Tài liệu: Quy trình hàn nối cốt thép, biện pháp thi công cốt thép, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp(đơn vị), an toàn và bảo hộ lao động.


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất 01 người.


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Tại vị trí chờ cốt thép, vị trí cần nối cốt thép bằng phương pháp hàn.


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ nối cốt thép, Bản vẽ chi tiết cốt thép hàn nối, máy hàn, que hàn, thiết bị, thép theo thiết kế…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình hàn nối cốt thép.


· 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí hàn nối cốt thép.

		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.






		· Độ chính xác về kích thước cấu kiện cốt thép hàn nối.




		- Dùng thước mét đo kiểm tra, quan sát đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		Độ chính xác về kích thước mối hàn.

		- Dùng dưỡng kiểm tra đối chiếu bản vẽ.



		· Kiểm tra đanh giá chất lượng mối hàn.




		- Quan sát, dùng kiến thức quy định để kiểm tra và đối chiếu yêu cầu bản vẽ. 



		· Độ chắc chăn, ổn định của các kết cấu cốt thép cầu thang.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nối  cốt thép bằng khớp nối.


Mã số Công việc: D.17    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nguyên lý nối cốt thép bằng ống ren là sử dụng một ống nối chuyên dụng có ren ở bên trong để nối hai thanh cốt thép đã được ren trước ở đầu gồm: 


- Gia công chồng đầu cốt thép


- Gia công tạo ren đầu cốt thép

- Lắp dựng mối nối cốt thép trên kết cấu công trình bằng ống ren.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chất lượng của ống nối so với các tiêu chuẩn như UBC 1997, ACI 318, ACI 319 (Mỹ); BS 8110 (Anh), NF A 35-020-1 (Pháp), DIN 1045 (Đức), AS 3600 (Úc), CAN 3-N287.2 Canada, BRL -0504 (Hà Lan), JG 171 (Trung Quốc), MS 146 (Malaysia),…

- Quy trình nối cốt thép có gờ bằng khớp nối theo yêu cầu kỹ thuật. 


                  - Hình dạng, kích thước, vị trí mối nối đúng thiết kế.


                  - Số lượng mối nối theo bản vẽ thi công.


- 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:  


 - Đọc hiểu bản vẽ thi công  mối nối dập ép.


- Thi công khớp nối theo các tiêu chuẩn như UBC 1997, ACI 318, ACI 319 (Mỹ); BS 8110 (Anh), NF A 35-020-1 (Pháp), DIN 1045 (Đức), AS 3600 (Úc), CAN 3-N287.2 Canada, BRL -0504 (Hà Lan), JG 171 (Trung Quốc), MS 146 (Malaysia),…


- Kiểm tra chất lượng ống nối khi xuất xưởng: ống nối phải co chứng chỉ xuất xưởng: ống nối phải được kiểm định chất lượng sản phẩm;
- Kiểm tra chất lượng các đầu ren cốt thép trên công trình bằng các dụng cụ đo chuyên dụng;
- Kiểm tra chất lượng mối nối sau khi lắp ống ren bằng dụng cụ chuyên dụng (clê lực) và lấy ≥ 03 mẫu mối nối đem đi thực hiện thí nghiệm kéo tĩnh cho từng loại cốt thép.


 - Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức


- Phân tích được bản vẽ thi công nối cốt thép bằng ống ren.


-Trình bày được quy trình thi công nối cốt thép có gờ bằng ống ren.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Tài liệu: Quy trình thi công mối nối dập ép theo các tiêu chuẩn như UBC 1997, ACI 318, ACI 319 (Mỹ); BS 8110 (Anh), NF A 35-020-1 (Pháp), DIN 1045 (Đức), AS 3600 (Úc), CAN 3-N287.2 Canada, BRL -0504 (Hà Lan), JG 171 (Trung Quốc), MS 146 (Malaysia),…

- Số lượng nhân lực cần thiết: 04 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Nối cốt thép dọc, trước khi lắp buộc khung cốt thép của các cấu kiện. 


- Nguồn lực cần thiết:  -  Máy ép để dập tù đầu (chồn) cốt thép, máy tạo ren, cờ lê, kìm chuyên dụng, dụng cụ, ……vật liệu. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự phù hợp chất lượng của ống nối so với các tiêu chuẩn như UBC 1997, ACI 318, ACI 319 (Mỹ); BS 8110 (Anh), NF A 35-020-1 (Pháp), DIN 1045 (Đức), AS 3600 (Úc), CAN 3-N287.2 Canada, BRL -0504 (Hà Lan), JG 171 (Trung Quốc), MS 146 (Malaysia),…

		- Kiểm tra chứng chỉ xuất xưởng của ống nối.






		- Sự hợp lý của quy trình nối cốt thép có gờ bằng khớp nối. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước, vị trí mối nối.

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt: Hai đầu ren chạm kích vào nhau ở vị trí chính giữa của ống ren



		- Sự đầy đủ số lượng mối nối theo bản vẽ thi công.

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nối cốt thép có gờ bằng dập ép mối nối.


Mã số Công việc: D.18    


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Công việc nối cốt thép có gờ bằng phương pháp dập ép mối nối bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ để xác định vị trí và số lượng mối nối


- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, ống nối.


- Lấy dấu các vị trí nối.


- Thi công mối nối.


- Kiểm tra chất lượng mối nối tại hiện trường.


- Ban giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chất lượng của ống nối đảm bảo so với TCXD 234: 1999.


- Chất lượng của thép nối so với TCVN…………


- Quy trình nối cốt thép có gờ bằng phương pháp dập ép mối nối phải đảm bảo. 


- Hình dạng, kích thước, vị trí mối nối đúng thiết kế. 


- 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:  


 

- Đọc hiểu bản vẽ thi công  mối nối dập ép.


- Thi công mối nối dập ép theo TXD 234: 1999.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng mối nối dập ép tại hiện trường theo TXD 234: 1999.


 - Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức


- Phân tích được bản vẽ thi công mối nối dập ép.


-Trình bày được quy trình thi công nối cốt thép có gờ bằng phương pháp dập ép mối nối.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Tài liệu: Quy trình thi công mối nối dập ép theo TXD 234: 1999.


- Số lượng nhân lực cần thiết: 04 người.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Nối cốt thép dọc, trước khi lắp buộc khung cốt thép của các cấu kiện. 


- Nguồn lực cần thiết:  Máy dập ép thủy lực, dụng cụ, ……vật liệu. 


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		Sự phù hợp chất lượng của ống nối so với TCXD 234: 1999.




		- Kiểm tra chứng chỉ xuất xưởng của ống nối.






		Sự phù hợp chất lượng của thép nối so với TCVN…………

		- Kiểm tra chứng chỉ xuất xưởng củathép nối.



		Sự hợp lý của quy trình nối cốt thép có gờ bằng phương pháp dập ép mối nối.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		Độ chính xác về hình dạng, kích thước, vị trí mối nối.

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		Sự đầy đủ số lượng mối nối theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt các chi tiết chờ.

Mã số Công việc: D.19   


 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp đặt các chi tiết chờ trong thi công lắp đặt cốt thép bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ để xác định vị trí,  số lượng chi tiết chờ.


- Chuẩn bị vật tư, dụng cụ


- Xác định vị trí, cao độ chi tiết chờ.


- Lắp đặt  râu chờ.


- Lắp đặt bu lông,mặt bích chờ bằng phương pháp hàn.  


- Lắp đặt ống nước chờ.


- Lắp đặt ống luồn dây điện chờ.


- Kiểm tra tổng thể.


- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, số lượng, loại chi tiết chờ theo thiết kế.


- Chủng loại, số lượng, kích thước các chi tiết chờ theo bản vẽ thiết kế.

- Vị trí, kích thước, cao độ các chi tiết chờ - theo bản vẽ thiết kế.

- Vị trí, khoảng cách và số lượng râu chờ theo bản vẽ thiết kế.

- Hàn bu lông, mặt bích , để  chắc chắn, ổn định để trong quá trình đổ và đầm bê tông không bị xê dịch.

- Vị trí, cao độ, kích thước và chủng loại ống nước chờ theo bản vẽ thiết kế.

- Vị trí, cao độ, kích thước và chủng loại ống luồn dây điện chờ theo bản vẽ thiết kế.

- Kiểm tra tổng thể đầy đủ theo bản vẽ thiết kế.

- Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.


- Đảm bảo thời gian theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:  


 

- Nhận biết các dạng chi tiết chờ.


- Định dạng các loại chi tiết chờ.

- Truyền cốt trung gian, đo và vạch dấu.


-  Buộc và định vị các râu chờ.


- Định dạng hình dáng mối hàn. Quan sát bể kim loại để điều chỉnh chất lượng mối hàn.


- Buộc và định vị các ống nước chờ đúng chờ


- Buộc và định vị các ống luồn dây điện chờ đúng chiều.


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


       2. Kiến thức: 


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước các chi tiết chờ trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tác dụng các dụng cụ, vật tư để lắp đặt các chi tiết chờ.


- Trình bày được phương pháp xác định vị trí, kích thước cao độ của các chi tiết chờ.


- Nêu được phương pháp lắp đặt râu chờ.


- Trình bày được phương pháp hàn hồ quang tay để định vị bu long, mặt bích.


- Nêu được phương pháp xác định vị trí, kích thước và định vị ống nước chờ.


- Trình bày được phương pháp xác định vị trí, kích thước và định vị ống luồn dây điện chờ.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm đã thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ chi tiết chờ; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp ( đơn vị ).


- Số lượng nhân lực cần thiết: có từ 2 người đến 1 tổ.


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi đã lắp dựng xong cốt thép.


- Nguồn lực cần thiết: Các chi tiết chờ cần lắp đặt, dây thép buộc, máy hàn điện, que hàn.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Độ chính xác về vị trí, số lượng, loại chi tiết chờ theo thiết kế.




		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Sự đầy đủ về chủng loại, số lượng, kích thước các chi tiết chờ.



		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ chính xác về việc xác định vị trí, kích thước, cao độ các chi tiết chờ theo bản vẽ thiết kế.



		- Dùng Ni vô, thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chắc chăn, ổn định, đúng vị trí, khoảng cách và số lượng râu chờ.



		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm. Dùng thước mét đo kiểm tra.



		· Độ chắc chắn và ổn định của việc hàn bu lông, mặt bích , để trong quá trình đổ và đầm bê tông không bị xê dịch.



		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm. Dùng thước mét đo kiểm tra.



		· Độ chính xác về vị trí, cao độ, kích thước và chủng loại ống nước chờ.



		- Dùng Ni vô, thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về vị trí, cao độ, kích thước và chủng loại ống luồn dây điện chờ.



		- Dùng Ni vô, thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		-    Sự đầy đủ, chính xác của việc kiểm tra tổng thể theo bản vẽ thiết kế.




		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.




		- Đối chiếu công việc đã thực hiện với yêu cầu thiết kế.



		· Đảm bảo thời gian theo định mức của doanh nghiệp.




		- So sánh thời gian thực hiện với thời gian định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nghiệm thu cốt thép.

Mã số Công việc: D.20   


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Sau khi lắp đặt xong, tiến hành nghiệm thu cốt thép bao gồm: Chủng loại, hình dáng, vị trí, kích thước, số lượng, độ ổn định, chắc chắn, độ sạch của cốt thép theo yêu cầu của bản vẽ thiết kế. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ, chính xác.


- Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị nghiệm thu, đúng tiêu chuẩn quy phạm.

- Chủng loại, đường kính cốt thép theo bản vẽ thiết kế.

- Hình dáng chi tiết cốt thép theo bản vẽ thiết kế.

- Vị trí cốt thép: tim, cốt, khoảng cách theo bản vẽ thiết kế.

- Kích thước cốt thép theo bản vẽ thiết kế.

- Số lượng thanh cốt thép theo bản vẽ thiết kế.

- Khoảng cách cốt thép theo bản vẽ thiết kế.

- Các nút buộc, mối nối cốt thép chắc chắn, ổn định.

- Cốt thép: không rỉ sét, bụi bẩn, đầu mỡ.

- Nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao nghiệm thu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:  


- Nhận biết bản vẽ thi công đủ cơ sở pháp lý.


- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị kiểm tra.

- Quan sát và nhận dạng chủng loại thép.


- Định dạng chi tiết cốt thép.


- Xác định vị trí tim, cốt.


- Quan sát, tiếp cận vị trí thuận tiện, đối chiếu với bản vẽ thi công.


- Đối chiếu lắp đặt với bản vẽ thi công.


- Định lượng và đo kiểm tra. 


- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.


- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 


       2.Kiến thức: 


- Hiểu và nêu được các ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng. 


- Nêu được phạm vi, tính năng tác dụng các dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.


- Nêu được phương pháp xác định chủng loại, đường kính cốt thép.


- Trình bày được phương pháp xác định hình dáng cốt thép.


- Nêu được phương pháp truyền tim, cốt và xác định kích thước.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước, khoảng cách cốt thép.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc, nối.


- Nêu được phương pháp làm sạch cốt thép.


- Nêu được phương pháp lập phiếu bàn giao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ chi tiết cốt thép cần nghiệm thu; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công cốt thép; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của doanh nghiệp ( đơn vị ).


- Số lượng nhân lực cần thiết: có từ 2 người đến 1 tổ.


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình thi công: Sau khi đã lắp dựng hoàn chỉnh cốt thép.


- Nguồn lực cần thiết: thước mét, thước cặp, ni vô, dây căng…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ, chính xác của việc đọc bản vẽ thi công.




		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ và thiết bị nghiệm thu, đúng tiêu chuẩn quy phạm.



		- Kiểm tra, đối chiếu các nội dung nghiệm thu.



		· Độ chính xác của chủng loại, đường kính cốt thép theo thiết kế.



		- Dùng thước cặp đo, quan sát nhãn mác đối chiếu yêu cầu thiết kế.



		· Độ chính xác của hình dáng chi tiết cốt thép theo thiết kế.



		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ chính xác về vị trí cốt thép: tim, cốt, khoảng cách .



		- Dùng Ni vô, thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Độ chính xác về  kích thước cốt thép theo thiết kế.



		- Dùng thước mét đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		· Sự đầy đủ số lượng thanh cốt thép theo thiết kế.



		- Đếm, đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		-    Độ chính xác về  khoảng cách cốt thép theo thiết kế.




		- Dùng thước mét đo, đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		-  Độ chắc chắn, ổn định của các nút buộc, mối nối cốt thép.




		- Quan sát, dung tay lay, lắc cảmnhận bằng kinh nghiệm.



		- Độ sạch của cốt thép: không rỉ sét, bụi bẩn, đầu mỡ.




		- Quan sát.



		· Sự nghiêm túc, trung thực và đầy đủ của việc bàn giao.




		- Đối chiếu công việc đã thực hiện với yêu cầu thiết kế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép tấm đan.

Mã số Công việc: E.01   


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép tấm đan bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ 



- Chuẩn bị



- Lấy dấu



- Đặt cốt thép



- Buộc cốt thép



- Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn



- Đặt con kê



- Kiểm tra và bàn giao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

-    Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.


· Vị trí lắp đặt cốt thép theo bản vẽ thi công.

· Kích thước và hình dáng cốt thép theo thiết kế.

· Kết cấu cốt thép tấm đan chắc chăn, ổn định sau lắp đặt.

· Các chi tiết đầy đủ theo bản vẽ thi công


· 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:


· Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép tấm đan


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép tấm đan đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép tấm đan theo qui định 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép tấm đan


· Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép tấm đan 


        - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


        - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Tài liệu: bản vẽ cốt thép tấm 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 1 người


- Thời điểm thực hiện: sau khi chi tiết cốt thép tầm đan được gia công


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép tấm đan, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...


- Tài liệu bàn giao kết quả.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép tấm đan.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép tấm đan.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép tấm đan.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép cột.

Mã số Công việc: E.02  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép cột bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ



- Chuẩn bị



- Lấy dấu



- Đặt cốt thép



- Buộc cốt thép



- Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn



- Đặt con kê



- Kiểm tra và bàn giao


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vị trí lắp đặt cốt thép cột đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép cột theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép cột sau lắp đặt chắc chắn, ổn định.



- Các chi tiết kết cấu đầy đủ theo bản vẽ thi công.


- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép cột.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép cột đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép cột theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép cột.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép cột.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Tài liệu: bản vẽ cốt thép cột. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người


- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép cột được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép cột, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép cột.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép cột.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép cột.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt dầm nhà.

Mã số Công việc: E.03  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép dầm nhà bao gồm các bước công việc sau:




- Đọc bản vẽ.




- Chuẩn bị. 




- Lấy dấu.




- Đặt cốt thép.




- Buộc cốt thép.




- Đặt khung cốt thép, con kê vào khuôn đúc.




- Kiểm tra sản phẩm.




- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép dầm nhà đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép dầm nhà đúng theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép dầm nhà sau lắp dựng chắc chắn, ổn định.



- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dầm nhà.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép dầm nhà đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dầm nhà theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dầm nhà.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dầm nhà.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Tài liệu: bản vẽ cốt thép dầm nhà. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người


- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép dầm nhà được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép dầm nhà, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép dầm nhà.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm nhà.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép dầm nhà.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.

Mã số Công việc: E.04  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ.



- Chuẩn bị.



- Lấy dấu cốt thép dọc.



- Định vị cốt thép dọc.



- Đặt cốt thép cấu tạo.



- Buộc cốt thép.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép dầm cầu trên bệ cố định theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép dầm cầu trên bệ cố định sau lắp dựng chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép dầm cầu trên bệ cố định đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dầm cầu trên bệ cố định theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


.
- Tài liệu: bản vẽ cốt thép dầm cầu trên bệ cố định. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: 1 tổ sản xuất.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép dầm cầu trên bệ cố định được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép dầm cầu trên bệ cố định, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.



		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép dầm cầu trên bệ cố định.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép tấm sàn.

Mã số Công việc: E.05 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép tấm sàn bao gồm các bước công việc:



- Đọc bản vẽ.


- Chuẩn bị.



- Lấy dấu.



- Đặt cốt thép.



- Buộc cốt thép.



- Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép tấm sàn đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép tấm sàn theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép tấm sàn sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép tấm sàn .


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép tấm sàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép tấm sàn theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép tấm sàn.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép tấm sàn.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Tài liệu: bản vẽ cốt thép tấm sàn. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép tấm sàn được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép tấm sàn, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép tấm sàn.



		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép tấm sàn.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép tấm sàn.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép tấm tường.

Mã số Công việc: E.06  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép tấm tường bao gồm các bước sau:



- Đọc bản vẽ.



- Chuẩn bị. 



- Lấy dấu.



- Đặt cốt thép.



- Buộc cốt thép.



- Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép tấm tường đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép tấm tường theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép tấm tường sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép tấm tường.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép tấm tường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép tấm tường theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép tấm tường.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép tấm tường.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Tài liệu: bản vẽ cốt thép tấm tường. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép tấm tường được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép tấm tường, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép tấm tường.



		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép tấm tường.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép tấm tường.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép pa nen.

Mã số Công việc: E.07  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép pa-nen bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ.



- Chuẩn bị. 



- Lấy dấu.



- Đặt cốt thép.



- Buộc cốt thép.



- Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép pa-nen đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép pa-nen theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép pa-nen sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép pa-nen


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép pa-nen đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép pa-nen theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép pa-nen.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép pa-nen.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép pa-nen. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép pa-nen được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép pa-nen, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép pa-nen.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép pa-nen.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép pa-nen.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép cọc.

Mã số Công việc: E.08  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép cọc bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ.



- Chuẩn bị.



- Đặt cốt thép dọc lên giá.



- Lấy dấu.



- Buộc cốt thép.



- Hàn mũi cọc, ống bao.



- Hàn bản đế, lưới thép.



- Đặt khung cốt thép vào ván khuôn.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép cọc đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép cọc theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép cọc sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép cọc.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép cọc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép cọc theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép cọc.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép cọc.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.



- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép cọc. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép cọc được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép cọc, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép cọc.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép cọc.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép cọc.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép ống cống.

Mã số Công việc: E.09  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép ống cống bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ chi tiết.



- Chuẩn bị.



- Vạch dấu.



- Đặt cốt thép.



- Buộc cốt thép.



- Đặt khung cốt thép vào ván khuôn.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép ống cống đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép ống cống theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép ống cống sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép ống cống.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép ống cống đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép ống cống theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép ống cống.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép ống cống.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép ống cống. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép ống cống được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép ống cống, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép ống cống.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép ống cống.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép ống cống.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép vì kèo bê tông cốt thép.


Mã số Công việc: E.10  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép vì kèo bê tông cốt thép bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ chi tiết.



- Chuẩn bị.



- Lấy dấu, định vị cốt thép dọc



- Buộc cốt thép.



- Đặt chi tiết chờ.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép vì kèo bê tông cốt thép đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép vì kèo bê tông cốt thép theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép vì kèo bê tông cốt thép sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép vì kèo bê tông cốt thép.

- Lắp dựng các chi tiết cốt thép vì kèo bê tông cốt thép đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép vì kèo bê tông cốt thép theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép vì kèo bê tông cốt thép.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép vì kèo bê tông cốt thép.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép vì kèo bê tông cốt thép. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép vì kèo bê tông cốt thép được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép vì kèo bê tông cốt thép, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ và chính xác của việc đọc bản vẽ chi tiết.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, vật tư.




		- Quan sát đối chiếu yêu cầu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc lấy, định vị cốt thép dọc

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		- Độ chắc chăn, ổn định của việc buộc cốt thép.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép cầu thang.

Mã số Công việc: E.11  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt cốt thép cầu thang bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ.



- Chuẩn bị.



- Vạch dấu.



- Đặt cốt thép.



- Buộc cốt thép.



- Đặt khung cốt thép vào ván khuôn.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách nhiệm.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Đọc bản vẽ thi công đầy đủ.



- Vị trí lắp đặt cốt thép cầu thang đúng tim, cốt.



- Kích thước và hình dáng cốt thép cầu thang theo bản vẽ thiết kế.



- Kết cấu cốt thép cầu thang sau lắp dựng phải chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết kết cấu đúng theo bản vẽ thi công.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép đan thang.


- Lắp dựng các chi tiết cốt thép đan thang đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép đan thang theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép đan thang.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép đan thang.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép đan thang. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép đan thang được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép đan thang, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự hợp lý của qui trình lắp đặt cốt thép đan thang.




		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ chính xác vị trí lắp đặt cốt thép đan thang.




		- Các dụng cụ đo, kiểm tra.



		· Độ chính xác về kích thước và hình dáng cốt thép.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		· Độ chắc chăn, ổn định của cốt thép đan thang.




		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép mối nối chờ.


Mã số Công việc: E.12  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt lắp đặt cốt thép mối nối chờ.bao gồm các bước công việc sau:



- Đọc bản vẽ chi tiết.



- Chuẩn bị.



- Vệ sinh mối nối.


- Kiểm tra kích thước thật mối nối.



- Lấy dấu, định vị cốt thép dọc



- Buộc cốt thép.



- Đặt con kê.



- Kiểm tra sản phẩm.



- Bàn giao cho người có trách.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép mối nối chờ đầy đủ.



- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư theo yêu cầu công việc.



- Lấy, định vị cốt thép dọc đúng theo bản vẽ thiết kế.



- Sau khi buộc cốt thép kết cấu phải chắc chắn, ổn định.



- Đặt con kê đúng vị trí, quy phạm.



- 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:



- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép mối nối chờ.

- Lắp dựng các chi tiết cốt thép mối nối chờ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép mối nối chờ theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép mối nối chờ.


- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép mối nối chờ.


          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép mối nối chờ. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép mối nối chờ được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép mối nối chờ, dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ và chính xác của việc đọc bản vẽ chi tiết cốt thép mối nối chờ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, vật tư.




		- Quan sát đối chiếu yêu cầu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc lấy, định vị cốt thép dọc

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		- Độ chắc chăn, ổn định của việc buộc cốt thép.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		· Sự đầy đủ các chi tiết theo bản vẽ thi công.




		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước). 


Mã số Công việc: E.13  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước) bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết.



- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.



- Luồn cáp, đai.


- Kéo cáp dự ứng lực



- Đặt cốt thép dọc cấu tạo



- Lồng ống giảm ứng suất đầu cấu kiện



- Buộc cốt thép



- Lắp đặt chi tiết chờ.



- Đổ bê tông



- Cắt cáp dự ứng lực



- Nghiệm thu công việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước) đầy đủ.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị theo yêu cầu công việc.



- Luồn cáp, đai theo đúng biện pháp thi công.



- Kéo cáp dự ứng lực theo đúng quy phạm.



- Cốt thép dọc cấu tạo đặt đúng vị trí theo bản vẽ thiết kế.



- Lồng ống giảm ứng suất đầu cấu kiện đúng vị trí quy định.



- Cốt thép sau buộc chắc chắn, ổn định.



- Các chi tiết chờ lắp đặt đúng vị trí bản vẽ quy định.



- Cắt cáp dự ứng lực đúng kỹ thuật.



- Trung thực, nghiêm túc trong việc nghiệm thu.



- 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:


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước).

- Lắp dựng các chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước) đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước) theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước).

- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước).

          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước).. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước) được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước), dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ và chính xác của việc đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước).

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, vật tư.




		- Quan sát đối chiếu yêu cầu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc luồn cáp, đai.

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		- Độ chính xác của việc kéo cáp dự ứng lực.

		- Đọc chỉ số đồng hồ đo.



		- Độ chính xác của việc đặt cốt thép dọc cấu tạo.

		- Đếm các chi tiết, đối chiếu với bản vẽ.



		- Độ chính xác của việc lồng ống giảm ứng suất đầu cấu kiện.

		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chắc chắn và ổn định của việc buộc cốt thép.




		- Lay, lắc thử bằng tay vag quan sát.



		- Độ chính xác của việc đặt các chi tiết chờ.

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Sự đảm bảo đúng quy trình đổ bê tông.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc cắt cáp dự ứng lực.

		- Dung thước đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ.



		- Sự trung thực, nghiêm túc trong việc nghiệm thu.

		- Quan sát đối chiếu công việc thực hiện.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau). 


Mã số Công việc: E.14  


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc lắp đặt lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau) bao gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ chi tiết.



- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.



- Đặt ống tạo rãnh.


- Đặt cốt thép dọc cấu tạo



- Buộc cốt thép



- Lắp đặt chi tiết chờ.



- Đổ bê tông



- Luồn cáp.



- Kéo cáp dự ứng lực



- Phun vữa



- Cắt cáp dự ứng lực



- Nghiệm thu công việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau) đầy đủ.


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, thiết bị theo yêu cầu công việc.



- Đặt ống tạo rãnh đúng vị trí.



- Đặt cốt thép dọc cấu tạo đúng bản vẽ chi tiết.



- Cốt thép sau buộc chắc chắn, ổn định.


- Các chi tiết chờ lắp đặt đúng vị trí bản vẽ quy định.


- Luồn cáp chính xác, đúng vị trí.



- Kéo cáp dự ứng lực đúng yêu cầu của biện pháp thi công



- Phun vữa đúng quy trình.


- Cắt cáp dự ứng lực đúng kỹ thuật.



- Trung thực, nghiêm túc trong việc nghiệm thu.



- 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:


- Đọc hiểu bản vẽ thi công cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau).

- Lắp dựng các chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau) đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiếm tra, đánh giá chất lượng cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau) theo qui định. 



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau).

- Trình bày được qui trình lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau).

          - Đánh giá độ sai lệch cho phép đối với cốt thép đã lắp đặt.


          - Đánh giá được mức độ phù hợp giữa cốt thép và khuôn đúc.


- Nêu được các qui định về an toàn lao động.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: bản vẽ cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau).. 


- Số lượng nhân lực cần thiết: ít nhất là 2 người.



- Thời điểm thực hiện: sau khi các chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau) được gia công.


- Nguồn lực cần thiết: chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau), dụng cụ lắp đặt, con kê, dụng cụ đo...



- Tài liệu bàn giao kết quả.


V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ và chính xác của việc đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau).

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, vật tư.

		- Quan sát đối chiếu yêu cầu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc đặt ống tạo rãnh.

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		- Độ chính xác của việc đặt cốt thép dọc cấu tạo.

		- Quan sát, dùng thước đo.



		- Độ chắc chắn và ổn định của việc buộc cốt thép.

		- Lay, lắc thử bằng tay vag quan sát.



		- Độ chính xác của việc đặt các chi tiết chờ.

		- Quan sát, dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Sự đảm bảo đúng quy trình đổ bê tông.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc luồn cáp

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của việc kéo cáp dự ứng lực.

		- Quan sát quá trình đổ kéo cáp so với biện pháp thi công. Đọc chỉ số đồng hồ.



		- Sự đảm bảo đúng quy trình phun vữa.

		- Quan sát quá trình phun vữa chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc cắt cáp dự ứng lực.

		- Quan sát.



		- Sự trung thực, nghiêm túc trong việc nghiệm thu.

		- Quan sát đối chiếu công việc thực hiện.



		· An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu với qui định.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc:      Chuẩn bị dụng cụ và máy hàn cắt.


Mã số Công việc: F.01       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn  bị đày đủ các dụng cụ, máy hàn, máy cắt cần thiết trong quá trình hàn nối cắt thép. Kiểm tra dụng cụ, đấu nối thiết bị, vận hành thử tất cả đều hoạt động tốt, an toàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Dụng cụ, máy hoạt động  tốt, ổn định. 


- 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:  


· Kiểm tra được dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn và hoạt động tốt.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình chuẩn bị.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Biết tác dụng của các dụng cụ, thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Lý lịch của các thiết bị hàn cắt.


- Số lượng nhân lực cần thiết: 01


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại. 




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Độ chắc chắn của dụng cụ, máy hoạt động ổn định. 




		- Quan sát bằng mắt, giám sát quá trình chuẩn bị.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


· 

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn bằng.


Mã số Công việc: F.02       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiên được mối hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn bằng  bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra  chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng với yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn ở vị trí hàn bằng theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


1. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn bằng giáp mối hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


· Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


- Phiếu quy trình công  nghệ, vật tư


- Mặt bằng nơi làm việc


- Phiếu giao việc


- Số lượng nhân lực cần thiết: 01


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.

		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.

		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 

		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.

		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn đứng.


Mã số Công việc: F.03       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiên được mối hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn đứng bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước công việc sau: 


               - Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn ở vị trí hàn đứng theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn đứng giáp mối hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


· Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 




		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.




		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn ngang.


Mã số Công việc: F.04       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiên được mối hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn ngang bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước  công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra  chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn ở vị trí hàn ngang theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn ngang giáp mối hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


· Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn.


 

		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.




		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn trần.


Mã số Công việc: F.05       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiên được mối hàn nối cốt thép – cốt thép tại vị trí hàn trần bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra  chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn ở vị trí hàn trần theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn trần giáp mối hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


· Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


II. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


     - Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn.


 

		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.




		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Hàn nối cốt thép với bản mã.


Mã số Công việc: F.06       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiên được mối hàn nối cốt thép với bản mã bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép với bản mã


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn cốt thép với bản mã theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn cốt thép với bản mã bằng hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


· Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


· Phiếu quy trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 




		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.




		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Hàn nối cốt thép có máng lót.


Mã số Công việc: F.07       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiên được mối hàn nối cốt thép có máng lót bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép có máng lót


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn cốt thép có máng lót theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn cốt thép có máng lót bằng hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


· Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn.


 

		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.




		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Hàn nối cốt thép bằng phương pháp hàn MIG, MAG.


Mã số Công việc: F.08       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiện được mối hàn nối cốt thép bằng phương pháp hàn MIG, MAG gồm các bước công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra chất lượng mối hàn


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ bằng phương pháp hàn MIG, MAG.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn cốt thép bằng phương pháp hàn MIG, MAG


· Xác định được nguyên nhân gây ra các khuyết tật 


· Đưa ra biện pháp khắc phục các khuyết tật


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 




		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.




		- Hàn thử



		- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Cắt cốt thép bằng hồ quang tay.


Mã số Công việc: F.09       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiện cắt được mối cắt cốt thép bằng hồ quang tay gồm các bước công việc sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết cắt.


- Chọn chế độ cắt


- Lấy dấu xác định vị trí cắt


- Tiến hành cắt


- Kiểm tra chất lượng mối cắt


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết cắt được lấy dấu chính xác. 


- Chế độ cắt hợp lý.


- Mối cắt đạt yêu cầu kỹ thuật


- Kích thước mối cắt đúng yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Cắt hoàn thiện mối cắt đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra được chất lượng mối cắt.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành cắt cốt thép bằng hồ quang tay


· Xác định được nguyên nhân và đưa ra biện pháp khắc phục thừa kích thước 


II. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Lý lịch của các máy cắt


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết cắt được lấy dấu chính xác.




		- Dùng thước đo kiểm tra



		- Chế độ cắt hợp lý.




		- Cắt thử



		- Mối cắt đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về kích thước mối cắt so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình cắt



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Cắt  thép bằng ngọn lửa khí bằng tay.


Mã số Công việc: F.10       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Sử dụng dụng cụ, thiết bị để cắt được thép bằng ngọn lửa khí bằng tay gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy cắt, chi tiết cắt.


- Chọn chế độ cắt bằng ngọn lửa khí


- Lấy dấu xác định vị trí cắt


- Tiến hành cắt


- Kiểm tra chất lượng mối cắt


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết cắt được lấy dấu chính xác. 


- Chế độ cắt hợp lý.


- Mối cắt đạt yêu cầu kỹ thuật


- Kích thước mối cắt so với yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Cắt hoàn thiện mối cắt đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra được chất lượng mối cắt.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành cắt thép bằng ngọn lửa khí

· Xác định được nguyên nhân và đưa ra biện pháp khắc phục sai kích thước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Lý lịch của các máy cắt


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết cắt được lấy dấu chính xác.




		- Dùng thước đo kiểm tra



		- Chế độ cắt hợp lý.

		- Đối chiếu các thông số của chế độ cắt  với kết quả tính toán



		- Mối cắt đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về kích thước mối cắt so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình cắt



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Cắt  thép bằng máy cắt khí bán tự động.


Mã số Công việc: F.11       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Sử dụng dụng cụ, thiết bị để cắt được thép bằng máy cắt khí bán tự động gồm các bước công việc sau:


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy cắt, chi tiết cắt.


- Chọn chế độ cắt bằng máy cắt khí bán tự động


- Lấy dấu xác định vị trí cắt


- Tiến hành cắt


- Kiểm tra chất lượng mối cắt


- Bàn giao sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết cắt được lấy dấu chính xác. 


- Chế độ cắt hợp lý.


- Mối cắt đạt yêu cầu kỹ thuật


- Kích thước mối cắt so với yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Cắt hoàn thiện mối cắt đảm bảo theo yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra được chất lượng mối cắt.


     2. Kiến thức: 


· Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


· Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


· Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành cắt thép bằng máy cắt khí bán tự động

· Xác định được nguyên nhân và đưa ra biện pháp khắc phục sai kích thước 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


-    Tài liệu: Lý lịch của các máy cắt khí bán tự động


· Phiếu qui trình công  nghệ, vật tư


· Mặt bằng nơi làm việc


· Phiếu giao việc


· Số lượng nhân lực cần thiết: 01


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


· Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.




		- Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.




		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Chi tiết cắt được lấy dấu chính xác.




		- Dùng thước đo kiểm tra.



		- Chế độ cắt hợp lý.




		- Đối chiếu các thông số của chế độ cắt  với kết quả tính toán.



		- Mối cắt đạt yêu cầu kỹ thuật.




		- Quan sát trực tiếp.



		- Độ chính xác về kích thước mối cắt so với yêu cầu kỹ thuật.




		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp quá trình cắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Nghiệm thu sản phẩm cốt thép hàn.


Mã số Công việc: F.12       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra để nghiệm thu sản phẩm gồm các bước công việc sau:


- Kiểm tra sản phẩm cốt thép.


- Lập hồ sơ sản phẩm.


- Bàn giao sản phẩm.


- Cất giữ sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kết cấu sản phẩm đúng theo bản vẽ.


- Các mối liên kết hàn, buộc đạt các chỉ tiêu kỹ thuật.


- Đầy đủ số lượng và chủng loại sản phẩm.


- Đúng mẫu hồ sơ quy định.


- Kế hoạch bàn giao cụ thể.


- Thành phần nhân sự đày đủ, hợp pháp.


- Bảo quản sản phẩm đúng quy trình. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Phân tích chất lượng sản phẩm


- Tổng hợp chủng loại và số lượng sản phẩm.


- Đánh giá chất lượng sản phẩm.


- Lập hồ sơ đúng cơ sở pháp lý.


- Lập biên bản bàn giao.


- Phiếu thống kê.


- Giao tiếp.


     2. Kiến thức: 


- Các tiêu chuẩn nghiêm thu cốt thép.


- Hiểu biết về cốt thép hàn.


- Tổ chức quản lý.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


-    Tài liệu: Bản vẽ kỹ thuật.


· Sản phẩm cốt thép hàn.


· Phiếu bàn giao sản phẩm.


· Số lượng nhân lực cần thiết: 05


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình nghiệm thu sản phẩm: Trước khi bàn giao


· Nguồn lực cần thiết: Thước đo, Dưỡng, Giấy bút, máy tính...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Kết cấu sản phẩm đúng theo bản vẽ.




		- Kiểm tra trực tiếp sản phẩm.



		- Các mối liên kết hàn, buộc đạt các chỉ tiêu kỹ thuật.




		- Các dụng cụ, thiết bị kiểm tra.



		- Đầy đủ số lượng và chủng loại sản phẩm.




		- Bảng thống kê số lượng chủng loại



		- Đúng mẫu hồ sơ quy định.




		- Đối chiếu theo hồ sơ mẫu



		- Kế hoạch bàn giao cụ thể.


- Thành phần nhân sự đày đủ, hợp pháp.




		- Đúng kế hoạch tiến độ


- Đúng đối tượng



		- Bảo quản sản phẩm đúng quy trình. 




		- Đúng quy trình.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Xử lý các sự cố đơn giản của máy hàn.


Mã số Công việc: F.13       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nhằm thực hiện được công tác xử lý một số sự cố đơn giản của máy hàn như: không điều chỉnh dược chế độ hàn, tiếp xúc không tốt,  ... gồm các bước công việc sau:


- Phát hiện sự cố.


- Tìm nguyên nhân sự cố.


- Xử lý sự cố.


- Vận hành thử.


- Bàn giao máy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phát hiện hiện tượng sự cố sẩy ra.


-  Tìm  nguyên nhân sẩy ra sự cố.


- Xác định chính xác sự cố.


- Dự kiến  biện pháp khắc phục. 


- Sửa chữa bộ phận  hỏng, đúng quy trình, đúng kỹ thuật


- Thay thế chi tiết khi càn.


- Điều chỉnh máy hàn.


- Máy hàn hoạt động được.


- Bàn giao máy đúng quy trình.


- Đủ thành phần có trách nhiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Phân tích sự cố của máy.


- Sử dụng vận hành máy.


- Sửa chữa và thay thế các chi tiết đơn giản.


- Lập hồ sơ đúng cơ sở pháp lý.


- Lập biên bản bàn giao.


- Giao tiếp.


     2. Kiến thức: 


- Hiểu cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy hàn.


- Kỹ thuật lắp điện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Tài liệu: Lý lịch máy.


· Các dụng cụ kiểm tra điện.


· Các dụng cụ cơ khí.


· Máy bị sự cố.


· Phiếu bàn giao máy sau sửa chữa.


· Số lượng nhân lực cần thiết: 02


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình sửa chữa: Khi sẩy ra sự cố.


· Nguồn lực cần thiết: Nguồn điện, xưởng sửa chữa, chi tiết thay thế...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Phát hiện hiện tượng sự cố sẩy ra.




		- Máy không hoạt động.



		-  Tìm  nguyên nhân sẩy ra sự cố.




		- Quan sát trực quan.



		- Xác định chính xác sự cố.




		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.



		- Dự kiến  biện pháp khắc phục. 




		- Lập quy trình sửa chữa các bộ phận hỏng.



		- Sửa chữa bộ phận  hỏng, đúng quy trình, đúng kỹ thuật




		- Đúng kế hoạch tiến độ


- Đúng đối tượng



		- Thay thế chi tiết khi cần.




		- Đúng quy trình.



		- Điều chỉnh máy hàn.




		- Máy hàn được.



		- Máy hàn hoạt động được.




		- Hàn thử.



		- Bàn giao máy đúng quy trình.




		- Biên bản bàn giao.



		- Đủ thành phần có trách nhiệm.



		- Đúng đối tượng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Xử lý các sự cố đơn giản của máy cắt.


Mã số Công việc: F.14       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nhằm thực hiện được công tác xử lý một số sự cố đơn giản của máy cắt như: không điều chỉnh dược chế độ cắt, tiếp xúc không tốt,  ... gồm các bước sau:


- Phát hiện sự cố.


- Tìm nguyên nhân sự cố.


- Xử lý sự cố.


- Vận hành thử.


- Bàn giao máy. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phát hiện hiện tượng sự cố sẩy ra.


-  Tìm  nguyên nhân sẩy ra sự cố.


- Xác định chính xác sự cố.


- Dự kiến  biện pháp khắc phục. 


- Sửa chữa bộ phận  hỏng, đúng quy trình, đúng kỹ thuật


- Thay thế chi tiết khi cần đúng kỹ thuật.


- Điều chỉnh máy cắt.


- Máy cắt hoạt động bình thường, an toàn.


- Bàn giao máy đúng quy trình.


- Đủ thành phần có trách nhiệm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Phân tích sự cố của máy cắt.


- Sử dụng vận hành máy cắt.


- Sửa chữa và thay thế các chi tiết đơn giản.


- Lập hồ sơ đúng cơ sở pháp lý.


- Lập biên bản bàn giao.


- Giao tiếp.


     2. Kiến thức: 


- Hiểu cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy cắt.


- Kỹ thuật lắp điện.


- Kỹ thuật lắp, điều chỉnh van giản áp, đấu nối ống dẫn khí.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Tài liệu: Lý lịch máy.


· Các dụng cụ kiểm tra điện.


· Các dụng cụ cơ khí.


· Máy bị sự cố.


· Phiếu bàn giao máy sau sửa chữa.


· Số lượng nhân lực cần thiết: 02


· Thời điểm có thể thực hiện quá trình sửa chữa: Khi sẩy ra sự cố.


· Nguồn lực cần thiết: Nguồn điện, xưởng sửa chữa, chi tiết thay thế, đồng hồ, ống dẫn khí...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Phát hiện hiện tượng sự cố sẩy ra.




		- Máy không hoạt động.



		-  Tìm  nguyên nhân sẩy ra sự cố.




		- Quan sát trực quan.



		- Xác định chính xác sự cố.




		- Sử dụng dụng cụ kiểm tra.



		- Dự kiến  biện pháp khắc phục. 




		- Lập quy trình sửa chữa các bộ phận hỏng.



		- Sửa chữa bộ phận  hỏng, đúng quy trình, đúng kỹ thuật




		- Đúng kế hoạch tiến độ


- Đúng đối tượng



		- Thay thế chi tiết khi cần.




		- Đúng quy trình.



		- Điều chỉnh máy cắt.




		- Máy cắt được.



		- Máy cắt hoạt động được.




		- Cắt thử.



		- Bàn giao máy đúng quy trình.




		- Biên bản bàn giao.



		- Đủ thành phần có trách nhiệm.



		- Đúng đối tượng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Xây chèn.


Mã số Công việc: G.01      


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Xây chèn bao gồm các bước công việc: 


Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, xác định vị trí, cao độ, xây chèn theo yêu cầu thiết kế.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị mặt bằng theo yêu cầu công việc.


- Đầy đủ dụng cụ, phương tiện cho công việc.


- Sau khi xây chèn: bề mặt phẳng, mạch vữa đặc chắc, đúng cấu tạo. 


- 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:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công.


          - Điều chỉnh ni vô, dây ti ô. .


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công xây chèn.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công.


   - Nêu được cách xác định vị trí cần xây chèn.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật xây.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác xây


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình xây; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công.


- Ít nhất có từ hai người trở lên.


- Xô, xẻng, thước mét, nivo, thước tầm, dao xây, bay, dây căng...


V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Làm vệ sinh sạch sẽ, đủ độ ẩm.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thước mét,  và quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ phẳng, đặc chắc, đúng cấu tạo của khối xây sau hoàn thiện.

		- Thước tầm  và  cảm  nhận trực tiếp.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng giàn giáo.


Mã số Công việc: G.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp giàn giáo bao gồm: liên kết các bộ phận tấm đế, khung chân giáo, giằng chéo, sàn công tác và khóa giáo đã được gia công để tạo thành hệ thống khung không gian chắc chắn, ổn định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động theo yêu cầu công việc.

· Giàn giáo  ổn định, chắc chắn, chân giáo được lót ván chống lún.

· Lắp chân giáo vào chân kích đúng yêu cầu.

· Lắp giằng vào chân giáo phải khóa chốt giằng.

· Giàn giáo thẳng đứng, ngang bằng.

· Tấm sàn công tác khi lắp xong phải chắc chắn.

· Khoá giáo được liên kết chắc chắn với chân công trình. 

· An toàn lao động khi làm việc trên cao.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi lắp dựng giàn giáo.


- Xử lý mặt bằng trước khi lắp dựng: độ lún, độ phẳng...

- Điều chỉnh chân kích phù hợp với mặt bằng lắp dựng.


- Xử lý tình huống khi giằng không lắp vừa chốt.


- Điều chỉnh tuyến giáo đúng khoảng cách quy định, thẳng, thẳng đứng.


- Lắp tấm sàn đúng, phù hợp với nhiệm vụ.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi lắp dựng giàn giáo.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi lắp dựng giàn giáo.


- Nêu được phương pháp xử lý mặt bằng trước khi lắp dựng giàn giáo.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng giàn giáo tiệp.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục khi lắp giằng giáo không vào.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc; Biện pháp lắp dựng giàn giáo tiệp; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ hoặc nhóm.


- Thời điểm bắt đầu thi công trước khi thực hiện các công việc chính liên quan.


- Bộ giàn giáo tiệp ( chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khoá chống lật, khoá giáo) ván, búa, mỏ lết...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp lắp dựng giàn giáo.



		- Độ ổn định, chắc chắn, chân giáo được lót ván chống lún.

		- Quan sát trực tiếp, dùng đầm gang thử độ lún.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc lắp giằng vào chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ thẳng, ngang bằng, đủ khoảng cách của hệ thống giàn giáo.

		- Dùng quả dọi, ni vô kiểm tra. Dùng dây căng và mắt ngắm.



		- Độ chắc chắn của tấm sàn công tác khi lắp.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc lắp khoá giáo.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp quá trình lắp dựng.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo.


Mã số Công việc: G.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc tháo dỡ giàn giáo bao gồm:   Tuần tự tháo dỡ lưới bảo vệ, sàn công tác, hệ thống liên kết giàn giáo với công trình, giằng chéo, và khung giáo đảm bảo an toàn lao động  và vệ sinh môi trường.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ đúng yêu cầu.

· An toàn, chính xác của việc tháo dỡ khoá giáo, khoá chống lật.

· An toàn, dứt khoát của việc tháo dỡ tấm sàn.

· An toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ giằng giáo ra khỏi chân giáo.

· An toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ chân giáo.

· An toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ chân giáo ra khỏi chân kích.

· Gọn gàng ngăn nắp của việc tập kết lưu kho.

· Sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi tháo dỡ giàn giáo định hình.


- Tháo dỡ các bộ phận giàn giáo.

- Thực hiện biện pháp an toàn lao động khi tháo dỡ giàn giáo.

- Xử lý các tình huống khi tháo dỡ xảy ra như: kẹt khoá giáo, khoá chống lật, khoá tấm sàn...


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi tháo dỡ giàn giáo.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 

- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ giàn giáo.


- Nêu được biện pháp tháo dỡ giàn giáo .

- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi tháo dỡ giàn giáo.

- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục: kẹt khoá giáo, khoá chống lật, khoá tấm sàn...khi tháo dỡ giàn giáo.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc; Biện pháp tháo dỡ giàn giáo tiệp; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ hoặc nhóm.


- Thời điểm bắt đầu thi công sau khi thực hiện xong các công việc chính liên quan.


- Bộ giàn giáo ( chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khoá chống lật, khoá giáo) ván, búa, mỏ lết...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh gi

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp tháo dỡ giàn giáo.



		- Độ an toàn, chính xác của việc tháo dỡ khoá giáo, khoá chống lật.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, dứt khoát của việc tháo dỡ tấm sàn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ giằng giáo ra khỏi chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ chân giáo ra khỏi chân kích.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ gọn gàng ngăn nắp của việc tập kết lưu kho.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Trộn vữa bê tông.


Mã số Công việc: G.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Đổ các vật liệu  thành phần vào thùng trộn đúng trình tự , đảm bảo thời gian trộn để các vật liệu thành phần tạo thành hỗn hợp đều, dẻo.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ đầy đủ, mặt bằng gọn, bố trí hợp lý, máy hoạt động tốt. 


· Tính toán liều lượng cối trộn đúng mác bê tông theo thiết kế, đúng dung tích thùng trộn quy định. 


· Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn, cối trộn theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác. 


· Thời gian trộn bê tông đảm bảo độ sụt của bê tông phù hợp với từng loại máy và thời gian đổ bê tông. 


· Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển bê tông.

-   Lập phiếu bàn giao khối lượng cho các tổ, nhóm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay phù hợp với công việc.

- Tính toán cấp phối bê tông theo dung tích thùng trộn, cối trộn.


- Cân, đong vật liệu thành phần đúng cấp phối bê tông.


- Nhận biết độ dẻo của bê tông phù hợp với yêu cầu thi công.


- Vận hành, điều khiển máy trộn bê tông thành thạo.


- Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


2. Kiến thức: 



- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng dung cụ cầm tay.


- Nêu được phương pháp tính cấp phối bê tông theo dung tích thùng trộn.

- Nêu được cách tính để đong vật liệu đúng cấp phối.


- Giải thích được độ dẻo của bê tông phụ thuộc vào tỉ lệ N/X và độ ẩm của cốt liệu.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục để điều chỉnh độ dẻo của bê tông.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng bê tông.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi trộn vữa bê tông bằng máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Kỹ thuật trộn bê tông bằng máy, bằng thủ công; Bảng cấp phối bê tông; Bảng khối lượng công việc; Quy trình, nôi quy vận hành máy trộn bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Mặt bằng trộn bê tông; Máy trộn bê tông; xi măng, đá (sỏi), cát, nước sạch, phụ gia ( nếu có ). Xẻng, cào, hộc đong vật liệu, xô.


- Phiếu bàn giao khối lượng bê tông cho các tổ, nhóm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dụng cụ đầy đủ, mặt bằng gọn, bố trí hợp lý.

		- Quan sát thực tế.



		- Tính toán liều lượng cối trộn đúng mác bê tông theo thiết kế.

		- Đối chiếu bảng cấp phối với hồ sơ thiết kế thông qua bảng định mức.



		- Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn, cối trộn theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Quan sát, đếm và kiểm tra dụng cụ đong.



		- Thời gian trộn  bê tông đảm bảo độ sụt của bê tông phù hợp với từng  loại máy, và thời gian đổ bê tông.

		- Quan sát, kiểm tra độ sụt.



		- Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Quan sát.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê  tông.

Mã số Công việc: G.05       


          I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ, đầm, hoàn thiện bề mặt bê tông theo đúng yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo an toàn lao động.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị mặt bằng phù hợp với công việc.


- Dụng cụ, phương tiện đáp ứng đầy đủ theo yêu cầu công việc.


- Kiểm tra cốt thép: đường kính, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép…

- Kiểm tra cốp pha: độ sạch, độ ẩm…

- Đổ bê tông đúng kỹ thuật.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.


- Bề mặt bê tông sau hoàn thiện phẳng, nhẵn.


- 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:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công.


          - Phân lớp đổ bê tông hợp lý.


          - Đổ và đầm bê tông.


          - Làm phẳng bề mặt bê tông..


          - Hợp tác, phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công.


   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Nêu được cách bố trí mạch ngừng.

   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tô


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công.


- Ít nhất có từ một tổ, nhóm trở lên.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, cáng, thước tầm, bàn xoa, đầm dùi, bàn xoa...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Độ chính xác của đường kính, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ.

		- Thước mét



		- Làm vệ sinh sạch sẽ, đủ độ ẩm.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Th ước  tầm  và  cảm  nhận trực tiếp.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trư ờng.

		- Quan sát



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đầm bê tông .


Mã số Công việc: G.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng đầm bàn, đầm dùi, đầm rung, đầm những kết cấu bê tông cho bê tông chặt lại, đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


-    Máy đầm cách điện tốt và hoạt động bình thường. 


· Nguồn điện ổn định, cách điện tốt.


· San bê tông phẳng tương đối so với cốt thiết kế.


· Đầm đúng kỹ thuật, đúng chiều quay của động cơ. 


· Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.


· An toàn và vệ sinh môi trường lao động .


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Nhận biết, kiểm tra đánh giá máy đầm về độ cách điện, hoạt động bình thường.


- San phẳng sơ bộ bề mặt  bê tông trước khi đầm.


- Sử dụng và điều khiển máy đầm và đầm đúng kỹ thuật.


- Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của máy đầm.


- Nêu được phương pháp san bê tông phẳng theo mốc thiết kế.


- Trình bày đựơc phương pháp đầm bê tông .


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ trong quá trình đầm.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp đầm bê tông bằng đầm; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 người trở lên.


- Thời điểm bắt đầu thi công khi đổ và san bê tông xong trong một phạm vi nhất định nào đó.


- Đầm bàn, đầm dùi; thước tầm, cuốc, cào; bay, bàn xoa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ an toàn điện và hoạt động tốt của máy đầm. 

		- Kiểm tra bằng bút thử điện, vận hành thử không tải.



		- Độ ổn định, cách điện tốt của nguồn điện.

		- Kiểm tra bằng bút thử điện, đồng hồ điện, quan sát bằng mắt.



		- Độ phẳng tương đối so với cốt thiết kế khi san bê tông.

		- Quan sát bằng mắt trong quá trình đầm.



		- Đảm bảo nguyên tắc đầm, đúng chiều quay của động cơ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đầm.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đầm.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc: Bảo dưỡng bê tông đổ.


Mã số Công việc: G.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đổ bê tông sau 4 về mùa hè, 6 giờ về mùa đông phải tiến hành bảo dưỡng bê tông bằng nước để tránh không cho nước trong bê tông bốc hơi quá nhanh làm khô trắng bề mặt, dẫn đến bê tông bị co ngót đột ngột, sảy ra hiện tượng rạn nứt.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


-  Chuẩn bị dụng cụ bảo dưỡng bê tông đổ  tại chỗ theo yêu cầu công việc. 

-   Đi lại nhẹ nhàng, phải có ván lót. Ngâm, tưới nước sạch chảy tràn mặt ( không tưới, dội trực tiếp lên bề mặt bê tông trong vòng 4 – 6 giờ ).


- Thời gian bảo dưỡng giai đoạn đầu về ban ngày cứ 3 giờ tưới một lần. Ban đêm ít nhất hai lần. Có thể dùng bao tải ẩm hoặc cát ẩm phủ lên mặt bê tông để giảm số lần bảo dưỡng.


- Thời gian bảo dưỡng giai đoạn tiếp theo, ít nhất mỗi ngày phải tưới nước bảo dưỡng 3 lần, luôn giữ cho bê tông ẩm bề mặt.


-  An toàn và vệ sinh môi trường lao động .

-  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ phù hợp với phương pháp bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


- Đánh giá, nhận biết cường độ bê tông. 


- Xác định đúng thời gian cần phải bảo dưỡng.


- Vận dụng hợp lý các phương pháp bảo dưỡng bê tông.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


- Trình bày đựơc phương pháp bảo dưỡng bê tông giai đoạn đầu.


- Trình bày đựơc phương pháp bảo dưỡng bê tông giai đoạn tiếp theo.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục bề mặt bê tông bị khô trắng, rạn nứt.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp bảo dưỡng  bê tông đổ tại chỗ; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 người.


- Thời điểm bắt đầu bảo dưỡng sau khi đổ xong 4-6 giờ.


-Xô, thùng, vòi nước, bao tải ẩm, cát ẩm; nguồn nước sạch.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ bảo dưỡng bê tông đổ   tại chỗ. 

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp bảo dưỡng bê tông.



		- Sự đi lại nhẹ nhàng, phải có ván lót. Ngâm, tưới nước sạch chảy tràn mặt ( không tưới, dội trực tiếp lên bề mặt bê tông trong vòng 4 – 6 giờ ).

		- Quan sát trực tiếp, tính thời gian từ khi đổ xong bê tông.



		- Sự đảm bảo thời gian bảo dưỡng giai đoạn đầu về ban ngày cứ 3 giờ tưới một lần. Ban đêm ít nhất hai lần. Có thể dùng bao tải ẩm hoặc cát ẩm phủ lên mặt bê tông để giảm số lần bảo dưỡng.

		- Quan sát trực tiếp, bấm thời gian.



		- Sự đảm  bảo thời gian bảo dưỡng giai đoạn tiếp theo, ít nhất mỗi ngày phải tưới nước bảo dưỡng 3 lần, luôn giữ cho bê tông ẩm bề mặt.

		- Quan sát trực tiếp, bấm thời gian.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm sàn.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Độ chính xác, đầy đủ các chi tiết chờ.

		- Quan sát bằng mắt. Đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông tấm sàn đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công tấm sàn.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Đấu điện cho thiết bị


Mã số Công việc: G.08        


I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc đáu lắp điện cho thiết bị bao gồm các bước công việc sau:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Kiểm tra hệ số an toàn điện.


· Kiểm tra chất lượng của thiết bị.


· Thống kê danh mục thiết bị.


· Đấu điện cho thiết bị đảm bảo đúng kỹ thuật an toàn tiết kiệm.


· Vận hành được thiết bị phục vụ công việc cụ thể.


· Bàn giao công việc. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị mặt bằng phù hợp với công việc.


- Dụng cụ, phương tiện đáp ứng đầy đủ theo yêu cầu công việc.


- Hệ số an toàn điện đúng quy phạm.

- Chất lượng của thiết bị theo đúng yêu cầu thiết kế. 


- Danh mục thiết bị được thống kê đầy đủ.

- Các thiết bị chắc chắn, an toàn, đúng kỹ thuật sau khi đấu lắp.


- Các thiết bị hoạt động bình thường.


- 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:


· Đọc bàn vẽ kỹ thuật


· Đấu lắp điện


· An toàn điện kỹ thuật.


2. Kiến thức:


· Hiểu bản vẽ thiết kế


· Trình bày được phương pháp đấu lắp điện.


· Giải thích được cách đấu lắp.


· Giải thích được các sai hỏng trong quá trình đấu lắp.


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Có mặt bằng thi công


· Có bản vẽ thi công


· Tài liệu ngành phục vụ thi công: Vật liệu điện, TCVN, An toàn điện.


· Đủ nhân lực thi công (ít nhất 02 người)


· Có đủ dụng cụ cá nhân: Kìm các loại, tôvít các loại, dụng cụ đo kiểm tra..., dụng cụ thi công, thiết bị an toàn.


· Có đủ vật tư theo thống kê vật tư.


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Mức độ an toàn của thiết bị

		- Kiểm tra thực tế thiết bị. Đối chiếu bảng lý lịch thiết bị.



		- Độ an toàn, ổn định và chắc chắn sau khi đấu điện cho thiết bị

		- Dùng tay, tô vít, đồng hồ đo kiểm tra.



		- Sự hoạt động  ổn định của thiết bị khi vận hành .

		- Nghe, quan sát. Dùng kinh nghiệm đánh giá.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Lắp đặt ống chờ cho công trình.


Mã số Công việc: G.09        


I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp đặt ống chờ cho công trình bao gồm các bước công việc sau


· Đọc bản vẽ chi tiết thi công.


· Chuẩn bị tiết bị dụng cụ, vật tư. 


· Thi công lắp đặt ống chờ cho hệ thống điện,


· Thi công lắp đặt ống chờ cho hệ thống điện nước, 


· Thi công lắp đặt chống sét


· Kiểm tra tổng thể.


· Bàn giao công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nghiên cứu bản vẽ, xác định vị trí đặt ống chờ đúng theo yêu cầu.

- Chuẩn bị ống, tiêu chuẩn kỹ thuật ống chờ theo yêu cầu và mục đích của công việc.


- Chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị, dụng cụ phục vụ công tác thi công đặt ống chờ.


- Lắp đặt đúng thiết kế và đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:  


1.Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ chi tiết các ống chờ trong công trình. 


- Lựa chọn và đánh giá đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Lắp đặt ống chờ đúng kỹ thuật.


- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao


2. Kiến thức:


- Hiểu và đọc được bản vẽ chi tiết ống chờ cho công trình.


- Phân loại và nêu được phạm vi sử dụng các dụng cụ, máy dùng cho công việc cần thực hiện.


- Trình bày được biện pháp lắp ống chờ cho công trình.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm. 


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ chi tiết ống chờ; Biện pháp lắp đặt; Tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của đơn vị (doanh nghiệp).


· Số lượng nhân lực: ít nhất phải có 2 người trở lên.


· Thời điểm thực hiện: sau khi lắp đặt xong cốt thép.


· Nguồn lực cần thiết: Các loai ống chờ, dây thép buộc, móc buộc, máy hàn, que hàn…


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự chính xác, đầy đủ của việc nghiên cứu bản vẽ, xác định vị trí đặt ống chờ…




		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ chi tiết ống chờ.



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại  của việc chuẩn bị ống, tiêu chuẩn kỹ thuật ống chờ theo yêu cầu và mục đích của công việc.




		- Kiểm tra thực tế đối chiếu với hồ sơ thiết kế quy định.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị, dụng cụ phục vụ công tác thi công đặt ống chờ.




		- Kiểm tra thực tế đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc lắp đặt đúng thiết kế và đúng yêu cầu kỹ thuật.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.




		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Khoan lỗ bản mã.

Mã số Công việc: G.10  


I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc khoan lỗ bản mã bao gồm các bước công việc sau:


· Đọc bản vẽ chi tiết lỗ khoan.


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Lấy dấu trên phôi.


· Tiến hành khoan lỗ


· Kiểm tra chất lượng lỗ khoan.


· Bàn giao công việc.


· An toàn và bảo hộ lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết cần khoan lỗ theo đúng yêu cầu.


- Chuẩn bị dụng cụ, máy theo yêu cầu và mục đích của công việc.


- Máy khoan tốt và an toàn.


- Lấy dấu lỗ khoan đúng, chính xác.


- Khoan  đúng yêu cầu kỹ thuật và an toàn.


- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:  


1.Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ kỹ thuật. 


- Lựa chọn và đánh giá đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Kiểm tra, đánh giá tình trạng máy khoan.


- Xác định kích thước và vạch dấu.


- Sử dụng thành thạo máy khoan.


- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao.


2. Kiến thức:


- Hiểu và đọc được bản vẽ chi tiết cần khoan lỗ.


- Phân loại và nêu được phạm vi sử dụng các dụng cụ, máy dung cho công việc thực hiện.


- Nêu được nguyên lý hoạt động của máy khoan cần.


- Nêu được phương pháp lấy dấu lỗ khoan.


- Trình bày được quy trình khoan lỗ bằng máy khoan cần.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm. 


II. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ chi tiết; Quy trình công nghệ; Bảng nội quy sử dụng máy; An toàn lao động.


· Số lượng nhân lực: ít nhất phải có 2 người.


· Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch, bản vẽ, vật tư, máy.


· Nguồn lực cần thiết: Máy khoan cần, phôi, mũi khoan, nguồn điện, thước đo, dụng cụ vạch dấu…


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ chi tiết cần khoan lỗ.




		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ chi tiết khoan.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, máy theo yêu cầu và mục đích của công việc.




		- Kiểm tra thực tế với yêu cầu của quy trình khoan.



		- Sự đảm bảo của việc chuẩn bị máy khoan hoạt động tốt và an toàn.




		- Kiểm tra, quan sát thực tế.



		- Độ chính xác của việc lấy dấu lỗ khoan.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của lỗ khoan, đúng yêu cầu kỹ thuật và an toàn khi khoan.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.




		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Đột dập lỗ bản mã. 

Mã số Công việc: G.11       


I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc đột  lỗ bản mã bao gồm các bước công việc sau:


· Đọc bản vẽ chi tiết lỗ đột.


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Lấy dấu trên phôi.


· Tiến hành đột lỗ


· Kiểm tra chất lượng lỗ đột.


· Bàn giao công việc.


· An toàn và bảo hộ lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết bản mã cần đột dập lỗ theo đúng yêu cầu thiết kế.


- Chuẩn bị dụng cụ, máy theo yêu cầu và mục đích của công việc.


- Chuẩn bị máy đột dập lỗ bản mã hoạt động tốt và an toàn.


- Lấy dấu  lỗ đột dập của bản mã theo bản vẽ thiết kế.


- Lỗ đột đúng yêu cầu kỹ thuật và an toàn.


- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:  


1.Kỹ năng:


- Đọc bản vẽ kỹ thuật. 


- Lựa chọn và đánh giá đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Kiểm tra, đánh giá tình trạng máy đột dập.


- Xác định kích thước và vạch dấu.


- Sử dụng thành thạo máy đột dập.


- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao


2. Kiến thức:


- Hiểu và đọc được bản vẽ chi tiết bản mã cần đột dập lỗ.


- Phân loại và nêu được phạm vi sử dụng các dụng cụ, máy dung cho công việc thực hiện.


- Nêu được nguyên lý hoạt động của máy đột dập.


- Nêu được phương pháp lấy dấu lỗ đột dập.


- Trình bày được quy trình đột dập lỗ bản mã bằng máy đột dập.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm. 


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ chi tiết; Quy trình công nghệ; Bảng nội quy sử dụng máy; An toàn lao động.


· Số lượng nhân lực: ít nhất phải có 2 người.


· Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch, bản vẽ, vật tư, máy.


· Nguồn lực cần thiết: Máy đột dập, bản mã, mũi đột dập, nguồn điện, thước đo, dụng cụ vạch dấu…


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ chi tiết cần đột dập.




		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ chi tiết đột dập.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cu, máy theo yêu cầu và mục đích của công việc.




		- Kiểm tra thực tế với yêu cầu của quy trình đột dập.



		- Sự đảm bảo của việc chuẩn bị máy đột dập hoạt động tốt và an toàn.




		- Kiểm tra, quan sát thực tế.



		- Độ chính xác của việc lấy dấu lỗ đột dập.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của lỗ đột dập, đúng yêu cầu kỹ thuật và an toàn khi đột dập.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.




		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Đột – khoan lỗ bản mã.

Mã số Công việc: G.12       


I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc đột  lỗ - khoan lỗ bản mã bao gồm các bước công việc sau:


· Đọc bản vẽ chi tiết lỗ đột.


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Lấy dấu trên phôi.


· Tiến hành đột lỗ - khoan lỗ.


· Tiến hành khoan lỗ.


· Kiểm tra chất lượng lỗ đột – lỗ khoan.


· Bàn giao công việc.


· An toàn và bảo hộ lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc bản vẽ chi tiết cần đột - khoan lỗ.


- Chuẩn bị dụng cụ, máy theo yêu cầu và mục đích của công việc.


- Chuẩn bị máy đột - khoan hoạt động tốt và an toàn.


- Lấy dấu  lỗ đột – lỗ khoan theo bản vẽ thiết kế.


- Đột – khoan lỗ đúng yêu cầu kỹ thuật và an toàn khi đột – khoan bản mã.


- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:  


1.Kỹ năng:


                     - Đọc bản vẽ kỹ thuật. 


- Lựa chọn và đánh giá đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Kiểm tra, đánh giá tình trạng máy đột - khoan.


- Xác định kích thước và vạch dấu.


- Sử dụng thành thạo máy đột - khoan.


- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao


2. Kiến thức:


- Hiểu và đọc được bản vẽ chi tiết bản mã cần đột - khoan lỗ.


- Phân loại và nêu được phạm vi sử dụng các dụng cụ, máy dùng cho công việc thực hiện.


- Nêu được nguyên lý hoạt động của máy đột - khoan.


- Nêu được phương pháp lấy dấu lỗ đột - khoan.


- Trình bày được quy trình đột - khoan lỗ bản mã bằng máy đột - khoan.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm. 


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ chi tiết; Quy trình công nghệ; Bảng nội quy sử dụng máy; An toàn lao động.


· Số lượng nhân lực: ít nhất phải có 2 người.


· Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch, bản vẽ, vật tư, máy.


· Nguồn lực cần thiết: Máy đột - khoan, bản mã, mũi đột - khoan, nguồn điện, thước đo, dụng cụ vạch dấu…


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ chi tiết cần đột - khoan.




		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ chi tiết đột - khoan.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị đầy đủ theo yêu cầu và mục đích của công việc.




		- Kiểm tra thực tế với yêu cầu của quy trình đột - khoan.



		- Sự đảm bảo của việc chuẩn bị máy đột - khoan hoạt động tốt và an toàn.




		- Kiểm tra, quan sát thực tế.



		- Độ chính xác của việc lấy dấu lỗ đột - khoan.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của lỗ đột - khoan, đúng yêu cầu kỹ thuật và an toàn khi đột - khoan.




		- Dùng thước đo kiểm tra, đối chiếu bản vẽ.



		- Sự trung thực và nghiêm túc trong việc kiểm tra và bàn giao.




		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Thực hiện quy định về bảo bảo hộ an toàn lao động 

Mã số công việc:
H.01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc này nêu ra trách nhiệm của người công nhân phải thực. Gồm các bước sau:


· Thực hiện BHLĐ khi hàn cốt thép trong xưởng


· Thực hiện BHLĐ khi hàn cốt thép trên công trường


· Thực hiện BHLĐ khi làm việc trên cao


· Thực hiện BHLĐ khi hàn, cắt thép

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chấp hành nghiêm túc, sử dụng BHLĐ


· Chấp hành nghiêm túc về sử dụng lao động

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Sử dụng BHLĐ


· Nhận biết tác dụng của BHLĐ


2. Kiến thức


· Hiểu về tính năng, tác dụng của BHLĐ


· Luật BHLĐ và phòng tránh tai nạn

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Các trang thiết bị BHLĐ: quần, áo, mũ, giầy ...


· Xưởng làm việc


· Nội quy phân xưởng

IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chấp hành nghiêm túc, sử dụng BHLĐ




		- ý thức chấp hành



		- Chấp hành nghiêm túc về sử dụng lao động

		- Chấp hành đầy đủ luật động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Thực hiện biện pháp an toàn khi gia công

Mã số công việc:
H.02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ các biện pháp và quy định an toàn trong sản xuất tại phân xưởng. Gồm các bước sau:


· Kiểm tra việc thực hiện an toàn lao động trong phân xưởng


· Thực hiện các biện pháp và các quy định an toàn lao động


· Thực hiện nội quy phân xưởng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chấp hành nghiêm túc về nội quy, giờ giấc


· Chăm sóc và bảo quản thiết bị, dụng cụ thưêng xuyên và định kỳ


· Phân thời gian theo ca, kíp phải khoa học


· An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong gia công


· Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc


· ý thức chấp hành kỷ luật lao động


· Kịp thời xử lý các trường hợp vi phạm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Sử sự theo giá trị chung


· Nhận biết


· Theo dâi


· Phán đoán, nhận biết


2. Kiến thức


· Công tác tổ chức sản xuất


· Phương pháp chăm sóc, bảo dưỡng, bảo quản máy và thiết bị


· Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động


· Các biện pháp và quy định an toàn trong phân xưởng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Xưởng gia công


· Các dụng cụ và thiết bị gia công


· Nội quy an toàn trong nhà xưởng

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-- Chấp hành nghiêm túc về nội quy  , giờ giấc

		- Ngày làm việc 08 giờ



		- Chăm sóc và bảo quản thiết bị, dụng cụ thưêng xuyên và định kỳ

		- Lịch bảo quản thiết bị



		- Phân thời gian theo ca, kíp phảI khoa học

		- Lịch phân ca, kíp



		- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong gia công

		- An toàn tuyệt đối



		- Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc

		- Thực hiện trang phục BHLĐ



		- ý thức chấp hành kỷ luật lao động

		- Sổ theo dâi công việc



		- Kịp thời xử lý các trường hợp vi phạm

		- Báo cáo tình trạng vi phạm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Thực hiện biện pháp an toàn khi vận chuyển

Mã số công việc:
H.03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ các biện pháp và quy định an toàn trong công tác vận chuyển thành phẩm. Gồm các bước sau:


· Thực hiện nội quy, quy định kho cất giữ


· Thực hiện các biện pháp và các quy định an toàn lao động trong công tác vận chuyển thành phẩm


· Thực hiện các biện pháp, quy định an toàn tại công trường


· Kiểm tra việc thực hiện an toàn trong quá trình vận chuyển thành phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chấp hành nghiêm túc về nội quy, giờ giấc


· Chăm sóc và bảo quản thiết bị, dụng cụ thưêng xuyên và định kỳ


· Phân thời gian theo ca, kíp phảI khoa học


· An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong gia công


· Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc


· ý thức chấp hành kỷ luật lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Sử sự theo giá trị chung


· Nhận biết


· Theo dâi


· Phán đoán

2. Kiến thức


· Công tác tổ chức vận chuyển


· Phương pháp chăm sóc, bảo dưỡng, bảo quản máy và thiết bị


· Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động


· Các biện pháp và quy định an toàn trong phân xưởng


· Các biện pháp và quy định an toàn trong vận chuyển


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Các thiết bị vận chuyển


· Các dụng cụ phục vụ vận chuyển


· Nhân lực


· Nguyên vật liệu vận chuyển


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chấp hành nghiêm túc về nội quy, giờ giấc

		- Ngày làm việc 08 giờ



		- Chăm sóc và bảo quản thiết bị, dụng cụ thưêng xuyên và định kỳ

		- Lịch bảo quản thiết bị



		- Phân thời gian theo ca, kíp phảI khoa học

		- Lịch phân ca, kíp



		- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong gia công

		- An toàn tuyệt đối



		- Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc

		- Thực hiện trang phục BHLĐ



		- ý thức chấp hành kỷ luật lao động

		- Sổ theo dâi công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Thực hiện biện pháp an toàn khi dựng lắp

Mã số công việc:
H.04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ các biện pháp và quy định an toàn trong dựng lắp thành phẩm. Gồm các bước sau:


· Thực hiện nội quy an toàn trong dựng lắp


· Thực hiện các biện pháp và các quy định an toàn trong sử dụng các dụng cụ, thiết bị khi dựng lắp

· Kiểm tra việc thực hiện an toàn lao động trong quá trình dựng lắp tại công trường

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chấp hành nghiêm túc về nội quy, giờ giấc


· Chăm sóc và bảo quản thiết bị, dụng cụ thường xuyên và định kỳ

· Phân thời gian theo ca, kíp phải khoa học

· An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong dựng lắp

· Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc

· ý thức chấp hành kỷ luật lao động

· Kịp thời xử  lý các trường hợp vi phạm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Sử dụng các dụng cụ, thiết bị, kinh nghiệm dựng lắp


· Nhận biết

· Theo dâi


· Phán đoán 


2. Kiến thức


· Công tác tổ chức dựng lắp 


· Phương pháp chăm sóc, bảo dưỡng, bảo quản máy và thiết bị


· Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động


· Các biện pháp và quy định an toàn trong công tác dựng lắp

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Sản phẩm dựng lắp


· Các thiết bị dùng dựng lắp


· Các dụng cụ phương tiện phục vụ dựng lắp


· Nhân lực

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chấp hành nghiêm túc về nội quy, giờ giấc

		- Ngày làm việc 08 giờ



		- Chăm sóc và bảo quản thiết bị, dụng cụ thưêng xuyên và định kỳ

		- Lịch bảo quản thiết bị



		- Phân thời gian theo ca, kíp phải khoa học

		- Lịch phân ca, kíp



		- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong dựng lắp

		- An toàn tuyệt đối



		- Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc

		- Thực hiện trang phục BHLĐ



		- ý thức chấp hành kỷ luật lao động

		- Sổ theo dâi công việc



		- Kịp thời xử  lý các trường hợp vi phạm

		- Báo cáo tình trạng vi phạm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Bảo dưỡng dụng cụ thiết bị

Mã số công việc:
H.05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc này nhằm thực hiện tốt công tác bảo dưỡng dụng cụ, thiết bị trong nghề cốt thép- hàn. Gồm các bước sau:


· Chuẩn bị bảo dưỡng 

· Thực hiện công tác bảo dưỡng 

· Kiểm tra quá trình bảo dưỡng 


· Bàn giao thiết bị, máy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị đầy đủ mặt bằng, vật tư, thiết bị máy bảo duỡng 

· 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

· Kỹ năng tháo, lắp thiét bị, máy


· Kỹ năng sử dụng các dụng cụ


· Kỹ năng tra dầu, mỡ


· Vận hành thử


· Kỹ năng ghi biên bản, lập hồ sơ


2. Kiến thức


· Am hiểu về máy thiết bị

· Nắm được quy trình bảo dưỡng


· Hiểu biết về cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị, máy


· Công tác tổ chức quản lý thiết bị trong phân xưởng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Thiết bị bảo dưỡng


· Dụng cụ phục vụ bảo dưỡng


· Nhân lực


· Xưởng bảo dưỡng


· Sổ, giấy, bút.

VI. 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 duỡng 

		- Chuẩn bị đầy đủ



		- Bảo dưỡng đúng quy trình kỹ thuật

		- Bảo dưỡng đúng quy trình



		- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong bảo dưỡng

		- Không sẩy ra tai nạn



		- Máy, thiết bị được bảo dưỡng tốt

		- Máy hoạt động được



		- Chỗ làm việc bố trí khoa học

		- Ngăn nắp, gọn gàng



		- Lập hồ sơ

		- Chính xác đầy đủ



		- Chuyển giao đúng, đủ, khoa học

		- Đủ đối tượng





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Thực hiện biện pháp an toàn về phòng chống cháy nổ

Mã số công việc:
H.07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ biện pháp phòng, chống, chữa cháy nổ. Gồm các bước sau:


· Thực hiện quy chế phòng chống cháy nổ 


· Trang bị cho phòng chống cháy nổ.


· Tổ chức hội thao diễn tập phòng chống cháy nổ


· Chữa cháy nổ


· Chứng giám sự cố cháy nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ 


· Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ


· Trang bị đầy đủ các thiết bị dụng cụ phòng chống cháy nổ


· Tất cả mọi người đều phải tham gia thao diễn


· Nắm được phương pháp phòng chống cháy nổ


· Cắt nhanh cầu dao điện nơi cố cháy nổ


· Chuyển người bị nạn ra khỏi khu vực cháy nổ nhanh và an toàn


· Phát tín hiệu cố cháy nổ cho người cố trách nhiệm biết


· Dùng phương tiện phòng chống cháy nổ dập tắt đám cháy


· Trình bày được không gian, thời gian, địa điểm xẩy ra cháy nổ


· Nếu được hiện tượng và nguyên nhân của sự cố cháy nổ cho người kiểm tra biết


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Sử dụng thành thạo các trang, thiết bị bảo hộ lao động


· Nhận biết công dụng của từng loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ


· Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ


· Sử dụng thành thạo cáng, băng ca và các dụng cụ thiết bị, dụng cụ chống cháy nổ


· Giao tiếp


2. Kiến thức


· Kiến thức về trang bị bao hộ lao động


· Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ


· An toàn lao động và phòng chống cháy nổ


· Kiến thức về phòng chống cháy nổ


· Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ


· Kiến thức về an toàn phòng chống cháy nổ


· Các phương pháp di chuyển người bị nạn ra khỏi vùng cháy nổ. Kiến thức về chống cháy nổ


· Những điều cần nhớ trong khi cứu hộ người bị nạn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Dụng cụ phòng chống cháy nổ


· Bãi thao diễn


· Nhân lực


· Phương tiện phục vụ công tác phũng chống cháy, nổ


· Các phương tiện phục vụ cứu thương


· Điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ 

		- Trang bị đầy đủ



		- Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ

		- Bố trí công việc hợp lý



		- Trang bị đầy đủ các thiết bị dụng cụ phòng chống cháy nổ

		- Trang bị đẩy đủ



		- Tất cả mọi người đều phải tham gia thao diễn

		- Theo dõi, giám sát



		- Nắm được phương pháp phòng chống cháy nổ

		- Kiểm tra, đánh giá



		- Cắt nhanh cầu dao điện nơi có cháy nổ

		- Khẩn trương



		- Chuyển người bị nạn ra khỏi khu vực cháy nổ nhanh và an toàn

		- Nhanh chóng



		- Phát tớn hiệu có cháy nổ cho người có trách nhiệm biết

		- Tức thời



		- Dùng phương tiện phòng chống cháy nổ dập tắt đám cháy

		- Đúng quy cách



		- Trình bày được không gian, thời gian, địa điểm xẩy ra cháy nổ

		- Mô tả đúng tình trạng



		- Nêu được hiện tượng và nguyên nhân của sự cố cháy nổ cho người kiểm tra biết

		- Dự đoán được nguyên nhân





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Sơ cứu người bị tai nạn lao động

Mã số công việc:
H.08

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trong quá trình  thi công, khi có người bị tai nạn lao động. Ngay lập tức phải có các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn như: băng bó, cầm máu, hô hấp nhân tạo... Sau đó gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· An toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn theo biện pháp sơ cứu. 

· Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương theo quy định.

-  Phương án sơ cứu và phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.


· Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn.  


· Gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá chính xác quy mô, phạm vi và vùng ảnh hưởng của sự cố tai nạn thành thạo.

- Phân loại dụng cụ, thuốc sơ cứu.


- Phân loại, đánh giá đúng chấn thương, loại chấn thương.


- Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo.


- Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức: 


- Nêu được biện pháp giải phóng chướng ngại vật, đưa người bị nạn ra khỏi chỗ xảy ra tai nạn.


- Nêu được các loại dụng cụ, thiết bị, thuốc cần thiết trong túi cứu thương.


- Nêu được một số loại chấn thương thường xảy ra trong quá trình thi công.


- Nêu được biện pháp sơ cứu đối với từng loại tai nạn. 


- Nêu đúng số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao đông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: khi tai nạn xảy ra.


-  Túi cứu thương: bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh; 
  
    điện thoại.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhanh chóng, an toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. Để người bị tai nạn ở chỗ thoáng, bằng phẳng.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Sự đầy đủ bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương.

		- Quan sát trực tiếp. Kiểm tra túi cứu thương.



		- Sự lựa chọn chính xác phương án sơ cứu và phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.



		- Sự hợp lý của biện pháp sơ cứu người bị tai nạn. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.



		- Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Sơ cứu người bị điện giật.


Mã số Công việc: H.09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Khi có người bị điện giật, phải nhanh chóng cắt nguồn điện, lôi người bị điện giật ra, đặt nạn nhân ở chỗ thoáng, nơi rộng quần áo rồi tiến hành hô hấp nhân tạo và gọi cấp cứu.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Cắt nguồn điện ở khu vực thi công theo biện pháp an toàn điện.

· Kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện theo biện pháp an toàn điện.


· Đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở theo biện pháp sơ cứu.

· Nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở theo biện pháp sơ cứu.  


· Trình tự hô hấp nhân tạo theo biện pháp sơ cứu..


· Gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phán đoán nhanh thực trạng tình hình nguồn điện.

- Cách  điện  để lôi, kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.


- Quan sát nhanh.


- Đánh giá đúng tình trạng trang phục người bị điện giật.


- Kết hợp các thao tác hô hấp nhân tạo nhịp nhàng.


- Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được biện pháp ngắt điện ra khỏi nguồn điện công trình.


- Trình bày được biện pháp cách điện khi lôi người bị điện giật ra khỏi nguồn điện.


- Trình bày được phương pháp hô hấp nhận tạo khi sơ cứu người bị điện giật.


- Nêu đúng số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ bố trí nguồn điện thi công; Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Biện pháp sơ cứu người bị điện giật; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: khi tai nạn xảy ra.


-  Túi cứu thương: bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh; 
  
    điện thoại; sào tre gỗ, găng tay cách điện...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhanh chóng, an toàn cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ an toàn khi kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Sự lựa chọn chính xác chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Sự nhanh chóng nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị điện giật.



		- Sự thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu phương pháp hô hấp người bị điện giật.



		- Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Vệ sinh môi trường lao động

Mã số công việc:
H.10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước và đang thi công , người công nhân luôn phải có ý thức vệ sinh môi trường lao động như: bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo; Có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định.


· Lưới chắn bụi, bẩn tránh gây ô nhiễm môi trường theo biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.


-   Nước thải cần được thu gom đúng nơi quy định theo biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

· Chấp hành các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Bố trí mặt bằng thi công.


- Lắp dựng rào chắn, căng bạt.


- Thu, gom nước thải thi công.


- Phân loại, đánh giá đúng thực trạng công tác vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được biện pháp bố trí vật tư, vật liệu, phế thải trên công trường.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng lưới chắn bụi, bẩn...


- Trình bày được phương pháp thu, gom nước thải thi công.


- Nêu được một số quy định về vệ sinh môi trường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ bố trí mặt bằng thi công; Biện pháp thi công; Biện pháp xử lý vệ sinh môi trường lao động;Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty(đơn vị ).


-  Tất cả những người tham gia thi công.


-  Thời điểm thực hiện: trước và sau thi công.


-  Mặt bằng, kho, bãi, các thiết bị xử lý nước thải, lưới chắn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự gọn gàng, sạch sẽ của việc bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp bố trí mặt bằng thi công.



		- Độ kín, an toàn của lưới chắn bụi, bẩu tránh gây ô nhiễm môi trường.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng tay lay, lắc thử.



		- Sự đầy đủ của việc thu ,gom nước thải thi công trước khi xả ra môi trường. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp thu, gom nước thải thi công.



		- Sự đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.

		- Quan sát và đối chiếu các quy định vệ sinh môi trường lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc 

Mã số công việc:
H.11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước khi làm việc phải hướng dẫn công nhân kiểm tra đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, kiểm tra các công việc có liên quan như cốp pha – đà giáo, cốt thép, an toàn điện và một số các quy định khác về  công tác an toàn lao động.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động theo luật bảo hộ lao động.


· Thắt dây an toàn khi làm việc ở trên cao theo quy định. 


· Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.


· Kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép.



        -   Di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.



        -   Chấp hành nghiêm túc các quy định: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi  làm việc trên cao, không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Xác định, đánh giá đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Bố trí vật tư, dụng cụ, máy.


- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống...


- Nhận biết, đánh giá đúng mức độ nguy hiểm khi đi lại, làm việc trên cao.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Nêu được phương pháp đeo, thắt và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Trình bày được biện pháp bố trí mặt bằng thi công.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá giàn giáo, cốp pha.


- Nêu được biện pháp di chuyển, đi lại trên cao khi làm việc.


- Nêu được một số quy định khác khi làm việc trên cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp an toàn lao động; Một số quy định khi làn việc trên cao; Biên pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trước khi thi công.


- 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



		- Sự bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ an toàn, đúng cách, chắc chắn của việc thắt dây an toàn khi làm việc ở trên cao.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Sự hợp lý của việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu phương án bố trí mặt bằng.



		- Sự đầy đủ khi kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay, lắc thử.



		- Độ an toàn khi di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Sự chấp hành nghiêm túc các quy định: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao, không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới.

		- Quan sát suốt quá trình thi công.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Nhận kế hoạch sản xuất.


Mã số Công việc: I.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nhận khối lượng công việc từ người điều hành đầy đủ.


· Tiến độ sản xuất, thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ) đảm bảo và nhịp nhàng với các bộ phận khác.


· Bố trí nhân lực phù hợp với năng lực để thực hiện công việc.


· Các loại vật tư, vật liệu phục vụ cho công việc đáp ứng đúng, đủ.

-  Sự đầy đủ và phù hợp của trang thiết bị thi công. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Bao quát tổng thể.


- Tính toán  khối lượng công việc nhận bàn giao.



- Đánh giá đúng thực trạng các điều kiện thi công.


- Đánh giá đúng trình độ tay nghề, năng lực thực hiện công việc của thợ.



- Nhận biết, đánh giá chủng loại, chất lượng vật liệu.



- Đánh giá đúng nhu cầu sử dụng trang thiết bị thi công.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phương pháp tính toán khối lượng nhận thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập tiến độ công việc.


- Nêu được phương pháp lập biểu đồ nhân lực.


- Trình bày được các yêu cầu đối với vật liệu dùng trong công tác bê tông .


- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng các loại máy dùng trong công tác bê tông.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  trước khi thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc nhận khối lượng công việc.




		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng dự toán với bản vẽ thiết kế.



		- Đảm bảo đúng tiến độ sản xuất, thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ).




		- Tính toán, đối chiếu định mức và các điều kiện thi công. 



		- Sự hợp lý về số lượng nhân lực và phù hợp năng lực để thực hiện công việc.




		- Tính toán, đối chiếu định mức và biểu đồ nhân lực.



		- Sự đầy đủ các loại vật tư, vật liệu phục vụ cho công việc.




		- Tính toán, đối chiếu định mức và tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ và phù hợp của trang thiết bị thi công. 




		- Tính toán, đối chiếu tiến độ thi công và các điều kiện thi công. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lập kế hoạch tiến độ thi công.


Mã số Công việc: I.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc. Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong khoảng thời gian nhất định.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Đọc bản vẽ thi công đầy đủ để bóc tách, lên tiến độ.


· Tính toán khối lượng công việc cần thực hiện chi tiết.


· Bố trí loại thợ, bậc tiêu chuẩn kỹ năng phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Đảm bảo tiến độ đề ra của việc lập kế hoạch vật tư.


· Bảng kế hoạch tiến độ thi công hợp lý, khoa học.


· Đầy đủ và đúng tư cách pháp nhân của bảng kế hoạch tiến độ thi công. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Đọc và phân tích bản vẽ thi công.


- Phân tích, tính toán và tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.



- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá nhu cầu sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc.



- Tổng hợp kế hoạch.



- Lập bảng kế hoạch tiến độ thi công.


2. Kiến thức: 



- Hiểu và nêu được phương pháp đọc bản vẽ thi công.


- Trình bày được phương pháp tính toán khối lượng cần thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập biểu đồ nhân lực phù hợp với tiến độ thi công.


- Nêu được phương pháp lập bảng kế hoạch vật tư phù hợp với tiến độ thi công.


- Trình bày được các yêu cầu đối với việc lập kế hoạch tiến độ thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ thi công.




		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng dự toán với bản vẽ thiết kế.



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc tính toán khối lượng công việc cần thực hiện.




		- Tính toán, đối chiếu định mức và các điều kiện thi công. 



		- Sự hợp lý về việc bố trí loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.




		- Tính toán, đối chiếu định mức và biểu đồ nhân lực.



		- Sự đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra của việc lập kế hoạch vật tư.




		- Tính toán, đối chiếu định mức và tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ, khoa học, hợp lý của bảng kế hoạch tiến độ thi công.




		- Tính toán, đối chiếu các điều kiện thi công. 



		- Sự đầy đủ và đúng tư cách pháp nhân của bảng kế hoạch tiến độ thi công.




		- Kiểm tra có đầy đủ các chữ ký các bên có liên quan.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Bố trí nhân lực các vị trí thi công.


Mã số Công việc: I.03      


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí các bậc trình độ kỹ năng nghề cho mỗi bước thực hiện công việc phù hợp, đảm bảo kỹ thuật và an toàn lao động gồm:


- Nghiên cứu khối lượng công việc được giao


- Bố trí  nhân lực cho gia công cốt thép. 


- Bố trí nhân lực vận chuyển cốt thép. 


· Bố trí nhân lực cho lắp dưng  cốt thép.


· Sự hợp lý của việc bố trí nhân lực trực điện, nước thi công.


- Sự phù hợp của việc bố trí kế hợp nhân lực trực cốp pha, đà giáo.


- Bàn giao công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Có tầm nhìn và đánh giá đúng năng lực và khả năng của từng người để bố trí công việc phù hợp.

· Nhân lực gia công cốt thép là trình độ kỹ năng 1, đáp ứng đủ khối lượng thực hiện.


· Nhân lực vận chuyển cốt thép là trình độ kỹ năng 1, đáp ứng đủ khối lượng thực hiện.

· Nhân lực lắp dựng cốt thép là trình độ kỹ năng 2 trở lên, đáp ứng đủ khối lượng thực hiện.


· Nhân lực trực điện, nước  thi công, từ 1 đến 2 thợ tuỳ thuộc vào quy mô công việc, trình độ kỹ năng 2 trở lên.


· Nhân lực trực kiểm tra cốp pha, đà giáo là trình độ kỹ năng 2 trở lên, thường xuyên kiểm tra trong quá trình đổ và đầm bê tông, hệ thống cốp pha, đà giáo luôn chắc chắn, ổn định.


VIII. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng: 


- Công tác tổ chức thi công. 


· Dự kiến nguồn nhân lực sử dụng.


· Bố trí sắp xếp hợp lý nhân lực


- Đánh gía đúng đối tượng cần sử dụng.


- Bảo hộ và an toàn lao động.


     2. Kiến thức: 


- Công tác tổ chức thi công. 


- Pháp lệnh lao động.


- Sử dụng người lao động.


- Thiết bị công trình.


- Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Tài liệu: Tổ chức thi công, Pháp lệnh lao động, Luật sử dụng người lao động, Bảo hộ lao động.


- Số lượng nhân công cần thiết: 01 kỹ thuật hoặc một nhóm kỹ thuật.


- Thời điểm thực hiện quá trình thi công: Sau khi nhận kế hoạch thi công, tiến độ thực hiện, bản vẽ chi tiết cốt thép, vị trí gia công, vị trí lắp dựng cốt thép.


- Nguồn lực cần thiết: Bản vẽ thi công, bản vẽ chi tiết gia công, bảng tiến độ thực hiện, địa điểm thi công, dụng cụ, thiết bị vận chuyển cốt thép.


IX. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Nhận thức đầy đủ các công việc cần phải thực hiện trong kế hoạch.




		- Liệt kê tên các công việc phải thực hiện trong quá trình thi công.



		- Sự phân công hợp lý nhân lực tham gia vào các công đoạn sản xuất.




		- Dự kiến và điều chỉnh để đạt được hiệu quả công việc.



		- Sự phối hợp nhân lực giữa các công việc liên quan




		· Quan sát trực tiếp. 


· Trao đổi điều tiết nhân lực.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.




		- Theo dõi trực tiếp.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.




		- Đối chiếu với định mức thi công của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Giám sát thực hiện các công việc.


Mã số Công việc: I.04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào kế hoạch sản xuất cử người theo dõi hoạt động sản xuất của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Giám sát chặt chẽ nguồn nhân lực thực hiện công việc. 

· Thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt. 


· Chất lượng của nguồn cung cấp vật tư  đúng chủng loại, số lượng.


· Chất lượng sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định.


· An toàn lao động trong quá trình thi công.


· Báo cáo đầy đủ và xử lý tình huống kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.


- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc. So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.


- Đánh giá chất lượng, chủng loại vật tư.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.


- Quan sát, đánh giá việc chấp hành an toàn lao động.



- Tổng hợp, phân tích.


    2. Kiến thức: 



- Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Nêu được phương pháp đánh giá chất lượng vật tư theo quy định của hồ sơ thiết kế.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động.


- Nắm được phương pháp báo cáo công việc giám sát.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, đầy đủ  của việc giám sát nguồn nhân lực thực hiện công việc.




		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu biểu đồ nhân lực.



		- Độ chính xác của việc thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt.


 

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện với tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng của nguồn cung cấp vật tư. 




		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu vật tư theo hồ sơ thiết kế.



		- Việc đảm bảo chất lượng sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định.




		- Kiểm tra, đối chiếu các yêu cầu kỹ thuật, tiêu chuẩn quy định.



		- Sự nghiêm túc chấp hành và đảm bảo an toàn lao động trong quá trình thi công.




		- Quan sát quá trình thi công, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.




		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc thực hiện. Quan sát việc xử lý tình huống.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Xử lý tình huống chậm tiến độ.

Mã số Công việc: I.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Khi xảy ra tình huống chậm tiến độ vì một lý do chủ quan hay khách quan nào đó. Người điều hành ( nhóm trưởng, tổ trưởng hoặc đội trưởng ) nhanh chóng đưa ra các biện pháp tăng cường nhân lực, tăng giờ , cung cấp vật tư, thiết bị …để thực hiện hoàn thành các bước công việc theo đúng tiến độ.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Giám sát tiến độ thực hiện công việc.


· Đánh giá đúng tình huống chậm tiến độ vì nguyên nhân gì.

· Lập kế hoạch về nhân lực, vật tư, thiết bị để xử lý tình huống.

· Bố trí nhân lực, vật tư, thiết bị đáp ứng đầy đủ để xử lý tình huống.

· Xử lý tình huống chậm tiến độ theo đúng kế hoạch đã lập.

- Báo cáo đầy đủ và xử lý tình huống kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.


- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc. So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.


- Kiểm tra, đánh giá được tình hình thi công của tùng công đoạn.


- Quan sát, đánh giá việc chấp hành an toàn lao động.



- Tổng hợp, phân tích.


    2. Kiến thức: 



- Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Nêu được phương pháp sử lý tiến độ bị chậm.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động.


- Nắm được phương pháp báo cáo công việc giám sát.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, đầy đủ  của việc giám sát tiến độ thực hiện công việc.




		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu tiến độ thi công.



		- Độ chính xác của việc đánh giá đúng tình huống chậm tiến độ

 

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện với tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ của việc lập kế hoạch về nhân lực, vật tư, thiết bị để xử lý tình huống 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu vật tư theo hồ sơ thiết kế.



		- Sự đầy đủ của việc bố trí nhân lực, vật tư, thiết bị đáp ứng đầy đủ để xử lý tình huống.



		- Kiểm tra, đối chiếu các yêu cầu kỹ thuật, tiêu chuẩn quy định.



		- Sự nghiêm túc của việc xử lý tình huống chậm tiến độ theo đúng kế hoạch đã lập 

		- Quan sát quá trình thi công, đối chiếu biện pháp xử lý đã lập.



		- Độ trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc thực hiện. Quan sát việc xử lý tình huống.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.

Mã số Công việc: I.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc bao gồm các bước công việc sau:


       - Báo cáo nhân lực


- Báo cáo vật tư


- Báo cáo trang thiết bị, dụng cụ


- Báo cáo thời gian thực hiện công việc


- Báo cáo khối lượng công việc đã thực hiện


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


-   Báo cáo nhân lực thực hiện công việc theo tiến độ thi công.


-   Báo cáo nguồn vật tư cung cấp theo tiến độ thi công. 


· Báo cáo an toàn lao động trong quá trình thi công.


· Báo cáo tiến độ, khối lượng thực hiện công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.


- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc. So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.


- Đánh giá chất lượng, chủng loại vật tư.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.


- Quan sát, đánh giá việc chấp hành an toàn lao động.



- Tổng hợp, phân tích.


    2. Kiến thức: 



- Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Nêu được phương pháp đánh giá chất lượng vật tư theo quy định của hồ sơ thiết kế.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động.


- Nắm được phương pháp báo cáo công việc giám sát.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Độ chính xác của việc báo cáo nhân lực.

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu biểu đồ nhân lực.



		-   Độ chính xác của việc báo cáo nguồn vật tư cung cấp . 

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng vật tư cần thực hiện theo tiến độ thi công.



		· Độ trung thực của việc báo cáo tiến độ, khối lượng thực hiện công việc.

		- So sánh với kế hoạch thực hiện, tiến độ lập sẵn.



		· Sự nghiêm túc chấp hành về việc báo cáo an toàn lao động trong quá trình thi công.

		- Kiểm tra, đối chiếu các yêu cầu kỹ thuật, tiêu chuẩn quy định về an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Học tập các chế độ chính sách lao động.

Mã số Công việc: K.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chế độ chính sách lao động.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung học tập về chế độ chính sách lao động.


· Tham gia đầy đủ, nghiêm túc học tập các chế độ chính sách lao động.


· Liên hệ và tìm hiểu các chế độ chính sách lao động mà cá nhân và đồng nghiệp đang được hưởng.
      


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


2. Kỹ năng: 


- Lựa chọn tài liệu phù hợp nội dung học tập.


- Nghe, phân tích, tổng hợp và tự nghiên cứu.


- So sánh với các tiêu chuẩn về chế độ chính sách lao động.


2. Kiến thức: 


- Hiểu và nắm được các chế độ chính sách lao động cơ bản nhất.


- Trình bày được phương pháp nghiên cứu các chế độ chính sách lao động.


- Giải thích được các chế độ chính sách đối với người lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu về chế độ chính sách; Các tài liệu liên quan khác của đơn vị. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự đầy đủ của việc chuẩn bị nội dung học tập về chế độ chính sách lao động



		- Kiểm tra, đối chiếu các chế độ chính sách trong nội dung học tập.



		- Việc tham gia đầy đủ, nghiêm túc học tập các chế độ chính sách lao động.




		- Kiểm tra, đánh giá quá trình tham gia học tập.



		· Sự liên hệ và hiểu biết các chế độ chính sách lao động mà cá nhân và đồng nghiệp đang được hưởng.




		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tổng kết rút kinh nghiệm.


Mã số Công việc: K.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tổng hợp và tự đánh giá kiến thức chuyên môn, kỹ năng nghề của bản thân một cách đầy đủ, trung thực. Để từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, để khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .


· Tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.


· Đúc rút kinh nghiệm cho bản thân để hoàn thiện kỹ năng.
      

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


3. Kỹ năng: 


- Tự đánh giá kiến thức bản thân.


- Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


2. Kiến thức: 


- Hiểu và nêu được các kiến thức chuyên môn cơ bản của trình độ tay nghề hiện 
   
có.


- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc của trình độ tay nghề hiện có.


- Hiểu và giải thích được các ưu và nhược điểm của bản thân trong chuyên môn của mình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khá

-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .




		- Kiểm tra, đánh giá lý thuyết chuyên môn nghề tương ứng..



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.




		- Kiểm tra, đánh giá trình độ tay nghề tương ứng.



		- Sự nghiêm túc, trung thực của việc đúc rút kinh nghiệm bản thân.




		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Trao đổi với đồng nghiệp.


Mã số Công việc: K.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp, tổng hợp và phân tích, trao đổi với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn và giao tiếp để qua đó nâng cao hiệu quả công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp nghiêm túc và cầu thị trong việc.


· Trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn thường xuyên. 


· Phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Phân tích, tổng hợp ý kiến đóng góp của đồng nghiệp.

- Tự đánh giá các thông tin.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


     2. Kiến thức: 



- Hiểu và nêu được các kiến thức chuyên môn nghề.


- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc của nghề.


- Giải thích được các sai sót thường gặp. Nêu được nguyên nhân và đưa ra được biện pháp khắc phục.


- Nêu được một số vấn đề liên quan khác đối với nghề nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.




		- Quan sát, lắng nghe, đánh giá quá trình thu thập ý kiến đồng nghiệp.



		- Độ chính xác của các thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn. 




		- Kiểm tra, đối chiếu các thông tin về chế độ chính sách lao động, chuyên môn.



		- Sự khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.




		- Lắng nghe, đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.


Mã số Công việc: K.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Trong quá trình hành nghề của bản thân người lao động, thông qua các phương tiện thông tin, tài liệu được cập nhật để phát hiện kỹ thuật công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp. Từ đó phân tích khả năng và phạm vi áp dụng, cập nhật, đưa vào thử nghiệm và tổng kết để áp dụng vào thực tiễn sản xuất.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Cập nhật thông tin thường xuyên để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.


· Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở. 


· Quá trình cập nhật công nghệ mới theo đúng hành lang pháp lý.


· Thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.


· Kết luận quá trình thử nghiệm chính xác và đầy đủ.


· Nghiệm thu đề tài khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học.

· Kịp thời và hiệu quả khi áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Giao tiếp và thành thạo từ 1 ngoại ngữ trở lên.




- Tìm kiếm, cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới  từ các nguồn thông tin.


- Phân tích và đánh giá khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào cơ sở.


- Cập nhật và đưa vào thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá, nghiệm thu đề tài để đưa vào áp dụng vào thực tiễn 
sản xuất.



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình cập nhật, đưa vào thử nghiệm, 
tổng kết và áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được tính ưu việt và khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ 
sở.



- Trình bày được quy trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, đánh giá được kết quả  của quá trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới.


- Đưa ra được các biện pháp để triển khai áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, tài liệu cập nhật về kỹ thuật, tài liệu công nghệ mới, 
tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc cập nhật thông tin để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.

		- Tổng hợp để đánh giá tính khả thi của công nghệ mới.



		- Độ chính xác trong việc phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật , công nghệ mới tại cơ sở. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với điều kiện thực tế  của cơ sở.



		- Độ chính xác của quá trình cập nhật công nghệ mới.

		- Kiểm tra các thông số, đối chiếu công nghệ mới.



		- Sự thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thử nghiệm.






		- Độ chính xác và đầy đủ của việc kết luận quá trình thử nghiệm.

		- Kiểm tra các thông số thử nghiệm, đối chiếu với công nghề mới. 



		- Sự khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học về việc nghiệm thu đề tài.

		- Đánh giá tính khả thi của công nghệ mới, hiệu quả, kinh tế...



		- Sự kịp thời và hiệu quả của việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.

		- Đánh giá kết quả sản xuất thông qua việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan.


Mã số Công việc: K.05


II. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Tiếp nhận công việc được phân công, qua đó phân tích các đối tượng liên quan với quá trình thực hiện công việc. Từ đó thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan để thực hiện công việc một cách hiệu quả và nhanh chóng.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Quá trình tiếp nhận công việc được phân công nghiêm túc.


· Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 


· Phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Nắm vững quy trình thực hiện cộng việc được phân công.


- Phân tích chính xác các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc.


- Đánh giá hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình phối hợp với các bộ phận liên quan để giải quyết công việc.


     2. Kiến thức: 



- Trình bày được quy trình thực hiện công việc được phân công.


- Phân tích được mối liên hệ với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Phân tích, đánh giá được hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu: phiếu phân công công việc, cơ cấu tổ chức của đơn vị...


-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và chính xác của quá trình tiếp nhận công việc được phân công.




		- Đánh giá qua quá trình tiếp nhận công việc được phân công.



		- Độ chính xác trong việc phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 




		- Đối chiếu với danh sách các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 



		- Sự hợp lý và hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.




		- Đánh giá qua hiệu quả thực hiện công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Hướng dẫn thợ bậc dưới.


Mã số Công việc: K.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Phát hiện, bồi dưỡng,hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn theo kế hoạch.


· Thực hiện kế hoạch học tập theo lịch đã đề ra.


· Tiếp thu nội dung học tập theo yêu cầu đơt tập huấn.


· Tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.


· Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn theo quy chế.


· Tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Nhận biết tính hợp pháp của các tài liệu, quyết định.


-   Đánh giá đúng trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù 
  

hợp.


· Nhận biết, đánh giá đúng mặt bằng, khả năng nhận thức của người học.


· Lựa chọn các phương pháp rèn luyện tay nghề phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Quan sát, đánh giá đúng theo các tiêu chí.


· Nhận xét đánh giá.


     2. Kiến thức: 


· Hiểu biết các văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.


· Nêu được phương pháp lập kế hoạch đào tạo.

· Nắm vững lý thuyết và đề cương chương trình đào tạo.


· Trình bày được quy trình và phương pháp thực hiện các nội dung luyện tập.

· Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề, quy phạm về kiểm tra, đánh giá.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, quy trình thực hiện; Các tài liệu liên quan hướng dẫn 
của công ty ( đơn vị )..


-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: Theo nhu cầu thực tế. .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo.




		- Đối chiếu, so sánh các văn bản, quyết định...



		- Sự đầy đủ của đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.




		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự hợp lý của lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 




		- Kiểm tra, đối chiếu đề cương đã được duyệt.



		- Sự hợp lý của các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.




		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề và đề cương.



		- Sự phù hợp của nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo.




		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Độ chính xác của việc đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.




		- Đánh giá thực tế qua đợt sát hạch.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia lớp tập huấn chuyên môn.


Mã số Công việc: K.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Trong quá trình hành nghề  bản thân người lao động có trách nhiệm phải tham gia các khóa học, tập huấn, hội thảo....về chuyên môn để nâng cao trình độ chuyên môn, nghiệp vụ.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn theo kế hoạch.


· Thực hiện kế hoạch học tập theo lịch đã đề ra.


· Tiếp thu nội dung học tập theo yêu cầu đơt tập huấn.


· Tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.


· Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn theo quy chế.


· Tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Chuẩn bị đầy đủ các tài liệu liên quan đến nội dung học tập.


- Tham gia đầy đủ và nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ và chính xác nội dung học tập.


- Tự học, tự nghiên cứu để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.


- Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.


- Tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn.


- Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm các đợt tham gia các lớp tập huấn chuyên môn.


     2. Kiến thức: 


- Lựa chọn được đầy đủ các tài liệu phục nội dung học tập.


-Trình bày được nội dung kiến thức của đợt tập huấn.


- Phân tích được ưu, nhược điểm của bản thân.


- Đưa ra giải pháp khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt tập huấn, tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác.


- Số lượng nhân lực cần thiết: từ một nhóm trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn, dụng cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc trong việc chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn.

		- Đánh giá qua các tài liệu được chuẩn bị, đối chiếu nội dung tập huấn.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc thực hiện kế hoạch học tập.




		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.



		- Sự đầy đủ, chính xác trong việc tiếp thu nội dung học tập.




		- Đánh giá qua kết quả của đợt tập huấn.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.




		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.






		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.




		- Quan sát trực tiếp.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.




		- Đánh giá kết quả của việc tự liên hệ bản thân và giải pháp khắc phục.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia thi tay nghề, nâng bậc.


Mã số Công việc: K.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



 Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc...

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


· Đăng ký dự thi theo đúng quy định.


· Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi


- Đăng ký dự thi đúng thể lệ, quy định.


· Nhận biết kịp thời các điểm yếu để bổ xung, phát huy các thế mạnh bản thân


· Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ,thiết bị, 
vật tư.


·  Tham gia thi tay nghề một cách nghiêm túc, trung thực và nỗ lực.


- Đánh giá đúng các yêu cầu của nội dung dự thi.


- Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được trình độ chuyên môn của bản thân.


- Trình bày được nội dung kiến thức của đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các nội dung thi tay nghề.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết:Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, thận trọng và khách quan trong việc đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.




		- Đánh giá qua quá trình công tác.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc đăng ký dự thi.




		- Quan sát, đánh giá trực tiếp.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong  công tác chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.




		- Quan sát, đánh giá quá trình ôn luyện thi.






		- Sự tự giác, nghiêm túc và nỗ lực trong quá trình tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc...




		- Quan sát, đánh giá qua kết quả của đợt thi.









CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM



Độc lập - Tự do - Hạnh phúc
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QÚA TRÌNH XÂY DỰNG: 




Được sự  phân công của Bộ xây dựng giao cho trường Cao đẳng Xây dựng số 1 - Bộ xây dựng, chủ trì việc xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường  Cao đẳng Xây dựng công trình Đô thị, Trường Trung học xây dựng số 4, Trường Cao đẳng nghề Cơ giới Cơ khí Xây dựng Việt Xô và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia.



Các tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiếu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. .Qua nhiều lần hội thảo để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.và các doanh nghiệp .



Các  tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Sau đó hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề ở các cơ sở & doanh nghiệp .Sau đó  Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia ở cơ sở .Sau đó các  tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. & hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia ở các cơ sở & doanh nghiệp .Sau khi láy ý kiến đóng góp lần cuối ở cơ sở & các doanh nghiệp các bộ phận hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.


*  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 bị 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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		KS. Đỗ Kim Nghiên

		Trưởng khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 – Phó chủ nhiệm;



		3.

		Ths. Trần Khắc Liêm

		Trưởng Khoa ĐTN, Trường CĐXDCTĐT – Phó chủ nhiệm;



		4. 

		Ths. Nguyễn Hoàng Tùng

		Phó trưởng phòng Đào tạo, Trường CĐXD số 1 – Uỷ viên thư ký;



		5.

		KS. Bùi Đức Ký

		Giáo viên Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		6.

		KS. Nguyễn Thiết Sơn

		Phó khoa Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		KS. Hà Đức Bình

		Phó hiệu trưởng Trường TCKTNV Sông Hồng - Uỷ viên;



		8. 

		KS. Trần Văn Nhượng

		Giám đốc Công ty TNHH Hồng Phú - Uỷ viên;



		9.

		Ông Nguyễn Đức Khoa

		Thợ Bê tông bậc 6/7, CTTNHH  Xây dựng Thăng Long - Uỷ viên.





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		CV chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ 


Tên nghề: Nề - Hoàn thiện.


Mã số nghề: 

Mô tả nghề:  Là nghề chuyên, thi công xây dựng & hoàn thiện các công trình xây dựng dân dụng & công nghiệp.  Đúng các yêu cầu kỹ thuật, quy định, quy phạm theo TCVN, đạt năng suất, chất lượng, an toàn lao động và vệ sinh môi trường. Bao gồm 11 nhiệm vụ, 98 công việc


Để hành nghề cần có đủ sức khoẻ, thần kinh 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 trong hầm, làm việc dưới nước...


      Vì vậy công tác an toàn lao động và vệ sinh môi trường phải thực hiện một cách triệt để và nghiêm túc, để tránh những tai nạn nghề nghiệp đáng tiếc xảy ra.


      Công cụ, máy móc thiết bị và dụng cụ chính được sử dụng chính được sử dụng để thực hiện các công việc của nghề chủ yếu là dụng cụ cầm tay bao gồm: bay, bàn xoa, thước tầm, thước mét, nivô, các dụng cụ đầm thủ công...; ngoài ra sử dung một số thiết bị và phương tiện vận chuyển như: máy đầm bàn, máy đầm dùi, đầm rung, vận thăng, cầu trục, cẩu tháp, xe vận chuyển bê tông, máy bơm bê tông...


		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		A. CHUẨN BỊ LÀM VIỆC




		A1. Nghiên cứu hồ sơ thiết kế thi công




		A2. Chuẩn bị mặt bằng thi công

		A3. Trộn vữa bằng tay

		A4. Trộn vữa bằng máy

		A5. Lắp dựng giàn giáo tre luồng



		

		A6. Lắp dựng giàn giáo định hình




		A7. Vận chuyển vật liệu thủ công

		A8. Vận chuyển vật liệu bằng máy

		A9. Xác định tim cốt




		A10. Đào móng 



		

		A10. Dự toán nguyên vật liệu 

		A12. Tháo dỡ dàn giáo

		

		

		



		B.  XÂY GẠCH

		B1. Xác định tim cốt

		B2. Xây móng gạch 

		B3. Xây tường phẳng

		B4. Xây tường trang trí

		B5. Xây trụ vuông, chữ nhật



		

		B6. Xây trụ tròn, cong




		B7. Xây lanh tô 

		B8. Xây gờ

		B9. Xây bậc cầu thang, bậc tam cấp

		B10. Xây hè rãnh



		

		B11. Xây trụ liền tường

		B12. Xây cuốn vòm

		B13. Xây hố ga

		B14. Xây tường thu hồi

		B15. Xây bờ nóc



		

		B16. Xây bờ chảy

		B17. Xây bể nước

		B18. Xây bếp lò

		B19. Xây ống khói

		B20. Xây lan can, tay vịn



		C. XÂY ĐÁ




		C1. Xây móng đá

		C2. Xây tường đá

		C3. Xây trụ đá

		C4. Xây kè đá

		C5. Xây cuốn đá



		D. TRÁT VỮA

		D1. Trát tường phẳng

		D2. Trát dầm, trần 

		D3. Trát phào




		D4. Trát gờ, chỉ

		D5. Trát hèm má cửa



		

		D6. Trát trụ vuông, chữ nhật

		D7. Trát trụ tròn, cong

		D8. Trát trụ liền tường

		D9. Trát vòm cuốn

		D10. Trát đá mài



		

		D11. Trát đá rửa




		D12. Trát đá băm

		D13. Trát tạo gai 

		D14. Trát tổ mối

		D15. Trát tường vôi rơm



		

		D16. Trát trần vôi rơm

		

		

		

		



		E. LÁNG NỀN, SÀN

		E1. Láng thô

		E2. Láng có đánh màu

		E3. Láng kẻ mạch




		E4. Láng lăn bu sắc

		



		F.  LÁT GẠCH, ĐÁ

		F1. Lát gạch chỉ

		F2. Lát gạch bê tông

		F3. Lát gạch bloc

		F4. Lát gạch men

		F5. Lát đá xẻ



		

		F6. Lát gạch granito

		F7. Lát gạch hoa xi măng

		F8. Lát gạch lá nem

		

		



		G. ỐP GẠCH, ĐÁ

		G1. Ốp gạch men

		G2. Ốp  gạch trang trí

		G3. Ốp đá mỏng




		G4. Ốp đá dày 




		



		H. HOÀN THIỆN BỀ MẶT

		H1. Quét vôi ve

		H2. Bả matit 

		H3. Lăn sơn

		H4. Phun sơn

		H5. Lợp mái ngói



		I. THI CÔNG, LẮP ĐẶT CẤU KIỆN ĐƠN GIẢN




		I1. Trộn vữa bê tông

		I2. Vận chuyển bê tông

		I3. Đổ bê tông




		I4. Bảo dưỡng bê tông

		I5. Lắp dựng lanh tô, ô văng



		

		I6. Gia công cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản

		I7. Lắp đặt cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản

		I8. Lắp dựng cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản

		I9. Tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản

		I10. Lắp dựng khuôn cửa



		

		I11. Lắp đặt bệ xí

		I12. Lắp đặt ống nước thải

		

		

		



		K. TỔ CHỨC SẢN XUẤT

		K1. Nhận kế hoạch sản xuất

		K2. Lập kế hoạch tiến độ thi công

		K3. Bố trí nhân lực  các vị trí sản xuất

		K4. Giám sát thực hiện các công việc 

		K5. Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc



		L. PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		L1. Đúc rút kinh nghiệm

		L2. Trao đổi với đồng nghiệp

		L3. Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới

		L4. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		L5. Tham gia lớp tập huấn chuyên môn



		

		L6. Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc

		L7. Đào tạo người mới vào nghề

		

		

		





Tổng cộng: 11 nhiệm vụ  -  98 công việc


PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề -Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.1: Nghiên cứu hồ sơ thiết kế thi công.


Mô tả công việc: Chuẩn bị và đọc đầy đủ bản vẽ kỹ thuật thi công, bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện.

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.

		- Đầy đủ .

		- Bản vẽ thiết kế kỹ thuật thi công.




		- Phổ thông.

		- Phân biệt bản vẽ.

		- Có trách nhiệm.

		- Không đầy đủ.



		2. Đọc bản vẽ. 

		- Đúng đủ.

		- Bản vẽ thiết kế kỹ thuật thi công.




		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.




		- Đọc bản vẽ thi công.




		- Tỷ mỷ,


 cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật

		- Bỏ sót, đọc sai.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.2: ChuÈn bÞ mÆt b»ng thi c«ng

Mô tả công việc: Chuẩn bị mặt bằng thi công, Căn cứ vào nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, mày móc, nguồn điện, vị trí thi công phù hợp với từng công việc.

		          Ngày: 20/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng thi công.

		- Bề mặt phẳng, ổn định


- Đủ diện tích, phân khu  tập kết vật liệu hợp lý. 


- Đường vận chuyển vật tư và bản vẽ bố trí mặt bằng thi công. 




		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beeng, đầm.

		- Hiểu biết tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng .

		- San gạt mặt bằng thành thạo.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ ghề, bố trí không hợp lý.



		2. Xác định vị trí thi công

		- Vị trí thuận lợi cho thi công


- Vị trí thi công phải ổn định 


- Đảm bảo tính an toàn cho công tác thi công.

		- Mặt bằng nhà xưởng


- Vị trí thi công




		- Tổ chức thi công




		- Phân tích.


- Tổ chức mặt bằng thi công.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật

		- Bố trí không hợp lý.



		3. Bố trí vật tư, vật liệu.

		- Gọn gàng, hợp lý, tránh chồng chéo.


- Đảm bảo điều kiện bảo quản vật tư.




		- Các loại vật tư, vật liệu.


- Kho, bãi. 




		- Tổ chức thi công.




		- Phân tích.


- Bố trí vật tư, vật liệu..

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật

		- Chồng chéo, không thuận tiện.



		4. Chuẩn bị nguồn điện thi công.

		- Nguồn điện thuận lợi cho công tác thi công.

		- Nguồn điện 1 pha, 3 pha.




		- Điện sản xuất.


- An toàn điện.




		- Đấu, lắp điện công nghiệp.




		- Nghiêm tuc.


- Cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật

		- Không an toàn điện.






		5. Chuẩn bị vị trí đặt máy móc, thiết bị, dụng cụ thi công.

		- Máy móc phù hợp với công việc thi công, hoạt động tốt, an toàn.


- Dụng cụ đầy đủ.

		- Máy, thiết bị, dụng cụ phục vụ cho công tâc sản xuất như máy trộn vữa. 

		- Biết công dụng các loại máy, dụng cụ thi công.




		- Phân loại, lựa chọn máy, dụng cụ thi công.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Sai chức năng thiết bị dụng cụ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.3: Trộn vữa bằng thủ công.


Mô tả công việc: Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Dùng các dụng cụ cầm tay đảo, trộn cho các vật liệu thành phần đều và dẻo thành hỗn hợp vữa

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, mặt bằng.

		- Đầy đủ dụng cụ.


- Mặt bằng gọn, bố trí hợp lý.




		- Xẻng, cào, xô, thùng hoa sen, hộc đong vật liệu...

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Tổ chức thi  công.

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng thi công.

		- Cẩn thận.

		- Mặt bằng bố trí không hợp lý, chồng chéo.



		2. Tính toán liều lượng cối trộn.

		- Đúng mác vữa theo thiết kế.

		- Máy tính cầm tay, bút...

		- Định mức cấp phối vữa.




		- Đọc bảng cấp phối vữa, tính toán vật liệu thành phần cho cối trộn.

		- Tỷ mỷ.




		- Không chính xác.



		3. Đong các vật liệu thành phần.

		- Theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Hộc đong vật liệu, xẻng, cào.

		- Tỉ lệ trộn.

		- Thao tác chính xác, dứt khoát.


- Điều chỉnh nước  trộn theo độ ẩm của vật liệu

		- Cẩn thận.




		- Đong thừa và thiếu.


- không chính xác.



		4. Trộn vữa.

		- Đều, đảm bảo độ sụt của vữa.




		- Xẻng, cào, cuốc, thùng hoa sen.

		- Kỹ thuật trộn vữa bằng thủ công.

		- Nhận biết độ dẻo của vữa bằng mắt.  


- Điều chỉnh độ dẻo.         

		- Cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Không đều, độ sụt vữa không phù hợp.



		5. Nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh  sàn trộn, khu vực làm việc.

		- Nước..


- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.

		- Kỹ thuật chuyên môn nghề.


- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Vệ sinh nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: A. Chuẩn bị thi công.


Tên công việc: A.4. Trộn vữa bằng máy.


Mô tả công việc: Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Đổ các vật liệu  thành phần vào thùng trộn đúng trình tự , đảm bảo thời gian trộn để các vật liệu thành phần tạo thành hỗn hợp đều, dẻo.

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, máy trộn, mặt bằng.




		- Đầy đủ dụng cụ, đúng chủng loại.


- Mặt bằng gọn, bố trí hợp lý.


- Máy hoạt động tốt.


- An toàn khi cho máy hoạt động




		- Xẻng, cào, xô, hộc đong vật liệu...


- Máy trộn.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Tổ chức thi  công.


- Nguyên lý, cấu tạo máy trộn.

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng thi công.

		- Cẩn thận.

		- Mặt bằng bố trí không hợp lý, chồng chéo.



		2. Tính toán liều lượng cối trộn theo dung tích thùng trộn.

		- Đúng mác vữa theo thiết kế.

		- Máy tính cầm tay, bút...

		- Định mức cấp phối vữa.




		- Đọc bảng cấp phối vữa, tính toán vật liệu thành phần phù hợp với dung tích thùng trộn .




		- Tỷ mỷ.




		- Sai cấp phối vữa.



		3. Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn.

		- Theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Hộc đong vật liệu, xô, xẻng, cào.




		- Liều lượng cối trộn.

		- Thao tác chính xác, dứt khoát.

		- Cẩn thận.

		- Không đúng thứ tự, sai cấp phối.



		4. Thời gian trộn  vữa.

		- Thời gian  đảm bảo độ sụt của vữa phù hợp với từng  loại máy.




		- Đồng hồ.

		- Thời gian cho phép của từng loại máy trộn.

		- Nhận biết độ dẻo của vữa bằng mắt.   


- Số vòng quay của thùng trộn.        

		- Cẩn thận.

		- Không đều, độ sụt không phù hợp.



		5. Đổ vữa ra khỏi thùng trộn.

		-  Vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển vữa.

		- Tay quay hoặc nút bấm.

		- Cơ cấu cơ khí, nguyên lý hoạt động của máy trộn.

		- Cách điều khiển máy.

		- Cẩn thận.

		- Điều chỉnh không hợp lý.



		6. Nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh  thùng trộn, khu vực làm việc.

		- Nước..


- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.

		- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản  máy móc.

		- Vệ sinh nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ, máy móc.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Nhiệm vụ: A. Chuẩn bị thi công.


Công việc: A.5. Lắp dựng giàn giáo tre, luồng.


Mô tả công việc: Liên kết các cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên và mảng sàn công tác bằng dây buộc, theo hình thức con nín, kết hợp buộc và néo tạo thành hệ thống khung không gian chắc chắn, ổn định.

		          Ngày : 18/10/ 2008


          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực.


          Người thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 lắp dựng.

		- Đúng vị trí.

		- Bản vẽ biện pháp thi công. 


- Thước mét. 

		- Đọc được bản vẽ thi công.




		- Xác định được vị trí.

		- Cẩn thận.

		- Xác định sai vị trí.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng.

		- Bề mặt phẳng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beng, đầm.

		- Hiểu biết tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng.


- Biết tính toán

		- San gạt mặt bằng.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ ghề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Tre luồng, dây buộc, con nín, ván sàn, tấm kê đệm.


- Cưa tay, cưa máy, dao, búa, xà cậy.

		Hiểu được tác dụng của từng loại vật liệu, dụng cụ.

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Thiếu vật tư, vật tư không đảm bảo chất lượng.



		4. Lắp dựng cột đứng.

		- Đúng vị trí, đảm bảo thẳng đứng, chắc chắn.

		- Thuổng, xà beng, đầm, cưa tay, cưa máy.

		- Phương pháp lắp dựng cột đứng.

		- Lắp dựng thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, sai vị trí.



		5. Lắp dựng đà ngang, đà dọc

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Con nín, dây buộc

		- Phương pháp lắp dựng đà ngang, đà dọc

		- Lắp dựng, liên kết đà ngang, đà dọc

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, sai khoảng cách



		6. Lắp dựng thanh giằng chéo, thanh chống xiên

		- Đủ số lượng, đúng vị trí, đảm bảo chắc chắn, ổn định.

		- Con nín, dây buộc, cọc

		- Tác dụng của các thanh giằng


- Phương pháp lắp dựng và liên kết thanh giằng, thanh chống

		- Lắp dựng thanh giằng chéo, thanh chống xiên


- Đánh con nín

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		7. Lắp dựng  sàn công tác.

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn, ổn định

		- Nẹp, dây buộc

		- Phương pháp lắp dựng sàn công tác




		- Lắp dựng sàn công tác

		- Cẩn thận

		- Không chắc chắn, ổn định



		8. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, dây buộc

		- Phương pháp liên kết 

		- Liên kết giàn giáo với công trình

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		9. Lắp dựng lan can bảo vệ

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Dây buộc, cưa

		- Phương pháp lắp dựng lan can 

		- Lắp dựng lan can

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		10. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Che kín xung quanh công trình


- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- Hiểu biết phương pháp căng lưới

		- Căng lưới thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		11. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Giàn giáo đảm bảo đúng kích thước, vị trí, ổn định.

		- Bản vẽ thiết kế giàn giáo


- Sổ ghi chép

		- Các yêu cầu về an toàn đối với hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng 

		- Kiểm tra giàn giáo đã lắp dựng xong

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Giàn giáo không ổn định



		12. Vệ sinh công nghiệp

		- Mặt bằng khu vực thi công gọn, sạch.

		- Xẻng, chổi tre

		- Vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh công nghiệp

		- Cần cù,có tinh thần trách nhiệm

		Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Công việc A.6. Lắp dựng giàn giáo định hình.


Mô tả công việc: 
 Lắp các bộ phận của giàn giáo như: chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khóa chống lật, khóa giáo thành một hệ thống giàn giáo. Đúng trình tự, đúng kỹ thuật và an toàn lao động.




		          Ngày : 18/10/ 2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, khoảng cách lắp dựng

		- Phù hợp với công việc cần thực hiện.

		- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện.


- Thước mét. 

		- Đọc bản vẽ thi công.




		- Có nhãn quan tốt.

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Xác định sai vị trí khoảng cách.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng

		- Bề mặt, bằng phẳng, ngang bằng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, đầm…

		- Tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng.


- Biết tính toán

		- Xử lý nền đất yếu

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ gề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Tấm đế, khung giáo, giằng, sàn công tác...

		- Tác dụng của từng loại vật liệu, dụng cụ.

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận, nhiệt tình

		- Thiếu vật tư, vật tư không đạt chất lượng



		4. Lắp dựng tấm đế vào khung chân giáo đợt 1

		- Đúng vị trí khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Tấm đế và khung chân giáo

		- Phương pháp lắp dựng tấm đế và khung chân giáo

		- Kỹ thuật lắp dựng khung và tấm đế 

		- Cẩn thận.

		- Tấm đế hỏng, hệ thống khung giáo không phẳng



		5. Lắp dựng giằng chéo

		- Đúng tuần tự, vị trí, khoảng cách, chắc chắn.

		- Giằng chéo, thước mét, nivô

		- Phương pháp lắp dựng giằng chéo.

		- Kỹ thuật lắp dựng giằng chéo.  

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, không , chắc chắn và sai vị trí



		6. Lắp dựng sàn công tác

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn

		- Sàn công tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn công tác.

		- Kỹ thuật lắp dựng sàn công tác

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, sai vị trí



		7. Lắp dựng khung giáo, giằng giáo và sàn công tác của các đợt tiếp theo.

		- Đúng tuần tự, đảm bảo chắc chắn, ổn định

		- Khung giáo, giằng chéo, sàn công tác

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo định hình.

		- Kỹ thuật lắp dựng giàn giáo định hình 

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, không , chắc chắn và sai vị trí



		8. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, khóa giáo

		- Phương pháp liên kết giàn giáo định hình.

		- Kỹ thuật liên kết 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		9. Lắp dựng thang lên xuống

		- Đảm bảo chắc chắn, đúng khoảng cách

		- Thang, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng thang lên xuống.

		- Kỹ thuật hàn hồ quang điện


- Kỹ thuật lắp thang

		- Cẩn thận.

		- Không đúng khoảng cách, không chắc chắn



		10. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- phương pháp căng lưới

		- Kỹ thuật lắp đặt lưới bảo vệ

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		11. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Kiểm tra độ ổn định, chắc chắn.

		- Bản vẽ thiết kế giàn giáo


- Sổ ghi chép

		- Các yêu cầu về an toàn đối với hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng 

		- Quan sát, kiểm tra và đánh giá.

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Chưa chắc chắn, ổn định



		12. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc: A.7. Vận chuyển vật liệu bằng thủ công.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ, phương tiện vận chuyển thủ công như: xô, cáng, xe rùa, xe cải tiến để đưa vữa từ vị trí trộn đến vị trí thi công.

		          Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực.


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Lựa chọn dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng vữa, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển.

		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác...


- Kết hợp máy thăng tải, cẩu thiếu nhi...

		- Dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Sử dụng và điều khiển các phương tiện vận chuyển bằng thủ công.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		2. Xúc, bốc vật liệu vào dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Gọn, phù hợp với phương tiện vận chuyển và người vận chuyển.


- Phương tiện vận chuyển phải kín, khít.

		- Xẻng ...


- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác...

		- Phương pháp vận chuyển vật liệu.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Xúc, bốc và đổ.

		- Cẩn thận.

		- Làm vương vãi.



		3. Vận chuyển vật liệu theo phương ngang.

		- Không làm vật liệu vương vãi, đối với vữa tránh để vữa phân tầng, đảm bảo thời gian vận chuyển  tối đa cho phép. 




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác...

		- Các phương pháp vận chuyển vật liệu, vữa theo phương ngang.


- An toàn lao động trong công tác vận chuyển.

		- Điều khiển các phương tiện vận chuyển vật liệu, vữa bằng thủ công.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Cẩn thận.

		- Vương vãi vật liệu, vữa, làm mất nước xi măng.



		4. Vận chuyển vật liệu theo phương đứng.

		- Không làm vật liệu vương vãi, đối với vữa tránh để vữa phân tầng, đảm bảo thời gian vận chuyển  tối đa cho phép. 


- Phối hợp nhịp nhàng với người điều khiển máy thăng tải, cẩu thiếu nhi.

		- Xe rùa, xe ba gác, bun ke kết hợp máy thăng tải, cẩu thiếu nhi...

		- Các phương pháp vận chuyển vật liệu theo phương đứng.


- An toàn lao động trong công tác vận chuyểng.

		- Điều khiển các phương tiện vận chuyển vật liệu bằng thủ công.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Cẩn thận.

		- Phối hợp không nhịp nhàng, dễ xảy ra tai nạn lao động hoặc vương vãi.



		5. Nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ.

		- Cẩn thận.

		- Trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên Nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc: A.8.Vận chuyển vữa bằng máy.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ, phương tiện vận chuyển bằng máy như: xô, cáng, xe rùa, xe cải tiến để đưa vữa từ vị trí trộn đến vị trí thi công, máy vận thăng, cần trục thiếu nhi.

		          Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực.


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Lựa chọn dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng vữa, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển.

		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác...


- Kết hợp máy thăng tải, cẩu thiếu nhi...

		- Dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Sử dụng và điều khiển các phương tiện vận chuyển bằng máy.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		2. Xúc, bốc vật liệu vào dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Gọn, phù hợp với phương tiện vận chuyển và người vận chuyển.


- Phương tiện vận chuyển phải kín, khít.

		- Xẻng ...


- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác...

		- Phương pháp vận chuyển vật liệu.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Xúc bốc và đổ vữa.

		- Cẩn thận.

		- Làm vương vãi, đối với vữa bị phân tầng.



		3. Vận chuyển vữa  theo phương ngang.

		- Không làm vật liệu vương vãi, tránh để vật liệu vữa phân tầng, đảm bảo thời gian vận chuyển  tối đa cho phép. 




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác...

		- Các phương pháp vận chuyển vữa theo phương ngang.


- An toàn lao động trong công tác vận chuyển.

		- Điều khiển các phương tiện vận chuyển vật liệu bằng máy.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Cẩn thận.

		- Vương vãi, làm mất nước xi măng.



		4. Vận chuyển vật liệu theo phương đứng.

		- Không làm vật liệu vương vãi, tránh để vữa phân tầng, đảm bảo thời gian vận chuyển  tối đa cho phép. 


- Phối hợp nhịp nhàng với người điều khiển máy thăng tải, cẩu thiếu nhi.

		- Xe rùa, xe ba gác, bun ke kết hợp máy thăng tải, cẩu thiếu nhi...

		- Các phương pháp vận chuyển vật liệu theo phương đứng.


- Có kiến thức về điện và cơ.


- An toàn lao động trong công tác vận chuyển.

		- Điều khiển các phương tiện vận chuyển vữa bằng thủ công.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


- Các biện pháp an toàn lao động.

		- Cẩn thận.

		- Phối hợp không nhịp nhàng, dễ xảy ra tai nạn lao động hoặc vương vãi.



		5. Nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Cẩn thận.

		- Trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Nhiệm vụ: A.. Chuẩn bị thi công

		Ngày : 29/10/2008



		Công việc: A.9. Xác định tim, cốt

		Người biên soạn : Đỗ Hữu Thực.



		Mô tả công việc : Căn cứ bản vẽ thiết kế và thực tế hiện trường, tiến hành xác định tim trục dọc, tim trục ngang, xác định cốt cho chi tiết kết cấu cần thi công. Đảm bảo để các công việc tiếp theo thực hiện đúng yêu cầu



		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Xác định vị trí cọc mốc đánh dấu đường trục công trình.

		- Theo biên bản bàn giao định vị công trình.

		-Thước thép, dây căng.


- Hồ sơ thiết kế, thi công.

		· Đọc được bản vẽ.


· Phương pháp đo.

		- Truyền đo vẽ, tính toán thành thạo.

		-Cẩn thận, tỷ mỷ.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Xác định sai kích thước.






		2. Định vị đường trục dọc, trục ngang .

		- Chính xác theo bản vẽ.

		- Thước mét, dây căng, cọc, vồ. 


- Hồ sơ thiết kế, thi công.

		- Đọc được bản vẽ.


- Phương pháp xác định đường trục.

		- Truyền đo vẽ, tính toán thành thạo.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Sai lệch đường trục.



		3. Định vị tim, cốt. 

		- Chính xác theo bản vẽ.

		- Thước mét, dây căng, dây dọi, sơn, bút sơn, ni vô dây


- Hồ sơ thiết kế, thi công.

		- Đọc được bản vẽ


- Phương pháp xác định tim cốt

		 - Truyền đo vẽ, tính toán thành thạo

		- Cần cù, nhiệt tình.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Sai lệch tim, cốt.



		4. Xác định vị trí xây lắp cho các kết cấu.

		- Chính xác theo bản vẽ

		- Thước mét, sơn, bút lông, máy thuỷ bình, ni vô dây.

		- Đọc được bản vẽ.

		- Sử dụng được các thiết bị.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Sai vị trí.



		5. Kiểm tra .

		- Chính xác theo bản vẽ

		- Máy , thước mét, dây căng, dọi, bản vẽ, ni vô dây.


- Hồ sơ thiết kế, thi công.

		- Nắm được yêu cầu bản vẽ.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Ngại khó, kiểm tra sơ sài.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.10: Đào móng.


Mô tả công việc: Căn cứ bản vẽ biện pháp thi công để chuẩn bị, giác móng và đào móng đảm bảo đúng quy trình và các yêu cầu kỹ thuật.

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.

		- Đầy đủ, phù hợp.

		- Bản vẽ.




		· Vẽ xây dựng


· Xác định và phân loại.

		- Lựa chọn.

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ, không phù hợp.



		2. Giác móng. 

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước.

		- Thước mét, thước vuông, dây căng, vôi bột, sơn, đinh.

		- Toán học (Áp dụng đinh lý Pitago).

		- Tính toán chính xác.

		- Cẩn thận.

		- Không đúng vị trí, hình dáng, kích thước.



		3. Đào móng.

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công.

		- Cuốc xẻng, mai thuổng, xà beng.

		- Phương pháp đào.

		- Đào chuẩn xác.




		- Cẩn thận.

		- Không đúng bản vẽ biện pháp thi công.



		4. Kiểm tra.

		- Chính xác theo bản vẽ biện pháp thi công.

		- Máy , thước mét, dây căng, dọi, bản vẽ.

		- Nắm được yêu cầu bản vẽ.

		- Sử dụng được các dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Ngại khó, kiểm tra sơ sài.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: A. Chuẩn bị thi công.


Tên công việc: A.11. Dự toán nguyên vật liệu. 


Mô tả công việc: 
Căn cứ  khối lượng công việc cần thực hiện tính toán, tra bảng, tổng hợp vật tư. Lập bảng dự toán nguyên vật liệu, để làm cơ sở cung ứng vật tư kịp thời.




		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tính khối lượng dự toán công việc cần thực hiện.

		- Tính đủ.




		- Bảng dự toán thi công, bản vẽ


- Máy tính, giấy, bút.




		- Phương pháp tính.




		- Tính toán chính xác.

		- Tỷ mỷ.


 cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Bỏ sót, tính sai.



		2. Tra bảng định mức cấp phối. 

		- Đúng mác vữa yêu cầu.


- Từng vật liệu thành phần phải chính xác.

		- Bảng định mức thiết kế cấp phối vữa


- Máy tính, giấy, bút.

		- Dự toán xây dựng.


- Định mức xây dựng cơ bản.

		- Phương pháp tra bảng.


- Tính toán.




		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Sai mác vữa, tra nhầm.



		3. Tính vật liệu thành phần.

		- Đầy đủ các vật liệu thành phần về chủng loại, số lượng, quy cách theo thiết kế yêu cầu.




		- Bảng định mức cấp phối vữa.


- Máy tính, giấy, bút.

		- Định mức xây dựng cơ bản.

		- Phương pháp tra định mức.


- Tính toán.




		- Cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Không đủ hoặc thừa…






		4. Tổng hợp vật tư.

		- Đúng chủng loại, số lượng vật tư.




		- Máy tính, giấy, bút.

		- Phương pháp tính toán, tổng hợp.

		- Tính toán chính xác..

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trao đổi với CB kỹ thuật.

		- Tổng hợp thừa, thiếu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Nhiệm vụ: A Chuẩn bị thi công.


Công việc: A.12. Tháo dỡ giàn giáo .


Mô tả công việc: Tuần tự tháo dỡ lan can bảo vệ, sàn công tác, giằng chéo, chống xiên, đà ngang, đà dọc và cột đứng đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		          Ngày : 18/10/ 2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, bảo hộ lao động.

		- Đảm bảo chất lượng.

		- Quần áo bảo hộ, dây an toàn, kìm, dao

		- Tác dụng của từng loại dụng cụ và bảo hộ lao động.

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		2. Chuẩn bị mặt bằng xếp vật liệu.

		- Đủ diện tích xếp vật liệu tháo dỡ.

		- Cuốc, xẻng...

		- Tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng.


- Biết tính toán.

		- San gạt mặt bằng.




		- Cẩn thận.

		- Không đủ diện tích .



		3. Tháo dỡ.

		- An toàn và vệ sinh môi trường.

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, dao, kìm.

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo.


- An toàn lao động .

		Kỹ thuật tháo dỡ giàn giáo.




		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự.


- Không an toàn lao động.



		4. Dọn vệ sinh công nghiệp

		- Gọn, sạch 

		- Cuốc, xẻng, chổi.

		- Vệ sinh môi trường và vệ sinh công nghiệp

		- Kỹ năng dọn vệ sinh.

		- Cẩn thận, sạch. 

		- Không sạch. 






		5. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B1: Xác định tim cốt.


Mô tả công việc: Xác định các vị trí, tim trục và cao độ các công việc cần thực hiện đảm bảo độ chính xác cao.




		          Ngày : 18/10/ 2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 chi tiết các công việc cần thực hiện.

		- Đầy đủ, chính xác.

		- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện.

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Các kiến thức có liên quan.

		- Đọc bản vẽ thi công.




		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		2. Xác định vị trí tim trục.

		- Vạch dấu chính xác.


- Chọn các vị trí vạch dấu phải hợp lý ( vị trí ổn định, chắc chắn)

		- Thước mét, thước vuông, dây căng, sơn, bút lông. (máy kinh vĩ nếu cần)

		- Kiến thức toán học.

		- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai lệch tim trục.



		3. Xác định cao độ.

		- Vạch dấu chính xác.


- Chọn các vị trí vạch dấu phải hợp lý ( vị trí ổn định, chắc chắn)

		- Thước mét, ni vô. (máy thủy bình)

		- Kiến thức toán học.

		- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận.

		- Sai lệch cốt.



		4. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ:B. Xây gạch.


Tên công việc: B2.Xây móng gạch.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây móng.


· Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


           Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công

		- Chổi, cuốc xẻng…

		- Tác dụng của mặt bằng.

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công 



		2. Xác định kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần).

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu

		- Nhiệt tình, cẩn thận, tỷ mỷ

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây mỏ.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa.

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây tường giữa hai mỏ

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa.

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kỹ năng đo kiểm tra.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Xử lý các sai phạm

		- Đúng hồ sơ thiết kế

		

		

		- Khả năng phán đoán, đánh giá tình hình.

		

		



		9. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ: B. Xây gạch.


Tên công việc: B3.Xây tường phẳng.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây tường.


· Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		- Cẩn thận.


- Trao đổi với CBKT.

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.


- Trao đổi với CBKT.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.


- Trao đổi với CBKT.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.


- Trao đổi với CBKT.

		- Không đảm bảo chất lượng






		5. Xây mỏ.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học, cao độ.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa.

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Ngắm bằng mắt.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.


- Trao đổi với CBKT.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng phía trong.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.


- Trao đổi với CBKT.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận


- Trao đổi với CBKT.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B4: Xây tường trang trí.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây tường trang trí.


· Xây đảm bảo đúng vị trí, hình dáng, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		- Cẩn thận.

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định  kích thước, vị trí, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng chuẩn.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học, cao độ.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa.

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B5: Xây trụ vuông, chữ nhật.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây trụ.


· Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		           Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định  kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa...

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7. Kiểm tra khối xây

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây


- Đảm bảo hình dáng, kích thước theo hồ sơ thiết kế.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét, thước vuông… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kỹ năng đo kiểm.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B6: Xây trụ tròn.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây trụ.


· Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định  kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, thước vanh, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B7: Xây lanh tô.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây lanh tô.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


           Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định  kích thước, vị trí, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn..



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ,

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn,

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng



		5. Xây hàng thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B8: Xây gờ.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây gờ.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh 


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định vị trí, kích thước, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây các viên chuẩn.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các viên phía trong.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B9: Xây bậc cầu thang, bậc tam cấp.


Mô tả công việc: Gồm các bước công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, chia bậc, xây bậc thứ nhất, xây  các bậc tiếp theo và kiểm tra chất lượng của khối xây.



		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


           Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định vị trí, kích thước, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Chia bậc, xác định mũi bậc.

		- Đúng vị trí, kích thước bậc thang

		- Thước mét, máy tính, nivô…

		- Kiến thức toán học


- Yêu cầu kỹ thuật xây bậc thang

		- Tính toán nhanh, chính xác


- Kỹ thuật xây bậc thang

		- Cẩn thận, chính xác

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây 



		6. Xây các viên mỏ.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Xây các viên ở giữa.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		8. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không đúng kích thước hình học.



		9. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B10: Xây hè rãnh. 


 Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây hè rãnh.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		           Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định  kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa...

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B11: Xây trụ liền tường.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây tường và trụ liền tường.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định khoảng cách, kích thước, tim trục, cao độ của tường và trụ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa...

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B12: Xây cuốn vòm.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây cuốn vòm.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:






		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định vị trí, kích thước, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát, cột chống, đà ngang, đà dọc, ván gỗ…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi, búa…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Lắp dựng khuôn đỡ.

		- Ổn định, đúng hình dáng, kích thước.

		- Cột chống, đà ngang, đà dọc, ván gỗ, búa, đinh…

		

		- Lắp dựng ván khuôn.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Không chắc chắn, ổn định.



		6. Ướm, vạch dấu và xác định số viên xây .

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Sơn, bút lông.




		- Yêu cầu kỹ thuật xây vòm.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.






		7. Xây hàng chuẩn.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây vòm


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ xây vòm.



		8. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		9. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		10.Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B13: Xây hố ga.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí hố ga.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định vị trí, kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa...

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B14: Xây tường thu hồi.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây tường thu hồi.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		           Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định  kích thước, tim trục, cao độ, độ dốc.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		



		5. Dựng cột lèo và căng dây lèo.

		- Đảm bảo đúng vị trí, độ dốc theo hồ sơ thiết kế.

		- Cột gỗ, tre luồng, búa, đinh, dây căng…

		- Kiến thức toán học.

		- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí và độ dốc.






		6. Xây các viên mỏ.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7. Xây các viên giữa hai mỏ.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		8. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		9. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B15: Xây bờ nóc.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bờ nóc.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.



		2. Xác định vị trí, kích thước.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông.

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây,nivô…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		



		5. Xây mỏ.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các viên giữa hai mỏ.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B16: Xây bờ chảy.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bờ chảy.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định  kích thước, độ dốc.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông.

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi nivô…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		



		5. Xây mỏ.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo độ dốc.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, dây xây.


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét nivô… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B17: Xây bể nước.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bể nước.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh 


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.



		2. Xác định vị trí, kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây đáy bể.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học, độ dốc.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, nivô…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ thuật xây bể


- Thao tác thuần thục.

		

		



		6. Xây thành bể.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.




		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không đúng kích thước hình học



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc 18: Xây lan can, tay vịn.


Mô tả công việc: 


Gồm các bước công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, xây hàng thứ nhất, xây các hàng tiếp theo và kiểm tra chất lượng của khối xây.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh 


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định vị trí, kích thước, tim trục, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch, xi măng, cát…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, nivô…


- Gạch, vữa

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		

		



		6. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây, nivô… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.




		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		8. Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc 19: Xây bếp lò.


Mô tả công việc: 


· Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bếp lò.


· Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh 


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công. 



		2. Xác định vị trí, kích thước, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông… (máy kinh vĩ, thủy bình nếu cần)

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch chịu lửa, xi măng, cát, thanh ghi, phụ gia chịu nhiệt…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng



		5. Xây hàng thứ nhất

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, nivô…


- Gạch, vữa

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục

		

		



		6. Xây các hàng tiếp theo đến vị trí đặt thanh ghi.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây, nivô… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây bếp lò.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Thao tác thuần thục




		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7. Đặt thanh ghi.

		- Đúng khoảng cách, cao độ và ổn định.

		- Vữa chịu nhiệt

		

		- Thao tác thuần thục




		- Cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí, không ổn định.


 



		8. Xây các hàng còn lại.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây, nivô… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây bếp lò.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.




		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		9. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		10.Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ B: Xây gạch.


Tên công việc B20: Xây ống khói.


Mô tả công việc: 


Gồm các bước công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, xây hàng thứ nhất (hàng chuẩn), dựng cột lèo, căng dây lèo, xây các hàng tiếp theo và kiểm tra chất lượng của khối xây.




		          Ngày : 18/10/2008



          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh .


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vệ sinh mặt bằng.

		- Sạch sẽ, đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công.

		- Chổi, cuốc xẻng…

		

		

		Cẩn thận

		- Không sạch sẽ, không đủ diện tích để tập kết vật tư và thi công .



		2. Xác định vị trí, kích thước, cao độ.

		- Đúng, chính xác theo hồ sơ thiết kế.

		- Bản vẽ thiết kế tổng thể, chi tiết.


- Thước mét, thước vuông, dây căng, cọc, sơn, bút lông.

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kiến thức toán học.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai sót, nhầm lẫn.



		3. Chuẩn bị vật liệu.

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng.

		- Gạch chịu lửa, xi măng, cát, phụ gia chịu nhiệt…

		- Yêu cầu về chất lượng các loại vật liệu.

		

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Thiếu vật liệu, không đảm bảo chất lượng.



		4. Chuẩn bị dụng cụ.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, quả dọi…

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kiểm tra dụng cụ và dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Không đảm bảo chất lượng.



		5. Xây hàng thứ nhất (hàng chuẩn).

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét, dây xây, nivô…


- Gạch, vữa chịu nhiệt

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.

		

		



		6. Dựng cột lèo và căng dây lèo

		- Đảm bảo đúng vị trí, độ côn của đường sinh theo hồ sơ thiết kế

		- Cột gỗ, tre luồng, búa, đinh, dây căng…

		- Kiến thức toán học

		- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí và độ dốc.






		7. Xây các hàng tiếp theo.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây, nivô… 


- Gạch, vữa chịu nhiệt.

		- Kỹ thuật xây ống khói.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.




		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		8. Xây các hàng còn lại.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Dao xây, thước tầm, thước mét dây xây, nivô… 


- Gạch, vữa

		- Kỹ thuật xây ống khói. 


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thao tác thuần thục.




		- Nhiệt tình, cẩn thận.

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		9. Kiểm tra khối xây.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây.


- Không đúng kích thước hình học.



		10.Nghiệm thu, bàn giao.

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu.

		- Kiến thức văn phạm.

		- Cách viết biên bản.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ C: Xây đá


Tên công việc C1: Xây móng đá


Mô tả công việc: Công việc xây móng đá bao gồm: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, tim, trục, kích thước tiến hành căng dây lèo, xây lớp đá thứ nhất và các lớp đá tiếp theo, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.




		Ngày: 2/11/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm

Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1.



		2.Chuẩn bị trước khi xây.

		- Mặt bằng móng trước khi xây  phải phẳng đảm bảo kích thước hình học, đúng tim trục, cao độ.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi. cuốc, xẻng.


- Ni vô hoặc dây tô (ống thuỷ).  




		Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng móng trước khi xây.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Mặt bằng móng không phẳng .



		3. Xác định  tim trục vị trí,cao độ, cần xây móng.

		- Theo thiết kế.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi.


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).


- Bảo hộ lao động.

		Phương pháp xác định cao độ và tim trục.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận 




		- Sai kích thước, tim trục cao độ.



		4. Trộn vữa xây.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Dựng cọc ngựa, dăng dây lèo.

		- Đúng kích thước chiều rộng móng cần xây


- Cọc ngựa chắc chắn. 


 - Dây  xây phải căng .




		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa, cọc, ngựa…


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc bản vẽ


- Phương pháp căng dây lèo


- An toàn lao động




		- Căn chỉnh dây  theo đúng kích thước thiết kế

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí tim trục.






		6. Xây lớp đá thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục bay, thước mét, dây căng, quả dọi, xô đựng …


- Đá, vữa.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp xây đá.


- An toàn lao động




		- Chọn  đá.


- Ước lượng vữa cần xây.

		-Cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Xây các lớp đá tiếp theo.

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục bay, thước mét, dây căng, quả dọi, xô đựng …


- Đá, vữa


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp xây đá.


- An toàn lao động




		- Chọn  đá


- Ước lượng vữa cần xây.

		-Cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		8.Bắt mạch. 

		- Mạch đầy, sạch sẽ.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót


- Vữa.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp bắt mạch.




		- Quan sát


- điều chỉnh cho mạch vữa đều.

		- Cẩn thận




		- Mạch không đầy, không sạch, gọn.



		9. Kiểm tra 

		- Các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Bản vẽ.


- Nivô, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận.




		- Bỏ sót. 


- không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ C: Xây đá


Tên công việc C2: Xây tường đá 


Mô tả công việc: Công việc xây tường đá bao gồm: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, tim, trục, cao độ, kích thước để tiến hành căng dây lèo xây lớp đá thứ  nhất và các lớp đá tiếp theo, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 2/11/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1.



		2.Chuẩn bị trước khi xây.

		- Mặt bằng xây tường phải phẳng đảm bảo đúng tim trục, cao độ.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi…


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ),  


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng móng trước khi xây.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc


-  Mặt bằng móng không phẳng .



		3. Xác định tim trục vị trí  cao độ, cần xây tường.

		- Theo thiết kế.

		- Thước mét, dây căng …


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).

		- Phương pháp xác định cao độ và tim trục.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận 




		- Sai kích thước, tim trục cao độ.



		4. Trộn vữa xây.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Lắp dựng giàn giáo.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A6.



		6. Dựng cọc ngựa, Căng dây lèo, dây xây.

		- Đúng kích thước chiều rộng tường cần xây.


- Cọc ngựa chắc chắn .


 - Dây  xây phải căng. 




		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa, cọc, ngựa…


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc bản vẽ.


- Phương pháp căng dây lèo.


- An toàn lao động.




		- Căn chỉnh dây  theo đúng kích thước thiết kế.

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí tim trục.






		7. Xây lớp đá thứ nhất.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục bay, thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô đựng …


- Đá, vữa


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp xây đá.


- An toàn lao động




		- Chon mặt đá


- Ước lượng vữa cần xây.

		-Cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		8. Xây các lớp đá tiếp theo.

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục bay, thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô đựng …


- Đá, vữa


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp xây đá.


- An toàn lao động




		- Chon mặt đá


- Ước lượng vữa cần xây

		-Cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		9.Bắt mạch.. 

		- Mạch đầy, sạch sẽ

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót


- Vữa.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp bắt mạch.


- An toàn lao động




		- Quan sát, điều chỉnh cho mạch vữa đều.

		- Cẩn thận




		- Mạch không đầy, không sạch, gọn



		10. Kiểm tra.

		- Các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Bản vẽ.


- Nivô, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây đá.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận.




		- Bỏ sót. 


- Không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ C: Xây đá


Tên công việc C3: Xây trụ đá.


Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và các chi tiết để chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, tim, trục, cao độ, kích thước để tiến hành căng dây lèo xây lớp đá thứ nhất và các lớp đá tiếp theo,bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 2/11/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1.



		2.Chuẩn bị trước khi xây.

		- Mặt bằng xây trụ phải phẳng đảm bảo đúng tim trục, cao độ.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa.


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).  




		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng móng trước khi xây.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Mặt bằng móng không phẳng .



		3. Xác định tim trục vị trí  cao độ, cần xây trụ.

		- Đúng thiết kế.

		- Thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, búa, cọc. 


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).




		- Phương pháp xác định cao độ và tim trục.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận 




		- Sai kích thước, tim trục cao độ.



		4. Trộn vữa xây.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Dựng cọc ngựa, Căng dây lèo, dây xây.

		- Đúng kích thước thiết kế.


- Cọc ngựa chắc chắn .


 - Dây  xây phải căng .




		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa, cọc, ngựa…


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc bản vẽ


- Phương pháp căng dây lèo.


- An toàn lao động




		- Căn chỉnh dây  theo đúng kích thước thiết kế.

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí tim trục.






		6. Xây lớp đá thứ nhất

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục bay, thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô đựng …


- Đá, vữa


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp xây trụ đá.


- An toàn lao động




		- Chon mặt đá


- Ước lượng vữa cần xây.

		-Cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7. Xây các lớp đá tiếp theo.

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục bay, thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô đựng …


- Đá, vữa


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp xây trụ đá..


- An toàn lao động




		- Chon mặt đá


- Ước lượng vữa cần xây.

		-Cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		8. Lắp dựng giàn giáo.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A6.



		9.Bắt mạch. 

		- Mạch đầy, sạch sẽ.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót.


- Vữa.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp bắt mạch.


- An toàn lao động




		- Quan sát


- Điều chỉnh cho mạch vữa đều.

		- Cẩn thận




		- Mạch không đầy, không sạch, gọn



		10. Kiểm tra .

		- Các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Bản vẽ.


- Nivô, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận.




		- Bỏ sót. 


- không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ C: Xây đá


Tên công việc C4: Xây kè đá.


Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và các chi tiết để chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định độ dốc, căng dây xếp đá các lớp đá, chèn đá, vữa, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật. Có biện pháp ngăn bùn, nước.

		Ngày: 2/11/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1.



		2.Chuẩn bị trước khi xây kè đá.

		- Mặt bằng xây kè đá phải phẳng đảm bảo đúng, độ dốc thiết kế.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa.


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).  


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng xây kè.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc


-  Mặt bằng móng không phẳng .



		3. Xác định vị trí, độ dốc cần xây kè.

		- Theo thiết kế.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa. - Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).

		- Phương pháp xác định cao độ, đọ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận 




		- Sai kích thước, tim trục cao độ.



		4. Trộn vữa xây.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Xếp đá.

		- Đúng yêu cầu thiết kế




		- Búa, thước mét, dây căng


- Đá.


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp xây kè đá.


- An toàn lao động




		- Chon mặt đá




		- Cẩn thận

		- Sai kích thước, hình dáng






		6. Chèn đá, vữa.

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Búa, đục, 


- Đá,vữa.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp chèn mạch.


- An toàn lao động

		- Thao tác thuần thục


- Ước lượng vữa cần xây

		-Cẩn thận

		- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		7.Bắt mạch. 

		- Mạch đầy, sạch sẽ.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót.


- Vữa.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp bắt mạch.


- An toàn lao động




		- Quan sát


- Điều chỉnh cho mạch vữa đều.

		- Cẩn thận




		- Mạch không đầy, không sạch, gọn



		8. Kiểm tra .

		- Các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Bản vẽ.


- Nivô, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận.




		- Bỏ sót. 


- không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - hoàn thiện  )


		Tên nhiệm vụ C: Xây đá


Tên công việc C5: Xây cuốn đá.


Mô tả công việc Căn cứ vào bản vẽ thi công và các chi tiết để chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, cao độ, kích thước vòm cuốn, dựng khuôn đỡ, xây các viên đá chân cuốn và các viên đá tiếp theo, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.

		Ngµy: 2/11/2008


Ng­êi biªn so¹n: Cao H¶i L©m


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1.



		2.Chuẩn bị trước khi xây cuốn.

		- Mặt bằng xây kè đá phải phẳng đảm bảo đúng cao độ, độ dốc thiết kế.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Thước mét, dây căng, quả dọi, búa.


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).  


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng xây cuốn.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Mặt bằng móng không phẳng .



		3. Trộn vữa xây.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		4. Lắp dựng giàn giáo.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A6.



		5. Làm khuôn đỡ.

		- Đúng vị trí, kích thước, hình dáng.


- Chắc chắn.

		- Bản vẽ.


- Thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, cưa búa…


- Vật tư làm giá đỡ, đinh.


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc bản vẽ


- Phương pháp tạo khuôn đỡ.


- An toàn lao động




		- Thao tác thuần thục.

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí tim trục.


- Không chắc chắn.



		6.Xây  cuốn.

		- Đúng vị trí, kích thước hình học.


- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Bản vẽ.


- Dao xây,  búa, thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi…


- Đá, vữa


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc bản vẽ


- Phương pháp xây cuốn đá.


- An toàn lao động




		- Thao tác thuần thục.

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Sai kích thước, vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây.



		7. Bắt mạch. 

		- Mạch đầy, sạch sẽ

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót


- Vữa xi măng 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp bắt mạch.


- An toàn lao động




		- Điều chỉnh mạch.

		- Cẩn thận




		- Mạch không đầy, không sạch, gọn.



		8. Kiểm tra .

		- Các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Bản vẽ.


- Nivô, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Sử dụng dụng cụ đo kiểm.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Bỏ sót. 


- không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.1 Trát tường phẳng. 






Mô tả công việc: Công việc trát tường phẳng bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Làm mốc, lên vữa các lớp, cán phẳng, xoa nhẵn. Đẩm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		- Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		- Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		- Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô,đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		- Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		- Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		- Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát.

		

		

		

		

		

		- Xem  công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		- Tối thiểu phải có 4 mốc chính, khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		- Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa (nẹp gỗ)

		- Phương pháp đắp mốc

		- Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		- Cẩn thận

		- Mốc không chuẩn.



		5. Lên vữa các lớp.

		- Mặt trát phải phẳng, đều.

		- Bay, xoa, xô nước.

		- Phương pháp lên vữa từng lớp.

		- Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn.

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng.

		- Bề mặt trát phẳng theo mốc

		- Thước tầm, bay, bàn xoa

		- Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ nghiêng khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa








Tên công việc: D.2 Trát dầm trần. 






Mô tả công việc: 
Công việc trát dầm, trần bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Làm mốc, lên vữa các lớp, cán phẳng, xoa nhẵn. Đẩm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô,đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Tối thiểu phải có 4 mốc chính, khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa (nẹp gỗ)

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa các lớp.

		Mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn,bóng, đồng màu

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc, góc vuông, cạnh thẳng

		Thước tầm, bay, bàn xoa

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ nghiêng khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn, góc vuông

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.3 Trát phào. 






Mô tả công việc: 
Công việc trát phào bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước phào, lên vữa, lao thước tạo lòng phào, hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm

		Bay, bàn xoa, thước tầm, thước phào

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Xác định kích thước phào.

		- Kích thước đúng bản vẽ thiết kế.

		- Thước mét, thước tầm, thước phào. Bay…

		- Xác định kích thước.

		

		- Cẩn thận

		Sai kích thước



		5. Lên vữa cánh phào.

		- Trát lớp lót: dày từ 2-8


- Trát cạnh phào: dày từ 8-10 


- Trát lòng phào


		Bay, bàn xoa, xô nước, thước phào

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Lao thước tạo lòng phào

		Phào thẳng, nhẵn, lòng phào đều

		Thước tầm, thước phào, bay, bàn xoa

		Phương pháp cán và xoa nhẵn

		Điều chỉnh được lực lao thước.

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng, thẳng



		7. Hoàn thiện phào.

		- Cạnh sắc, lòng cong đều, nhẵn.

		- Bay, thước phào, chổi lông, xô nước

		- Hoàn thiện bề mặt.

		

		Cẩn thận

		- Cạnh sứt mẻ, lòng phào không đều.



		8. Kiểm tra

		Phào phải thẳng, nhẵn, lòng phào đều

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.4 Trát gờ, chỉ. 






Mô tả công việc: 
Công việc trát gờ, chỉ bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước gờ, chỉ, đắp mốc, lên vữa, cán thước, cắt và hoàn thiện gờ, chỉ. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô,đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa (nẹp gỗ)

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa.

		Các lớp trát đều, đủ chiều dày quy định

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Điều chỉnh lớp vữa trát.

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc

		Thước tầm, bay, bàn xoa

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh lực và độ nghiêng khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Cắt và hoàn thiện gờ, chỉ.

		Đúng kích thước, thẳng, sắc.

		- Bay. Thước mét, thước trát chỉ, chổi lông, xô nước.

		Hoàn thiện bề mặt.

		Điều chỉnh độ ẩm của gờ, chỉ.

		Cẩn thận

		Không thẳng, sắc.



		9. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.5 Trát hèm, má cửa. 






Mô tả công việc: Công việc trát trụ vuông, chữ nhật bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm

		Bay, bàn xoa, thước tầm, thước hèm, gông thép

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Lên vữa các lớp.

		Chiều dày trát từng lớp đảm bảo.

		Bay, bàn xoa, xô nước, thước tầm, thước hèm

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		5. Cán phẳng, xoa nhẵn

		Má cửa thẳng, phẳng, nhẵn, hèm cửa đều

		Thước tầm, thước hèm, bay, bàn xoa

		Phương pháp cán và xoa nhẵn

		Điều chỉnh được lực để xoa hèm nhẵn, thẳng, đều

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng, thẳng



		6. Kiểm tra

		Hèm, má cửa phải thẳng, nhẵn, đều

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.6 Trát trụ vuông, chữ nhật. 






Mô tả công việc: Công việc trát trụ vuông, chữ nhật bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô,đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa, thước khẩu, thước vuông 

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa các lớp.

		Lớp trát đúng, đủ chiều dày

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc

		Thước tầm, bay, bàn xoa, thước khẩu

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ nghiêng khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn, cạnh thẳng, góc vuông

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, nhẵn, mịn, cạnh phải thẳng, góc vuông

		Thước tầm, ni vô, thước mét, thước vuông

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.7 Trát trụ tròn, cong. 






Mô tả công việc: Công việc trát trụ tròn, cong bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định độ cong trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, thước vanh, xô nước, đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa, thước vanh, thước vuông 

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa các lớp.

		Lớp trát đúng, đủ chiều dày

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc

		Thước tầm, bay, bàn xoa, thước vanh

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ cong khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn, cong đều

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, nhẵn, mịn, cong đều 

		Thước tầm, ni vô, thước mét, thước vanh

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.8 Trát trụ liền tường. 






Mô tả công việc: Công việc trát trụ liền tường bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô,đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa, thước khẩu, thước vuông 

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa các lớp.

		Lớp trát đúng, đủ chiều dày

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc

		Thước tầm, bay, bàn xoa, thước khẩu

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ nghiêng khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn, cạnh thẳng, góc vuông

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, nhẵn, mịn, cạnh phải thẳng, góc vuông

		Thước tầm, ni vô, thước mét, thước vuông

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.9 Trát vòm cuốn. 






Mô tả công việc: Công việc trát vòm cuốn bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định độ cong vòm, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, thước vanh, xô nước, đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa, thước vanh, thước vuông 

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa các lớp.

		Lớp trát đúng, đủ chiều dày

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc

		Thước tầm, bay, bàn xoa, thước vanh

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ cong khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn, cong đều

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, nhẵn, mịn, cong đều 

		Thước tầm, ni vô, thước mét, thước vanh

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.10 Trát đá mài






Mô tả công việc: Công việc trát đá mài bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và mài thô, mài tinh. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, giáo bắc chắc chắn.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô nước ,đinh, dây căng, chổi lông, vữa đá, đá mài, nẹp gỗ

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		Vữa trộn đều, đúng cấp phối, màu sắc theo thiết kế

		Cuốc, xẻng, xô nước, đá hạt lựu, bột màu, bột đá, xi măng

		Đúng tỷ lệ pha trộn

		Trộn được vừa đảm bảo yêu cầu

		Cẩn thận

		Tỷ lệ pha trộn không đúng



		4. Lên vữa.

		Đảm bảo đúng chiều dày, phẳng

		Bay, bàn xoa thép, xô nước

		Phương pháp lên vữa

		Trát được chiều dày lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		5.  Mài thô (sau khi trát từ 5-7 ngày ) .

		Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		Máy mài, đá mài (hạt thô ) và nước .

		Nắm vững quy trình mài thô .

		Đưa tay đều

		Nhiệt tình cẩn thận .

		Mặt mài không đều .



		6. Mài mịn .

		Mặt mài nhẵn, phẳng, đá lộ đều

		Máy mài, đá mài (hạt mịn ) và nước .

		Nắm vững quy trình mài mịn .

		Đưa tay đều

		Nhiệt tình cẩn thận .

		Mặt mài không đều .



		7. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn, đá lộ đều

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.11 Trát đá rửa






Mô tả công việc: Công việc trát đá rửa bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng, vỗ đều và rửa đá. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, giáo bắc chắc chắn.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô nước ,đinh, dây căng, chổi lông, vữa đá, nẹp gỗ

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		Vữa trộn đều, đúng cấp phối, màu sắc theo thiết kế

		Cuốc, xẻng, xô nước, đá hạt lựu, bột màu, bột đá, xi măng

		Đúng tỷ lệ pha trộn

		Trộn được vừa đảm bảo yêu cầu

		Cẩn thận

		Tỷ lệ pha trộn không đúng



		4. Lên vữa.

		Đảm bảo đúng chiều dày, phẳng

		Bay, bàn xoa thép, xô nước

		Phương pháp lên vữa

		Trát được chiều dày lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		5. Rửa mặt trát lần 1 sau khi trát xong 30 phút.

		Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		Ca đựng nước, bàn chải lông, nước sạch.

		Nắm vững phương pháp rửa đá lần 1.

		Rửa để đá lộ đều yêu cầu kỹ thuật

		Nhiệt tình cẩn thận .

		Mặt rửa không đều .



		6. Rửa mặt trát đá lần 2.

		Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		Ca đựng nước, bàn chải lông, nước sạch.

		Nắm vững phương pháp rửa đá lần 2.

		Rửa để đá lộ đều


yêu cầu kỹ thuật

		Nhiệt tình cẩn thận .

		Mặt rửa không đều .



		7. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, đá lộ đều

		Thước tầm, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.12 Trát đá băm






Mô tả công việc: Công việc trát đá băm bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng, vỗ đều và băm đá. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, giáo bắc chắc chắn.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô nước ,đinh, dây căng, búa tạo gai, vữa đá

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		Vữa trộn đều, đúng cấp phối, màu sắc theo thiết kế

		Cuốc, xẻng, xô nước, đá hạt lựu, bột màu, bột đá, xi măng

		Đúng tỷ lệ pha trộn

		Trộn được vừa đảm bảo yêu cầu

		Cẩn thận

		Tỷ lệ pha trộn không đúng



		4. Trát

		Đảm bảo đúng chiều dày, phẳng

		Bay, bàn xoa thép, xô nước

		Phương pháp lên vữa

		Trát được chiều dày lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		5. Băm mặt trát (khoảng 5 ngày sau khi trát)

		Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		Búa băm

		Nắm được phương pháp băm.

		Thao tác chính xác, băm đều.

		Nhiệt tình, cẩn thận .

		Mặt đá băm không đều .



		6. Rửa mặt trát.

		Mặt trát sạch, vết băm đều.

		Xô đựng nước sạch, ca múc nước.

		Nắm được phương pháp rửa 

		Thao tác chính xác

		Nhiệt tình, cẩn thận .

		Mặt đá rửa không kỹ.



		7. Kiểm tra

		Mặt trát phải sạch, vết băm đều.

		Thước tầm, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.13 Trát tạo gai






Mô tả công việc: Công việc trát tạo gai bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, Che chắn các vị trí xung quanh, vẩy hoặc quay tạo gai. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, giáo bắc chắc chắn.

		Xô, thùng, cuốc, xẻng, dàn giáo, ván, thùng quay tạo gai, hộc vữa, chổi vảy, bột màu, thước tầm, thước mét ,nivô, vữa trá

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4.Vẩy hoặc quay lớp tạo gai.

		Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		Thùng quay tạo gai, chổi vảy, vữa tạo gai. 

		Nắm được phương pháp trát vữa tạo gai.

		Quay, vảy đều tay 

		Nhiệt tình, cẩn thận .

		Trát vữa tạo gai không đều 



		5. Kiểm tra

		Mặt tạo gai đều, màu sắc đúng thiết kế.

		Thước tầm, thước mét ,nivô.

		Nắm được quy trình kiểm tra .

		Đo đạc chính xác 

		Cẩn thận 

		Sai số khi đo 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.14 Trát tổ mối






Mô tả công việc: Công việc trát tổ mối bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, Che chắn các vị trí xung quanh, dùng mũi bay tạo tổ mối. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, giáo bắc chắc chắn.

		Xô, thùng, cuốc, xẻng, dàn giáo, ván, thùng quay tổ mối, hộc vữa, chổi vảy, bột màu, thước tầm, thước mét ,nivô, vữa trá

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4.Trát lớp tổ mối.

		Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		Thùng quay tổ mối, chổi vảy, vữa tổ mối

		Nắm được phương pháp trát vữa tổ mối

		Quay, vảy đều tay 

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Trát vữa tổ mối không đều 



		5. Kiểm tra

		Mặt tạo gai đều, màu sắc đúng thiết kế.

		Thước tầm, thước mét ,nivô.

		Nắm được quy trình kiểm tra .

		Đo đạc chính xác 

		Cẩn thận 

		Sai số khi đo 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.15 Trát tường vôi rơm. 






Mô tả công việc: Công việc trát tường vôi rơm bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt, lên vữa, cán phẳng, xoa nhẵn. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị mặt trát.




		Mặt trát phải sạch, đủ độ ẩm, xử lý lồi lõm, giáo bắc chắc chắn.

		Búa, đục, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, quả dọi, xô,đinh, dây căng, chổi đót, vữa.

		Tiêu chuẩn kỹ thuật, thiết kế.

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3. Trộn vữa trát

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4



		4. Làm mốc.

		Tối thiểu phải có 4 mốc chính, khoảng cách mốc nhỏ hơn chiều dài thước cán.

		Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, đinh, dây căng, vữa (nẹp gỗ)

		Phương pháp đắp mốc

		Độ dầy của mốc phải đúng theo thiết kế

		Cẩn thận

		Mốc không chuẩn



		5. Lên vữa.

		Mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn,bóng, đồng màu

		Bay, xoa, xô nước

		Phương pháp lên vữa từng lớp

		Trát được chiều dày từng lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Nhiệt tình, cẩn thận

		Độ dày không chính xác



		6. Cán phẳng

		Bề mặt trát phẳng theo mốc

		Thước tầm, bay, bàn xoa

		Phương pháp cán

		Điều chỉnh được lực và độ nghiêng khi cán thước

		Cẩn thận

		Lồi lõm không phẳng



		7. Xoa nhẵn

		Mặt phẳng, nhẵn, mịn

		Bay, bàn xoa, xô nước, chổi đót

		Trình tự xoa

		Nhận biết được độ ẩm có thể xoa được

		Cẩn thận

		Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô



		8. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Nghề: Nề – Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: D Trát vữa 








Tên công việc: D.16 Trát trần vôi rơm. 






Mô tả công việc: Công việc trát trần vôi rơm bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt, lên vữa, cán phẳng, xoa nhẵn. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		Ngày:


Người biên soạn:       Ngô Trọng Tuyến


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Đọc bản vẽ

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1



		2. Chuẩn bị 




		Vữa vôi rơm đúng yêu cầu kỹ thuật, dẻo đều, giàn giáo chắc chắn, đúng kích thước, xử lý mặt trát tốt

		Xô, thùng, cuốc, xẻng, dàn giáo, ván, bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, vữa vôi rơm

		Nắm vững phương pháp trộn vứa, tỉ lệ pha trộn vữa, bắc giáo và xử lý mặt trát .

		

		Cẩn thận, nhiệt tình, chính xác.

		Dụng cụ không phù hợp, vệ sinh mặt trát không sạch.



		3.Trát lớp vữa vôi rơm

		Đúng yêu cầu kỹ thuật

		Bay, bàn xoa, vữa vôi rơm

		Nắm vững phương pháp trát vữa trần vôi rơm

		Thao tác chính xác, đều tay, tạo được chân bám

		Nhiệt tình, cẩn thận .

		Trát vữa không đều, không tạo được chân bám vào các thanh lati



		4. Lên vữa.

		Đúng yêu cầu kỹ thuật

		Thước tầm, bay, bàn xoa, xô, chổi đót, vữa trát.

		Nắm vững kỹ thuật trát lớp mặt.

		Lên vữa đều, trát được chiều dày lớp trát  đúng tiêu chuẩn

		Cẩn thận 

		Vữa không đều






		5. Xoa nhẵn.

		Mặt trát phẳng, thẳng, nhẵn, mịn, đồng màu.

		Bay, xoa, xô, chổi chít.

		Nắm được qui trình xoa.

		Nhận biết được độ ẩm để có thể xoa được.

		Nhiệt tình, cẩn thận.

		Mặt trát không phẳng, chỗ khô chỗ ướt.



		6. Kiểm tra

		Bề mặt trát phải phẳng, thẳng, nhẵn, mịn

		Thước tầm, ni vô, thước mét

		Phương pháp kiểm tra

		Đo chính xác

		Cẩn thận

		Đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ : E. Láng nền, sàn

		Ngày:



		Tên công việc:  E.1. Láng thô

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc Láng thô mặt nền, sàn bao gồm việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, đắp mốc lấy cao độ và độ dốc, cán, xoa nhẵn  đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Người thẩm định





.


		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A....



		2.Chuẩn bị trước khi láng.

		- Mặt bằng trước khi láng phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi láng.

		

		- Cẩn thận .




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt láng không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt láng.

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ).

		- Cẩn thận 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa láng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Làm mốc: (miếng vữa, dải vữa, nẹp gỗ).

		- Tối thiểu có 4 mốc chính.


- Khoảng cách giữa các mốc phải nhỏ hơn chiều dài thước cán.  




		- Vữa (nẹp gỗ), xô đựng.


- Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp đắp mốc.

		- Căn chỉnh mốc theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận

		- Mặt mốc không phẳng, đều.






		6. Rải, san, đầm vữa.

		- Rải vữa đủ để khi san ra không quá thừa hoặc quá thiếu.


- San vữa theo hướng thi công và được vỗ hoặc đầm chặt.

		- Vữa láng, xô đựng, cuốc, xẻng, đầm gang.


- Bàn xoa, bay, thước tầm.

		- Trình tự các bước khi san vữa.

		- Ước lượng độ dày lớp vữa. 

		- Cẩn thận

		- Độ dày không chuẩn xác.  



		7. Cán phẳng

		- Bề mặt láng phẳng theo mốc. 

		- Thước tầm


-  Bay, bàn xoa




		- Phương pháp, trình tự cán.




		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  thước khi cán. 

		- Cẩn thận

		-  Lồi lõm không phẳng.






		8. Xoa nhẵn.

		 - Bề mặt láng phẳng, nhẵn.

		-  Bay,  bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót.

		- Phương pháp, trình tự xoa nhẵn. 

		- Nhận biết độ ẩm bề mặt.

		- Cẩn thận, tỷ mỉ 




		- Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô.






		9. Bảo dưỡng mặt láng.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt láng theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch, bao tải ẩm, cát ẩm. 

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt láng.

		

		- Cẩn thận

		- Bỏ sót vị trí. 



		10. Bảo vệ mặt láng.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt láng 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo ...

		

		

		- Cẩn thận

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ : E. Láng nền, sàn

		Ngày: 



		Tên công việc : E.2.Láng có đánh màu

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc Láng có  đánh  màu bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, làm mốc cao độ và độ dốc, dải vữa, cán phẳng, xoa nhẵn và đánh màu theo thiết kế.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi láng.

		- Mặt bằng trước khi láng phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi láng.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt láng không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt láng.

		- Theo thiết kế

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa láng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5.Làmmốc:(miếng vữa, dải vữa, nẹp gỗ).

		- Tối thiểu có 4 mốc chính.


- Khoảng cách giữa các mốc phải nhỏ hơn chiều dài thước cán. 

		- Vữa (nẹp gỗ), xô.


- Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, dây căng .




		- Phương pháp đắp mốc láng.

		- Căn chỉnh mốc theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận

		- Mặt mốc không phẳng đều, sai cốt.






		6. Rải, san, đầm vữa.

		- Rải vữa đủ để khi san ra không quá thừa hoặc quá thiếu.


- San vữa theo hướng thi công và được vỗ hoặc đầm chặt.

		- Vữa láng, xô đựng, cuốc, xẻng, đầm gang.


- Bàn xoa, bay, thước tầm.

		- Trình tự các bước khi san vữa.

		- Ước lượng độ dày lớp vữa láng.

		- Cẩn thận

		- Độ dày không chuẩn xác.  



		7. Cán phẳng.

		- Bề mặt láng phẳng theo mốc. 

		- Thước tầm


-  Bay, bàn xoa.




		- Phương pháp, trình tự cán.




		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  thước khi cán. 

		- Cẩn thận

		-  Lồi lõm không phẳng.






		8. Xoa nhẵn.

		 - Bề mặt láng phẳng, nhẵn.

		-  Bay,  bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót.

		- Phương pháp, trình tự xoa nhẵn. 

		- Nhận biết độ ẩm có thể xoa được.

		- Cẩn thận, tỷ mỉ. 




		- Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô.






		9. Đánh mầu.

		- Mặt láng sạch và đủ độ ẩm trước khi đánh mầu.


- Lớp mầu đủ độ dày theo thiết kế.


- Bề mặt nhẵn, bóng

		-  Bay, bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót


- Xi măng

		- Phương pháp đánh mầu.

		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  của bay, bàn xoa thép.




		- Cẩn thận, tỷ mỉ .

		- Để lại vết đánh trên bề mặt.


- Bong rộp lớp mầu.



		10. Bảo dưỡng mặt láng.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt láng theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch, bao tải ẩm, cát ẩm. 

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt láng.

		

		- Cẩn thận

		- Bỏ sót vị trí .



		11. Bảo vệ mặt láng.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt láng. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo .

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ : E. Láng nền, sàn

		Ngày :



		Tên công việc : E.3 Láng kẻ mạch

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc Láng kẻ mạch bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, làm mốc cao độ và độ dốc, dải vữa, cán phẳng, xoa nhẵn và kẻ mạch theo thiết kế.

		Người thẩm định





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1



		2.Chuẩn bị trước khi láng.

		- Mặt bằng trước khi láng phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi láng.

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt láng không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt láng.

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận .




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa láng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Làm mốc: (miếng vữa, dải vữa, nẹp gỗ).

		- Tối thiểu có 4 mốc chính.


- Khoảng cách giữa các mốc phải nhỏ hơn chiều dài thước cán.  




		- Vữa (nẹp gỗ), xô đựng.


- Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp đắp mốc.

		- Căn chỉnh mốc theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt mốc không phẳng đều.






		6. Rải, san, đầm vữa.

		- Rải vữa đủ để khi san ra không quá thừa hoặc quá thiếu.


- San vữa theo hướng thi công và được vỗ hoặc đầm chặt.

		- Vữa láng, xô đựng, cuốc, xẻng, đầm gang.


- Bàn xoa, bay, thước tầm.

		- Trình tự các bước khi san vữa.

		- Ước lượng độ dày lớp vữa. 

		- Cẩn thận.

		- Độ dày không chuẩn xác.  



		7. Cán phẳng.

		- Bề mặt láng phẳng theo mốc. 

		- Thước tầm.


-  Bay, bàn xoa.

		- Phương pháp, trình tự cán.




		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  thước khi cán. 

		- Cẩn thận.

		-  Lồi lõm không phẳng.






		8. Xoa nhẵn.

		 - Bề mặt láng phẳng, nhẵn.

		-  Bay,  bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót.

		- Phương pháp, trình tự xoa nhẵn. 

		- Nhận biết độ ẩm có thể xoa được.

		- Cẩn thận, tỷ mỉ. 




		- Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô.






		9. Đánh mầu.

		- Mặt láng sạch và đủ độ ẩm trước khi đánh mầu.


- Lớp mầu đủ độ dày theo thiết kế.


- Bề mặt nhẵn, bóng.

		-  Bay, bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót.


- Xi măng.

		- Phương pháp đánh mầu.

		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  của bay, bàn xoa thép.




		- Cẩn thận, tỷ mỉ. 

		- Để lại vết đánh trên bề mặt.


- Bong rộp lớp mầu.



		10. Kẻ mạch.  

		- Khoảng cách đường kẻ đúng theo thiết kế  


- Đường kẻ thẳng, đều.

		-  Cò kẻ mạch.


- Thước mét, thước tầm, dây căng. 

		-  Phương pháp  kẻ mạch.

		- Điều chỉnh cò kẻ mạch đều tay.




		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ

		- Không thẳng 


- Mạch kẻ không đều (nông sâu, to nhỏ).



		11. Bảo dưỡng mặt láng

		- Giữ đủ độ ẩm mặt láng theo tiêu chuẩn

		Nước sạch, bao tải ẩm, cát ẩm 

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt láng

		

		- Cẩn thận

		- Bỏ sót vị trí 



		12. Bảo vệ mặt láng.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt láng. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo ...

		

		

		- Cẩn thận

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)

		Tên nhiệm vụ : E. Láng nền, sàn

		Ngày :



		Tên công việc : E.4 Láng lăn bu sắc

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc Láng lăn bu sắc bao gồm việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, làm mốc cao độ và độ dốc, dải vữa, cán phẳng, xoa nhẵn và lăn bu sắc theo thiết kế.

		Người thẩm định





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi láng.

		- Mặt bằng trước khi láng phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi láng.

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt láng không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt láng.

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa láng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Làm mốc: (miếng vữa, dải vữa, nẹp gỗ).

		- Tối thiểu có 4 mốc chính.


- Khoảng cách giữa các mốc phải nhỏ hơn chiều dài thước cán.  




		- Vữa (nẹp gỗ), xô đựng.


- Bay, bàn xoa, thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp đắp mốc.

		- Căn chỉnh mốc theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt mốc không phẳng đều.






		6. Rải, san, đầm vữa.

		- Rải vữa đủ để khi san ra không quá thừa hoặc quá thiếu.


- San vữa theo hướng thi công và được vỗ hoặc đầm chặt.

		- Vữa láng, xô đựng, cuốc, xẻng, đầm gang.


- Bàn xoa, bay, thước tầm.

		- Trình tự các bước khi san vữa.

		- Ước lượng độ dày lớp vữa. 

		- Cẩn thận.

		- Độ dày không chuẩn xác.  



		7. Cán phẳng.

		- Bề mặt láng phẳng theo mốc. 

		- Thước tầm.


-  Bay, bàn xoa




		- Phương pháp, trình tự cán.




		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  thước khi cán. 

		- Cẩn thận.

		-  Lồi lõm không phẳng.






		8. Xoa nhẵn.

		 - Bề mặt láng phẳng, nhẵn.

		-  Bay,  bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót.

		- Phương pháp, trình tự xoa nhẵn. 

		- Nhận biết độ ẩm có thể xoa được.

		- Cẩn thận, tỷ mỉ. 




		- Xoa khi vữa còn quá ướt hoặc quá khô.






		9. Đánh mầu.

		- Mặt láng sạch và đủ độ ẩm trước khi đánh mầu.


- Lớp mầu đủ độ dày theo thiết kế.


- Bề mặt nhẵn, bóng.

		-  Bay, bàn xoa.


- Xô nước, chổi đót.


- Xi măng.

		- Phương pháp đánh mầu.

		- Điều chỉnh lực và độ nghiêng  của bay, bàn xoa thép.




		- Cẩn thận, tỷ mỉ. 

		- Để lại vết đánh trên bề mặt.


- Bong rộp lớp mầu.



		10. Lăn bu sắc.   

		-   Lăn đều tay.


- Theo từng hàng .

		-  Bu sắc. 

- Thước mét, thước tầm, dây căng .

		-  Phương phápl ăn bu sắc  kẻ mạch.

		- Điều chỉnh bu 


sắc  đều tay.




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ.

		- Không đều (nông sâu, to nhỏ).



		11. Bảo dưỡng mặt láng.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt láng theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch, bao tải ẩm, cát ẩm. 

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt láng.

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		12. Bảo vệ mặt láng.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt láng. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo .

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :F Lát gach đá

		Ngày:



		Tên công việc : F.1 Lát gạch chỉ 

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch chỉ bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định



		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 & lỗi


thường gặp 



		1. Đọc bản vẽ .




		

		

		

		

		

		Xem công việc A....



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa lát.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng, 




		- Phương pháp bắt mỏ, 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế,




		- Cẩn thận,

		- Mặt  mỏ  không phẳng ,






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- Gạch chỉ, vữa 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Phương pháp lát các viên phía trong.

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch bắt phải gọn, đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót.


- Vữa xi măng. 




		- Phương pháp bắt mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo.

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: F Lát gach đá

		Ngày:



		Tên công việc: F.2 lát gạch bê tông

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch bê tông bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa lát.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- Gạch bê tông, vữa. 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch bắt phải gọn, đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót.


- Vữa xi măng. 




		- Phương pháp bắt mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch.

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo.

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :F Lát gach đá

		Ngày: 



		Tên công việc : F.3. Lát gạch Blook  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch Blook  bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế, dải cát, cán phẳng, xếp mỏ, xếp các viên phía trong, lát các viên riềm bằng vữa mác cao theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Dải cát, cán phẳng..

		- Phẳng, đúng cao độ.

		- Xô, cáng, xẻng, thước tầm.

		- Kỹ thuật cán phẳng.

		- Điều chỉnh lực cán.

		- Cẩn thận.

		- Không phẳng.



		5. Xếp mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Xếp  các hàng phía trong.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên xếp trước. 

		- Gạch Bloc, vữa. 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Lát hàng riềm xung quanh bằng vữa mác cao.

		- Vữa đúng mác quy định. Đảm bảo liên kết chắc chắn.

		-  Bay , bàn 탬, búa cao su.


- Vữa xi măng. 




		- Phương pháp lát.

		- Điều chỉnh  mặt phẳng.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo.

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :  F Lát gach đá

		Ngày: 



		Tên công việc : F.4 Gạch men   

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch men bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.


- Máy cắt gạch

		Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.


- Máy cắt gạch

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa lát.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- gạch men, vữa. 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng.

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch trang phải gọn, sạch, đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay, bàn xoa , chổi đót.


- Vữa xi măng 


- Bàn trang. 

		- Phương pháp trang, lau mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch.

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo.

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :F Lát gach đá

		Ngày :



		Tên công việc :F.5 Lát đá xẻ  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát đá xẻ bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.. 

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A....



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa lát.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- Đá xẻ, vữa 


- Bay, thước tầm, thước mét, thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch bắt phải gọn, đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót


- Vữa xi măng 




		- Phương pháp bắt mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch.

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo .

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :F Lát gach đá

		Ngày :



		Tên công việc : F.6 lát Gạch Granito   

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch granito bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa lát.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- Gạch Granito   , vữa. 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch  trang  phải gọn, s ạch  ,đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót.


- Vữa xi măng 


- Bàn trang .

		- Phương pháp trang, lau mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch.

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát.. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo ...

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :F Lát gach đá

		Ngày :



		Tên công việc : F.7 Lát Gạch xi măng hoa   

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch xi măng hoa bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa lát.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- Gạch  xi măng hoa, vữa. 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch  trang  phải gọn, sạch, đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay, bàn xoa , chổi đót.


- Vữa xi măng. 


- Bàn trang .

		- Phương pháp trang, lau mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch.

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo ...

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ :F Lát gach đá

		Ngày :



		Tên công việc : F.8 lát Gạch lá nem 

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc lát gạch lá nem bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong lớp thứ nhất, làm mạch. Lát lớp thứ 2 như lớp 1, mạch so le 1/2 viên lát theo yêu cầu thiết kế.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị trước khi lát.

		- Mặt bằng trước khi lát  phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi lát. 

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt  lát không sạch.



		3. Xác định cao độ và độ dốc mặt  lát. 

		- Theo thiết kế.

		- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ), thước mét, dây căng.

		- Phương pháp xác định cao độ và độ dốc.

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ). 

		- Cẩn thận. 




		- Sai cốt.



		4. Trộn vữa láng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Bắt mỏ. 

		- Tối thiểu có 4 góc  chính.




		- Vữa ,xô đựng, dao xây thước tầm, ni vô, dây căng. 




		- Phương pháp bắt mỏ………. 

		- Căn chỉnh  mỏ  theo cao độ thiết kế.




		- Cẩn thận.

		- Mặt  mỏ  không phẳng. 






		6. Lát các hàng tiếp theo.  

		- Mặt lát ăn khớp và phẳng với các viên lát trước. 

		- Gạch lá nem, vữa. 


- Bay, thước tầm, thước mét,thước vuông, nivô, dây căng, búa cao su…


- Xô, xẻng…

		- Trình tự các bước khi lát. 

		- Ước lượng độ dày lớp vữa.

		- Cẩn thận.




		- Không chuẩn xác.  



		7. Hoàn thiện bề mặt lát.

		- Mạch  bắt  phải gọn, 


sạch  ,đẹp thẳng, mạch no.

		-  Bay , bàn xoa , chổi đót.


- Vữa xi măng. 

		- Phương pháp trang, lau mạch.

		- Điều chỉnh  mạch đều gọn.




		- Cẩn thận.




		- Không phẳng, không đều.



		8. Bảo dưỡng mặt  lát.

		- Giữ đủ độ ẩm mặt lát  theo tiêu chuẩn.

		- Nước sạch.

		- Qui trình bảo dưỡng bề mặt lát. 

		

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót vị trí. 



		9. Bảo vệ mặt  lát.

		- Đặt vật che chắn, bảo vệ bề mặt lát. 

		- Dây thừng, bạt che, biển báo ...

		

		

		- Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề nề - hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ: G. Ốp gạch đá 


Tên công việc: G.1. Ốp gạch men


Mô tả công việc: Ốp gạch men bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ, chuẩn bị vật liệu, thiết bị dụng cụ, vệ sinh măt trường, trộn vữa, ngâm gạch, bắt mỏ, ốp, làm mạch đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày : 18/10/ 2008


Người biên soạn: Nguyễn Đức Chính

Người thẩm định:..............................








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và


trang bị

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi  thường gặp



		1. Chuẩn bị ốp.

		- Mặt bằng trước khi ốp hợp lý. 


- Vệ sinh mặt tường trước khi ốp. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu. 


- Ngâm gạch: Gạch phải đủ nước.

		 - Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.


- Vữa ,gạch. 

		- Phạm vi, tác dụng dụng cụ ốp.


- Phương pháp xử lý trước khi ốp.

		- Lựa chọn, nhận biết dụng cụ ốp.

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ, không chắc chắn.


- Gạch không no nước.



		2 . Ốp hàng mỏ. 

		- Mỏ phải chuẩn, ngang bằng, thẳng đứng.

		- Bay,nivô, thước

		-  Phương pháp và trình tự ốp gạch men.

		- Lấy đường thẳng đứng, ngang bằng.

		- Cẩn thận. 

		- Không ngang bằng, không thẳng đứng.



		3. Ốp các viên phía trong.

		- Mặt ốp phẳng, ngang bằng thẳng đứng.


- Mạch phải khít, đều 


( theo yêu cầu ).




		- Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.

		-  Phương pháp và trình tự ốp gạch men.

		- Điều chỉnh viên ốp với dây căng và các viên ốp trước. 

		- Cẩn thận 

		- Không ngang bằng thẳn đứng, không phẳng.



		4. Lau mạch.

		- Mạch phải đầy hồ xi măng, sạch sẽ, gọn.

		- Xi măng trắng, miếng cao su, bàn xoa, bay,  giẻ lau.

		- Phương pháp lau mạch. 

		- Điều chỉnh độ dẻo của hồ xi măng.

		- Cẩn thận. 

		- Mạch không đầy, không sạch, gọn.






		5. Kiểm tra. 

		- Mặt ốp phẳng. 


- Đúng thiết kế. 

		- Ni vô ,thước mét ,thước góc , thước tầm. 

		- Phương pháp kiểm tra. 

		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra. 

		-Nghiêm túc trung thực. 

		.Không nghiêm túc ,bỏ xót. 





PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề nề - hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: G. Ốp gạch đá 


Tên công việc: G.2. Ốp gạch trang trí


Mô tả công việc: Ốp gạch trang trí bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ mặt ốp, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh mặt tường, trộn vữa, ngâm gạch, bắt mỏ, ốp, làm mạch đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày : 18/10/ 2008


Người biên soạn: Nguyễn Đức Chính

Người thẩm định:..............................








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang bị

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi  thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Mặt bằng trước khi ốp hợp lý. 


- Vệ sinh mặt tường trước khi ốp. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu. 


- Ngâm gạch: Gạch phải đủ nước.

		 - Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.


- Vữa ,gạch. 

		- Phạm vi, tác dụng dụng cụ ốp.


- Phương pháp xử lý trước khi ốp.

		- Lựa chọn, nhận biết dụng cụ ốp.

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ, không chắc chắn.


- Gạch không no nước.



		2 . Ốp hàng mỏ. 

		- Mỏ phải chuẩn, ngang bằng, thẳng đứng.

		- Bay,nivô, thước.

		-  Phương pháp và trình tự ốp gạch trang trí.

		- Lấy đường thẳng đứng, ngang bằng.

		- Cẩn thận. 

		- Không ngang bằng, không thẳng đứng.



		3. Ốp các viên phía trong.

		- Mặt ốp phẳng, ngang bằng thẳng đứng.


- Mạch phải đều, đúng thiết kế.




		- Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.

		-  Phương pháp và trình tự ốp gạch trang trí.

		- Điều chỉnh viên ốp với dây căng và các viên ốp trước. 

		- Cẩn thận 

		- Không ngang bằng thẳn đứng, không phẳng.


- Không đúng hoa văn.



		4. Lau mạch.

		- Mạch phải đầy vữa, sạch sẽ, đúng thiết kế.

		- Xi măng trắng hoặc vữa xi măng, bàn xoa, bay,  giẻ lau.

		- Phương pháp lau mạch. 

		- Điều chỉnh độ dẻo của hồ xi măng.

		- Cẩn thận. 

		- Mạch không đầy, không sạch, gọn.






		5. Kiểm tra. 

		- Mặt ốp phẳng 


- Đúng thiết kế. 

		- Ni vô ,thước mét ,thước góc , thước tầm. 

		- Phương pháp kiểm tra. 

		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra. 

		-Nghiêm túc trung thực. 

		.Không nghiêm túc ,bỏ xót. 





PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề nề - hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: G. Ốp gạch đá 


Tên công việc: G.3. Ốp đá mỏng


Mô tả công việc: Ốp đá mỏng bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ mặt ốp, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh mặt tường, trộn vữa, bắt mỏ, ốp, làm mạch đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày : 18/10/ 2008


Người biên soạn: Nguyễn Đức Chính

Người thẩm định:…...........................







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang bị

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi  thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Mặt bằng trước khi ốp hợp lý. 


- Vệ sinh mặt tường trước khi ốp. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu. 




		 - Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.


- Vữa ,đá xẻ. 

		- Phạm vi, tác dụng dụng cụ ốp.


- Phương pháp xử lý trước khi ốp.

		- Lựa chọn, nhận biết dụng cụ ốp.

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ, không chắc chắn.






		2 . Ốp hàng mỏ. 

		- Mỏ phải chuẩn, ngang bằng, thẳng đứng.

		- Bay, nivô, thước.

		-  Phương pháp và trình tự ốp đá mỏng.

		- Lấy đường thẳng đứng, ngang bằng.

		- Cẩn thận. 

		- Không ngang bằng, không thẳng đứng.



		3. Ốp các viên phía trong.

		- Mặt ốp phẳng, ngang bằng thẳng đứng.


- Mạch phải đều, đúng thiết kế.




		- Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.

		-  Phương pháp và trình tự ốp đá mỏng.

		- Điều chỉnh viên ốp với dây căng và các viên ốp trước. 

		- Cẩn thận 

		- Không ngang bằng thẳn đứng, không phẳng.


- Không đều về màu sắc, vân đá.



		4. Lau mạch.

		- Mạch phải đầy vữa, sạch sẽ, đúng thiết kế.

		- Xi măng trắng, bàn xoa, bay,  giẻ lau.

		- Phương pháp lau mạch. 

		- Điều chỉnh độ dẻo của hồ xi măng.

		- Cẩn thận. 

		- Mạch không đầy, không sạch, gọn.






		5. Kiểm tra. 

		- Mặt ốp phẳng 


- Đúng thiết kế. 

		- Ni vô ,thước mét ,thước góc , thước tầm. 

		- Phương pháp kiểm tra. 

		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra. 

		-Nghiêm túc trung thực. 

		.Không nghiêm túc ,bỏ xót. 





PH¢N TÝCH  CÔNG VIỆC


( Nghề nề - hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: G. Ốp gạch đá 


Tên công việc: G.4. Ốp gạch đá dầy


Mô tả công việc: Ốp đá dày bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, kiểm tra khung thép, lưới thép, khoan định vị móc, trộn vữa, Đặt đá vào vị trí, rót vữa, hoàn thiện mặt ốp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

             

		Ngày : 18/10/ 2008


Người biên soạn: Nguyễn Đức Chính

Người thẩm định:..............................








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang bị

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi  thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Mặt bằng trước khi ốp hợp lý. 


- Vệ sinh mặt tường trước khi ốp. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu. 


- Kiểm tra kích thước viên ốp.

		 - Bàn xoa, bay, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt gạch.


- Vữa ,gạch. 

		- Phạm vi, tác dụng dụng cụ ốp.


- Phương pháp xử lý trước khi ốp.

		- Lựa chọn, nhận biết dụng cụ ốp.

		- Cẩn thận. 

		- Không đầy đủ, không chắc chắn.






		2. Khoan lỗ, gắn móc.

		- Đúng kỹ thuật, đảm bảo chắc chắn.

		- Máy khoan, móc, keo gắn.

		- Kỹ thuật khoan, gắn móc.

		- Điều khiển độ nông , sâu của lỗ khoan.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Lỗ khoan không đúng vị trí.


- Móc gắn không chặt.



		3.Gắn lưới thép.

		- Gắn lưới thép vào bề mặt cần ốp  phải phẳng thẳng, vuông góc đúng với thiết kế.

		- Lưới thép, máy khoan, móc.

		- Phương pháp ốp đá dày.




		- Điều chỉnh khoảng cách lưới thép.

		- Cẩn thận, chăm chỉ.

		- Lưới thép không phẳng, không thẳng đứng, không vuông góc theo thiết kế


tường.



		4. Móc, định vị viên ốp vào lưới thép. 

		- Đúng vị trí, chắc chắn và ổn định.

		- Tời hoặc cẩu, cáp…


- Nêm…

		- Phương pháp, trình tự ốp đá dày.

		- Điều chỉnh viên ốp đúng vị trí.

		- Cẩn thận, tỉ mỷ.

		- Không đúng vị trí, không chắc chắn.



		5. Giót vữa vào sau viên ốp.

		- Đảm bảo đúng kỹ thuật.

		- Xô, máng…


- Bay, bàn xoa.

		- Phương pháp, trình tự ốp đá dày.

		- Điều chỉnh lượng vữa đúng quy phạm.

		- Cẩn thận, tỉ mỷ.

		- Không đúng quy phạm.



		6. Ốp các viên tiếp theo.

		- Mặt ốp phải phẳng, ngang bằng thẳng đứng.


- Mạch phải khít.




		- Bay, bàn xoa, nivô, thước tầm, thước vuông, búa cao su, dây dọi, thước mét, máy cắt. 

		- Phương pháp, trình tự ốp đá dày.

		

		- Cẩn thận, tỉ mỷ.

		- Mặt ốp không phẳng, thẳng, không đều.


- Mạch không khít.



		7.  Lau mạch.

		- Mạch phải đầy vữa, sạch sẽ.

		- Chổi quét, hồ xi măng, bay, giẻ lau…

		- Phương pháp lau mạch.

		

		- Cẩn thận, tỉ mỷ

		- Mạch không đầy, không sạch.



		8. Kiểm tra. 

		- Mặt ốp phẳng 


- Đúng thiết kế 

		- Ni vô ,thước mét ,thước góc , thước tầm 

		- Phương pháp kiểm tra. 

		Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra. 

		Nghiêm túc trung thực 

		- Không nghiêm túc ,bỏ xót. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ : H. Hoàn thiện bề mặt.

		Ngày:



		Tên công việc: H.1 Quét vôi mầu

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên 



		Mô tả công việc: Công việc quét vôi mầu bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, xử lý bề mặt quét vôi,  xác định màu , pha màu theo thiết kế. Quét lần lượt từng lớp theo quy định.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị  trước khi quét vôi. 

		- Mặt bằng trước khi Quét vôi phải sạch, 


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Giáo


- Thang 


 - Xô, thùng, chổi đót 


- Vôi, bột mầu  


- Bảo hộ lao động.

		Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng  tường trần … trước khi Quét vôi

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt, quét vôi không sạch.



		3. Xác định màu quét. 

		- Theo thiết kế.

		- Bảng màu. 

		- Phương pháp xác định màu.

		

		- Cẩn thận 




		



		4. Pha màu.

		- Phối màu đúng thiết kế.

		Nước s ạch, vôi lọc, xô, lưới lọc 

		- Tỷ lệ pha trộn. 

		Có kinh nghi ệm 

		- Cẩn thận 




		



		5. Quét vôi mầu.

		- Đúng, đủ các lớp.


- Thời gian giữa các lớp đúng quy định. 




		- Giáo


- Thang 


 - Xô, thùng , chổi đót 


- Vôi mầu.  


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp quét vôi bằng chổi đót.

		- Đưa chổi, điều chỉnh lượng nước màu khi nhúng chổi.




		- Cẩn thận.

		- Không đều, dơi vãi…






		6. Kiểm tra. 

		- Đúng, đều mầu.




		- Mắt thường & kinh nghiệm. 

		- Yêu cầu kỹ thuật quét vôi.


- Phương pháp kiêm tra.

		- Nhận biết , so sánh.

		-Nghiêm túc


-Trung thực

		- Bỏ sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: H. Hoàn thiện bề mặt

		Ngày:



		Tên công việc: H.2 Bả matít 

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc bả matít  bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, trộn  vữa bả, bả đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị  trước khi bả matít.

		- Mặt bằng trước khi bả matít phải sạch, 


- Đủ dụng cụ, vật liệu

		- Giáo, thang 


- Dụng cụ bả


 - Xô, thùng ,  bình xịt nước


- Bột bả.  


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng  tường trần v.v   trước khi bả.




		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt bả không sạch.



		5. Trình tự bả matít.




		- Đúng, đủ các lớp. 


 - Thời gian giữa các lớp bả 


- Đúng kỹ thuật.




		- Giáo, thang 


- Dụng cụ bả


 - Xô, thùng ,  bình xịt nước


- Bột bả.  


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp bả matít.




		- Căn chỉnh độ dày mỏng của lớp bả.




		- Cẩn thận.

		- Không phẳng


 nhẵn. 



		6. Kiểm tra. 

		- Độ dày.


- Độ phẳng. 




		- Mắt thường & kinh nghiệm. 


- Thước tầm.

		- Yêu cầu kỹ thuật bả matít.


- Phương pháp kiêm tra.

		- Nhận biết , so sánh.

		-Nghiêm túc


-Trung thực

		- Bỏ sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: H. Hoàn thiện bề mặt

		Ngày:



		Tên công việc: H.3 Lăn sơn  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc  lăn sơn bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật liệu,  căng dây, bật chỉ, lăn sơn các nước đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị   trước khi lăn sơn.  

		- Mặt bằng trước khi lăn sơn  phải sạch, 


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Giáo, thang 


- Dụng cụ bả


 - Xô, thùng ,  bình xịt nước, sơn các loại.


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng  tường trần v.v   trước khi lăn sơn  

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc


-  Vệ sinh mặt lăn sơn  không sạch.



		3. Xác định màu 

		- Theo thiết kế.

		-Bảng màu. 

		- Phương pháp xác định màu.

		

		- Cẩn thận 




		



		4. Pha màu sơn  

		- Phối màu sơn đúng thiết kế.

		- Nước sạch,  


sơn, xô. 

		- Tỷ lệ pha trộn. 

		- Điều chỉnh tỉ lệ các màu phù hợp.

		- Cẩn thận 




		



		5. Trình tự lăn sơn.  

		- Đúng, đủ các lớp.


 - Thời gian giữa các lớp. 




		- Giáo, thang 


- Dụng cụ bả


 - Xô, thùng ,  bình xịt nước


- Sơn các loại.  


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lăn sơn. 

		- Điều chỉnh lu lăn đêug tay.


- Định lượng sơn khi nhúng lu. 




		- Cẩn thận

		- Mặt không phẳng đều






		6. Kiểm tra 

		- Đúng màu


- Đều mầu




		- Mắt thường & kinh nghiệm. 

		- Yêu cầu kỹ thuật lăn sơn.  


- Phương pháp kiêm tra.

		- Nhận biết , so sánh.

		-Nghiêm túc


-Trung thực

		- Bỏ sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: H. Hoàn thiện bề mặt

		Ngày:



		Tên công việc: H.4  Phun sơn   

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc  phun sơn  bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, máy  phun sơn, phun sơn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị  trát trước khi phun sơn.     

		- Mặt bằng trước khi phun sơn   phải sạch. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu

		- Giáo, thang 


 - Xô, thùng, 


máy phun.


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng  tường trần v.v   trước khi phun sơn.   

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-Vệ sinh mặt 


phun sơn không sạch.



		3. Xác định màu. 

		- Theo thiết kế.

		- Bảng m àu 

		- Phương pháp xác định màu.

		

		- Cẩn thận 




		



		4. Pha màu sơn.  

		- Phối màu sơn đúng thiết kế.

		- Nước sạch,  


sơn, xô. 

		- Tỷ lệ pha trộn. 

		- Điều chỉnh tỉ lệ các màu phù hợp.

		- Cẩn thận 




		



		5. Trình tự Phun sơn.   

		- Đúng, đủ các lớp.


- Thời gian giữa các lớp đúng quy định. 




		- Giáo, thang. 


 - Xô, thùng, máy phun.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp phun sơn. 

		- Điều chỉnh máy phun, khoảng cách vòi phun.

		- Cẩn thận

		-Sơn phun không đều, chảy…






		6. Kiểm tra. 

		- Đúng màu.


- Đều màu.




		- Mắt thường & kinh nghiệm. 

		- Yêu cầu kỹ thuật phun sơn.   


- Phương pháp kiêm tra.

		- Nhận biết, so sánh.

		-Nghiêm túc.


-Trung thực.

		- Bỏ sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: H. Hoàn thiện bề mặt

		Ngày:



		Tên công việc: H.5 Lợp mái ngói 

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc lợp mái ngói bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng mái, lấy cữ, kiểm tra khoảng cách của ly tô theo thiết kế, lợp từng hang đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Đọc bản vẽ. 




		

		

		

		

		

		Xem công việc A.1.



		2.Chuẩn bị  mặt mái trước khi lợp. 

		- Mặt bằng trước khi lợp phải phẳng, ly tô phù hợp với ngói lợp 


- Đủ số lượng ngói .

		- Giáo, thang. 


- Bảo hộ lao động.

		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng  trước khi  lợp mái. 

		

		- Cẩn thận 




		- Ngói  không phù


 hợp. 



		5. Trình tự . Lợp ngói.

		- Đúng trình tự, kỹ thuật lợp ngói.

		- Giáo, thang 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lợp mái.  

		- Căn chỉnh thẳng hàng. 




		- Cẩn thận.

		- Mặt không phẳng đều.


- Hàng không thẳng. 






		6. Kiểm tra. 

		- Đúng hàng


- Khít 




		- Mắt thường & kinh nghiệm. 


- Căng dây 

		- Yêu cầu kỹ thuật lợp mái.    


- Phương pháp kiêm tra.

		- Nhận biết , so sánh.

		-Nghiêm túc


-Trung thực

		- Bỏ sót.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc: I.1. Trộn vữa bê tông

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: 

		Người thẩm định:



		Công việc Trộn vữa bê tông bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, chuẩn bị vật tư thiết bị ,dụng cụ , đong các vật liệu thành phần theo tỉ lệ cối trộn, trộn đúng quy trình.

		





		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 & lỗi


thường gặp



		1Chuẩn bị trước khi trộn vữa bê tông.

		- Mặt bằng trước khi trộn vữa bê tông phải sạch, được đầm chặt và tưới ẩm.


-Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Cuốc, xẻng, cào.


- Xô ,hộc đong.


- Máy trộn bê tông. 




		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng sàn, nền trước khi trộn vữa bê tông.

		

		- Cẩn thận. 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc.


-  Vệ sinh mặt sàn trộn  không sạch.



		2. Trộn vữa bê tông.




		- Liều lượng pha trộn. 


- Cân đong chính xác. 

		- Cuốc, xẻng, cào.


- Xô ,hộc đong.


- Máy trộn bê tông.  

		- Phương pháp trộn bê tông.


- Kỹ thuật trộn bê tông.

		- Điều chỉnh lượng nước để đảm bảo độ dẻo.

		- Cẩn thận.

		- Trộn không kỹ cấp phối không đúng. 



		3. Kiểm tra.

		- Độ sụt của bê tông 


- Mác trộn bê tông 

		- Dụng cụ đo độ sụt của bê tông. 


- Dụng cụ đúc mẫu bê tông. 




		- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra


- Nắm vững trình tự kiểm tra.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Trung thực.

		- Không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  : I.2 Vận chuyển vữa bê tông

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc Vận chuyển vữa bê tông bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, chuẩn bị vật tư thiết bị ,dụng cụ, vận chuyển vữa bê tông đúng kỹ thuật.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1..Chuẩn bị trước khi vận chuyển vữa bê tông.

		- Mặt bằng trước khi vận chuyển vữa bê tông. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Xẻng.


- Xô, hộc đong. 


- Xe cải tiến. 




		- Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng  vận chuyển  trước khi vận chuyển vữa bê tông.

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc






		2.Vận chuyển vữa bê tông.




		- Lập kế hoạch vận chuyển bê tông Bằng máy , hay thủ công  


- Bố trí máy móc , hoặc nhân công phù hợp với công viêc  & khối lượng cần vận chuyển.

		- Cuốc, xẻng,


cào 4 răng , xô thùng. 


- Xe cải tiến. 

		- Phương pháp vận chuyển bê tông bằng thủ công.

		- Điều khiển phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Cẩn thận

		- Để bê tông dò rỉ, phân tầng…



		3 Kiểm tra.

		- Bê tông vận chuyển tới nơi không bị phân tầng. 

		- Dụng cụ đo độ sụt của bê tông. 


- Đúc mẫu bê tông. 




		- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra.


- Nắm vững trình tự kiểm tra.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Trung thực.

		- Không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  : I. 3. Đổ  bê tông.

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Đổ  bê tông  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông, đổ bê tông, đầm bê tông. 

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1.Chuẩn bị trước khi đổ bê tông.

		- Mặt bằng trước khi đổ bê tông. 


- Đủ dụng cụ, vật liệu.

		- Xẻng.


- Xô  




		- Tính toán  khối lượng vật liệu. 




		- Lựa chọn dụng cụ, máy khi đổ bê tông.

		- Cẩn thận 




		- Vật liệu không đúng qui cách.



		2. Đổ bê tông.




		- Lập kế hoạch đổ bê tông. 


- Đúng quy trình kỹ thuật.




		- Xẻng, xô thùng, xe cải 


tiến .


- Trang bị bảo hộ lao động.

		- Phương pháp đổ bê tông. 


- An toàn lao động.

		- Điều chỉnh kích thước, cao độ theo thiết kế.

		- Cẩn thận

		- Không đúng kỹ thuật, không đúng kích thước, cao độ…



		3. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Đầm bàn, đầm dùi, đầm thủ công.

		- Phương pháp đầm bê tông.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.

		

		- Bê tông bị xốp, phân tầng…



		4. Kiểm tra

		- Bê tông đổ đến đâu đầm luôn tới đó.

		- Dụng cụ đo độ sụt của bê tông. 


- Đúc mẫu bê tông .




		- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra


- Nắm vững trình tự kiểm tra.

		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Trung thực.

		- Không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản.

		Ngày:



		Tên công việc  : I.4  Bảo dưỡng bê tông. 

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Bảo dưỡng bê tông bao gồm: Chuẩn bị dụng cụ, nước, kế hoạch bảo dưỡng bê tông.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1.Chuẩn bị trước khi bảo dưỡng bê tông.

		- Đầy đủ dụng cụ, thiết bị.


- Nước sạch.

		- Xô, xẻng, nước sạch, bao tải, cát ẩm.


- Máy bơm.

		

		- Lựa chọn dụng cụ theo phương pháp bảo dưỡng.

		- Cẩn thận 




		- Không phù hợp.



		2. Bảo dưỡng bê tông.




		- Lập kế hoạch bảo dưỡng bê tông




		- Xô, xẻng, nước sạch, bao tải, cát ẩm.


- Máy bơm.

		- Phương pháp bảo dưỡng bê tông.

		- Nhận biết, đánh giá thời tiết, độ ẩm để có kế hoạch hợp lý.

		- Cẩn thận

		- Đề bê tông khô 


trắng, rạn nứt.



		3. Kiểm tra.

		-  Kiểm tra mặt bê 


tông. 

		

		- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra.


- Nắm vững trình tự kiểm tra.




		

		- Trung thực

		- Không nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  : I .5  Lắp đặt lanh tô ô văng .

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc Lắp đặt lanh tô ô văng bao gồm : Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, cao độ theo thiết kế, lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Đủ  thiết bị ,dụng cụ lắp đặt lanh tô ô văng. 


- Đủ cấu kiện.


- Chuẩn bị giàn giáo, đà chống… 

		- Các dụng cụ thiết bị chuyển lắp và cố định ô văng. 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp   lắp đặt lanh tô ô văng.

		- Căn chỉnh độ ngang bằng, vị trí ô văng.

		- Cẩn thận 




		- Cấu kiện  không đồng bộ. 



		2. . Lắp đặt lanh tô ô văng. 

		- Bê tông phải đạt mác thiết kế mới được vận chuyên & lắp đặt.


- Đúng vị trí, cao độ và đảm bảo kỹ thuật.

		- Các dụng cụ thiết bị chuyển lắp và cố định. 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp   : lắp đặt lanh tô ô văng. 

		- Kỹ thuật  Lắp đặt lanh tô ô văng  - An toàn lao động. 

		- Cẩn thận.




		- Cấu kiện  không đồng bộ. 



		3. Kiểm tra.

		- Cốt của lanh tô & ô văng.  

		- Ni vô, dọi , thước mét 

		- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra.


- Nắm vững trình tự kiểm tra.

		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Trung thực

		- Không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc: I.6 Gia công cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Đọc bản vẽ, tính toán, đo, cắt, làm thẳng và uốn cốt thép đúng yêu cầu kỹ thuật. 

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Đủ  thiết bị ,dụng cụ gia công cốt thép. 


- Thép đảm bảo chất lượng.

		- Bản vẽ.


- Thiết bị, dụng cụ. 


- Đủ thép các loại.

		 -  Đọc bản vẽ.

		.- Tính toán.

		- Cẩn thận có trách nhiệm. 




		- Chuẩn bị không đầy đủ đủ.


- Tính sai , nhầm lẫn kích thước.



		2.  Đo, cắt. 

		- Chính xác, 


- Đúng số lượng.

		- Thước mét kéo, sấn, máy cắt…


- Bảo hộ lao động.

		- Tính toán. 


- Thống kê.


-  An toàn lao động. 

		- Lấy dấu, cắt.


- Phân loại thép.




		- Cẩn thận




		- Không chính xác. 



		3. Làm thẳng.

		- Thép thẳng




		- Vam, đe, búa, 


- Máy làm thẳng.

		- Biết làm thẳng cốt thép.


-  An toàn lao động. 

		- Sử dụng thành thạo thiết bị.




		- Nghiêm túc

		- Thép không thẳng.



		4. Uốn. 

		- Đúng hình dáng và kích thước.

		- Vam, thước mét, 


- Máy uốn.

		- Phương pháp uốn cốt thép.


- Độ dung sai.

		- Thành thạo uốn thép.




		- Cẩn thận

		- Không đúng hình dáng và kích thước.



		5. Kiểm tra

		- Hình dáng, kích thước, số lượng.




		- Thước mét, thước kẹp


- Sổ sách.

		- Nắm vững trình tự kiểm tra.


- Phân loại vật tư.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra


- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra




		- Trung thực

		- Không nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ : I.Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  :I.7. Lắp dựng  cốp pha  ,cấu kiện bê tông đơn giản  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng  cốp pha  ,cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng , lắp dựng  cốp pha  cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Bản vẽ


 - Cốp pha đảm bảo chất lượng .


- Mặt bằng.

		- Gỗ, đinh


- Búa, cưa, thước.




		- Đọc bản vẽ thi công.

		- Phân loại, nhận biết dụng cụ, vật liệu.

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ






		2. Lắp dựng cốp pha.

		- Kích thước đảm bảo theo thiết kế 


- An toàn lao động 

		- Gỗ, đinh


- Búa, cưa, thước.




		- Trình tự  lắp đặt cốp pha.

		- Lắp dựng cốp pha.

		- Cẩn thận.

		- Sai hình dáng, kích thước.



		3. Kiểm tra.

		- Hình dáng. 


- Kích thước.

		- Thước mét, Nivô, thước vuông.


- Sổ sách.

		- Nắm vững trình tự kiểm tra.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.


- Có kinh nghiệm trong công tác kiểm tra.




		- Trung thực

		- Không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  : I. 8. Lắp đặt  cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc ,lắp đặt  cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, lắp dựng  cốt thép  cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự.

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị .

		- Bản vẽ 


- Đủ  thiết bị ,dụng cụ lắp đặt cốt thép. 


- Thép đảm bảo chất lượng.

		- Thiết bị, dụng cụ. 


- Đủ thép các loại.


- Giàn giáo 

		- Đọc  được bản vẽ.




		- Bố trí hợp lý




		- Cẩn thận có trách nhiệm. 




		- Chuẩn bị không đầy đủ đủ.






		2.  Xác định vị trí lắp đặt.

		- Đúng bản vẽ thi công.

		- Thước mét, quả dọi, bút dấu, nivô


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc được bản vẽ. 


- Phương pháp vạch dấu.




		- Tính toán thành thạo.




		- Cẩn thận.




		- Không chính xác. 



		3. Lắp đặt.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật.




		- Thép, dây buộc. 


- Móc buộc, thước mét, búa.


- Giàn giáo.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép.


-  An toàn lao động. 

		- Lắp đặt thành thạo.




		- Cẩn thận, có trách nhiệm.

		- Sai vị trí, mối buộc không chắc.



		4. Kiểm tra.

		- Đúng vị trí, kích thước.


- Đảm bảo số lượng, chất lượng. 

		- Bản vẽ.


- Thước mét, thước kẹp.




		- Trình tự kiểm tra.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.




		- Trung thực

		- Bỏ sót, không nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc: I.9 Tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự. 

		Người thẩm định:





		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 & lỗi 


thường gặp 



		1. Chuẩn bị.

		- Dụng cụ đầy đủ.




		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo


-  Bảo hộ lao động.

		- Nhận biết phân loại dụng cụ.

		

		- Cẩn thận 




		- Không đầy đủ.






		2. Tháo dỡ. 

		- Đúng trình tự.


- An toàn lao động .




		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo


-  Bảo hộ lao động.

		- Trình tự tháo dỡ cốp pha.


- An toàn lao động .

		- Thao tác chuẩn xác 




		- Cẩn thận 




		 - Không an toàn.



		3. Vệ sinh

		- Gọn, sạch, đúng vị trí.

		

		

		

		- Cẩn thận 




		- Không: Gọn, sạch, đúng vị trí.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc: I.10  Lắp đặt  khuôn cửa   

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc lắp đặt  khuôn cửa   bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, khuôn cửa, đà chống, vữa chèn, lắp đặt  khuôn cửa đúng kỹ thuật.      

		Người thẩm định:





		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 & lỗi 


thường gặp



		1. Chuẩn bị.

		- Kiểm tra vị trí đặt  khuôn cửa.   


- Vệ sinh sạch sẽ trước khi lắp


- Kiểm tra  khuôn


 ( Chất lượng, mẫu mã  so với thiết kế ).


- Học biện pháp an toàn lao động khi lắp đặt.  

		- Dụng cụ: búa, đục, bay, ni vô, thước mét, dọi, văng chống. 

		- Kỹ thuật  lắp đặt khuôn cửa.    




		-  Điều chỉnh độ thẳng đứng. 

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		- Thiếu, không phù hợp.



		2.  Xác định vị trí.

		- Đúng bản vẽ thi công.

		- Thước mét, quả dọi, bút dấu, nivô.


- Bảo hộ lao động.

		- Đọc được bản vẽ. 




		- Tính toán thành thạo.




		- Cẩn thận.




		- Không chính xác. 



		3.Lắp đặt.

		- Đúng vị trí, kích thước, cao độ của khuôn cửa. 


- An toàn lao động 

		Đầy đủ dụng cụ  để  lắp đặt  khuôn cửa 

		- Nắm vững  trình tự    lắp đặt  khuôn cửa 

		- Thao tác chuẩn xác. 


- Khéo léo thuần thục

		- Có trách nhiệm với công việc được giao.

		· Lắp đặt  không đúng bản vẽ .



		4. Kiểm tra

		- Lắp đặt chuẩn xác. 


- Đúng yêu cầu kỹ thuật .

		- Thước mét 


- Ni vô, quả dọi.

		- Có kinh nghiệm trong công tác nghiệm thu .


- Nắm vững trình tự nghiệm thu.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Nghiêm túc


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa đại khái 


- Không nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  :  I . 11. Lắp đặt  bệ xí    

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc lắp đặt bệ xí  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, thiết bị, lắp đặt

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Kiểm tra vị trí đặt   bệ xí 


- Vệ sinh sạch sẽ trước khi lắp đặt 


- Kiểm tra   bệ xí  


( Chất lượng, mẫu mã  so với thiết kế ).


- Học biện pháp an toàn lao động khi lắp đặt  

		- Dụng cụ  Búa, đục,bay,ni vô, thước mét 

		- Nắm vững trình tự lắp đặt  bệ xí ( Xổm, bệt ) 




		-  Có kinh nghiệm trong  công tác lắp đặt bệ xí. 

		- Cẩn thận. 


- Chính xác.

		



		2. Trình tự   lắp đặt  bệ xí. 

		- Lập trình tự lắp đặt , đúng theo yêu cầu kỹ thuật. 


- An toàn lao động. 




		- Đầy đủ dụng cụ  để  lắp đặ.t  

		- Nắm vững  trình tự lắp đặt. 

		- Thao tác chuẩn xác. 


- Khéo léo thuần thục.

		- Có trách nhiệm với công việc được giao.




		- Lắp đặt  không đúng bản vẽ. 



		3. Kiểm tra.

		- Lắp đặt chuẩn xác 


- Đúng yêu cầu kỹ thuật 

		- Thước mét 


- Ni vô

		- Có kinh nghiệm trong công tác nghiệm thu. 


- Nắm vững trình tự nghiệm thu.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Kiểm tra qua loa đại khái. 


- Không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ: I. Thi công lắp đặt cấu kiện đơn giản

		Ngày:



		Tên công việc  : I  .12 Lắp đặt ống nước thải.  

		Người biên soạn : Đỗ Kim Nghiên



		Mô tả công việc: Công việc lắp đặt ống nước thải   bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, thiết bị, vật tư, lắp đặt ống nước thải  đúng kỹ thuật và bản vẽ thiết kế. 

		Người thẩm định:





		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 & lỗi


thường gặp



		1. Chuẩn bị. 

		- Kiểm tra vị trí đặt   ống nước thải 


- Vệ sinh sạch sẽ trước khi lắp đặt 


- Kiểm tra ống   


( Chất lượng, mẫu mã  so với thiết kế ).


- Học biện pháp an toàn lao động khi lắp đặt  


- Bắc giáo trước khi lắp đặt 

		- Dụng cụ:  búa, đục, bay, ni vô, thước mét. 

		- Nắm vững trình tự lắp đặt  ống thoát nước thải ( ống nhựa, ống sành ).

		-  Có kinh nghiệm trong  công tác lắp đặt ống thoát nước thải. 

		- Cẩn thận .


- Chính xác.

		- Thiếu, không phù hợp công việc thực hiện.



		2 . Trình tự   lắp đặt  bệ xí. 

		- Lập trình tự  các bước lắp đặt , đúng theo yêu cầu kỹ thuật. 


- An toàn lao động. 

		- Đầy đủ dụng cụ  để  lắp đặt.  

		- Phương pháp và  trình tự lắp đặt. 

		- Thao tác chuẩn xác. 


- Khéo léo thuần thục.

		- Có trách nhiệm với công việc được giao.

		· Lắp đặt  không đúng bản vẽ .



		3. Kiểm tra.

		- Lắp đặt chuẩn xác. 


- Đúng yêu cầu kỹ thuật. 

		- Thước mét 


- Ni vô

		- Có kinh nghiệm trong công tác nghiệm thu 


- Nắm vững trình tự nghiệm thu




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa đại khái 


- Không nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ K: Tổ chức sản xuất


Tên công việc K.01:  Nhận kế hoạch sản xuất


Mô tả công việc: Nhận kế hoạch sản xuất để nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Khối lượng công việc

		- Chính xác, đầy đủ.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Hợp đồng đặt hàng


- Giấy, bút, máy tính

		- Đọc bản vẽ, bảng tiên lượng dự toán.


- Phương pháp tính tiên lượng

		- Bao quát tổng thể.


- Tính toán nhanh.

		- Cẩn thận

		- Không đúng khối lượng cần thực hiện.



		2. Thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ)

		- Đúng tiến độ sản xuất

		- Khối lượng đã tính toán.


- Hợp đồng đặt hàng


- Giấy, bút, máy tính

		- Phương pháp lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Phân tích, tổng hợp.


- Đánh giá đúng thực trạng các điều kiện thi công.




		- Cẩn thận

		- Không đảm bảo tiến độ.


- Không phù hợp với thực trạng công trường.



		3. Nguồn nhân lực  (Biểu đồ nhân lực)

		- Đủ số lượng và phù hợp năng lực để thực hiện công việc 

		- Giấy, bút, máy tính 


- Kế hoạch thời gian

		- Phương pháp lập biểu đồ nhân lực

		- Đánh giá đúng trình độ tay nghề, năng lực thực hiện công việc.

		- Cẩn thận

		- Không phù hợp với công việc.



		4. Nguồn  vật tư




		- Đúng và đủ các loại vật tư  

		- Khối lượng công việc 


- Giấy, bút, máy tính

		- Yêu cầu vật liệu dùng trong công tác bê tông.

		- Nhận biết, đánh giá chủng loại, chất lượng vật liệu.




		- Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm

		- Không đáp ứng đúng tiến độ thi công.



		5. Trang thiết bị thi công.




		- Đủ và phù với hợp công việc

		- Dụng cụ và trang thiết bị phù hợp và đảm bảo chất lượng

		- Biện pháp thi công bê tông.

		- Đánh giá đúng nhu cầu sử dụng trang thiết bị thi công.




		- Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm

		- Không đảm bảo, không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ K: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc K.02: Lập kế hoạch tiến độ thi công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào hồ sơ thi công: bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc, biện pháp thi công... Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong những khoảng thời gian nhất định. Và lên bản tiến độ thi công tổng thể cho toàn thể công trình.




		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tổng thể và chi tiết.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.01



		2. Tính toán khối lượng cần thực hiện.

		- Đầy đủ, chính xác.

		- Bản vẽ chi tiết các công việc cần thực hiện.


- Máy tính cầm tay, giấy, bút.

		- Phương pháp tính dự toán xây dựng.


- Phương pháp tra định mức xây dựng cơ bản.

		- Phân tích công việc cần thực hiện.


- Tổng hợp khối lượng cần thực hiện.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, sai khối lượng.



		3. Phân loại thợ, số lượng thợ cho từng công việc.

		- Đúng loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.


- Tránh lãng phí tay nghề thợ.

		- Giấy, bút.


- Tài liệu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ.

		- Cẩn thận.

		- Không phù hợp với từng công việc cụ thể.






		4.  Lên kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc.

		- Đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra.


- Đảm bảo các tiêu chí kỹ thuật theo dự toán công trình.

		- Đá, cát, xi măng, nước, điện.


- Máy trộn, máy đầm…

		- Biện pháp thi công.


- Tiến độ thi công.

		- Phân tích, tổng hợp, đánh giá nhu cầu sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc..




		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp với công việc.



		5. Lập bảng tiến độ thi công.

		- Đầy đủ, khoa học, hợp lý

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Phương pháp lập bảng tiến độ thi công.




		- Tổng hợp kế hoạch




		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		6. Kiểm tra lại, các bộ phận liên quan ký.

		- Rà soát cẩn thận.


- Có đầy đủ chữ ký các bên có trách nhiệm liên quan.

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá.




		

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Thiếu chữ ký các bộ phận liên quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ K: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc K.03: Bố trí nhân lực các vị trí sản xuất.


Mô tả công việc: 
Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp theo biện pháp thi công và bảng tiến độ thi công đã được phê duyệt. Đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công. Đúng theo quy định của Bộ luật lao động.




		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu

		iến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp.



		1. Bố trí nhân lực cấp vật liệu đầu vào.

		- Đủ số lượng và đảm bảo sức khỏe.

		- Thúng, hộc , xẻng, cào…


- Đá, cát, xi măng, nước.




		- Phương pháp cân, đong, đo, đếm.




		- Nhận biết, đánh giá đúng số nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.

		- Cẩn thận, nhiệt tình.

		- Không đáp ứng đúng nhu cầu cấp liệu.






		2. Bố trí nhân lực trộn hoặc vận hành máy trộn bê tông.

		- Thợ vận hành máy trộn đã được đào tạo.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít…

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động máy trộn.




		- Nhận biết, đánh giá đúng tiêu chuẩn nhân lực vận hành máy trộn.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Không xử lý kịp thời gây mất an toàn lao động.






		3. Bố trí nhân lực trực điện, nước  thi công.

		- Từ 1 đến 2 thợ tuỳ thuộc vào quy mô công việc.


- Thợ phải có chuyên môn.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, băng dính điện…

		- Phương pháp đấu lắp điện thi công.


- Phương pháp đấu lắp điện thi công.


- Phương pháp đấu lắp nước thi công.

		- Nhận biết, đánh giá đúng khả năng của từng loại thợ để bố trí công việc phù hợp.




		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Không xử lý kịp thời gây mất an toàn và lãng phí.






		4. Bố trí nhân lực vận chuyển, đổ  bê tông.

		- Thợ có kỹ năng nghề bậc 1, khoẻ.


- Tuỳ thuộc vào công xuất máy trộn, khoảng cách và phương tiện vận chuyển để bố trí hợp lý.

		- Xô, lồ, xe rùa, xe cải tiến …

		- Nguyên tắc đổ bê tông.


- An toàn lao động.




		- Tính đủ lượng thợ phù hợp với khối lượng và phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Sử dụng phương tiện vận chuyển không phù hợp.



		5. Bố trí nhân lực đầm, hoàn thiện bề măt.

		- Thợ có kỹ năng nghề bậc 2 trở lên.


- Đảm bảo bê tông phải được  đầm chặt, làm phẳng và xoa nhẵn.

		- Máy đầm, thước cán, bay, bàn xoa.


- Máy làm phẳng.

		- Nguyên tắc đầm.


- Phương pháp hoàn thiện bề mặt.

		- Đánh giá đúng nhu cầu thực hiện công việc.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Không tuân thủ yêu cầu kỹ thuật. 



		6. Bố trí nhân lực trực kiểm tra cốp pha, đà giáo.

		- Thợ có kỹ năng nghề bậc 2 trở lên.


- Thường xuyên kiểm tra trong quá trình đổ và đầm bê tông.

		- Búa, đinh, xà cậy.


- Ván giằng, nêm...

		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá  cốp pha, đà giáo.

		- Nhận biết, đánh giá và phân công đúng người có trách nhiệm cao đảm nhận.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Cốp pha hở làm mất nước xi măng.


- Đà chống bị sập…





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ K: Tổ chức sản xuất


Tên công việc K . 04:  Giám sát thực hiện các công việc


Mô tả công việc: Căn cứ vào kế hoạch sản xuất cử người theo dõi hoạt động sản xuất của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Giám sát nguồn nhân lực




		- Sắp xếp, bố trí hợp lý.


- Thực hiện đúng nhiệm vụ được phân công.




		- Biểu đồ nhân lực

		- Quản lý tổ chức


- Hiểu biết biểu về đồ nhân lực




		- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.

		- Nghiêm túc.

		- Sắp xếp, bố trí không hợp lý.


- Không thực hiện đúng nhiệm vụ.



		2. Giám sát tiến độ thi công




		- Thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt.

		- Biểu đồ tiến độ

		- Hiểu biết về biểu đồ tiến độ.


- Tổ chức quản lí, tổ chức thực hiện




		- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc.


- So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.

		- Trung thực

		- Chậm tiến độ.



		3. Giám sát nguồn vật tư

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Các loại vật tư thi công.

		- Hiểu biết tính chất cơ lý, chất lượng của từng loại vật liệu

		- Đánh giá chất lượng, chủng loại vật tư.

		- Trung thực

		- Vật tư bị thất thoát, không đúng yêu cầu.



		4. Giám sát chất lượng sản phẩm

		- Đảm bảo chất lượng

		- Dụng cụ, trang thiết bị kiểm tra

		- Yêu cầu chất lượng sản phẩm.


- Các tiêu chuẩn chất lượng.

		- Kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.

		- Trung thực

		- Không đảm bảo chất lượng



		5. Giám sát an toàn lao động.

		- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Sổ ghi chép.

		- Pháp lệnh bảo hộ và an toàn lao động.

		- Quan sát.


- Kiểm tra, đánh giá.

		- Nghiêm túc.

		- Không bao quát hết.



		6. Báo cáo và xử lý công việc

		- Báo cáo chính xác


- Xử lý tình huống nhanh

		- Sổ sách, nhật ký

		- Quy phạm, quy chế.

		- Tổng hợp, phân tích.

		- Trung thực, quyết đoán

		- Không chính xác


- Xử lý chậm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ K: Tổ chức sản xuất


Tên công việc K.05:  Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.


Mô tả công việc: Thống kê, tổng hợp nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị dụng cụ và thời gian từ khi bắt đầu đến khi kết thúc để thực hiện hoàn thành các công việc. Lập bản báo cáo theo định kỳ để báo cáo cấp trên quản lý.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Báo cáo nhân lực




		- Số liệu ngày công lao động, thợ, phụ.


- Các lao động khác.

		- Biên bản nghiệm thu


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá nhân lực.

		- Phân tích, tổng hợp thực trạng số nhân lực thực hiện công việc.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		2. Báo cáo vật tư

		- Số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc

		- Phiếu nhập kho và xuất kho


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá vật tư.

		- Phân tích, tổng hợp thực trạng khối lượng vật tư.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		3. Báo cáo trang thiết bị, dụng cụ

		- Các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện công việc


- Các trang thiết, dụng cụ hao mòn

		- Giấy đề nghị mượn và trả trang thiết bị dụng cụ


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá thiết bị, dụng cụ.

		- Phân tích, tổng hợp tình trạng thực tế trang thiết bị, dụng cụ.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		4. Báo cáo thời gian thực hiện công việc

		- Thời gian thực hiện công việc có đảm bảo tiến độ thi công không.

		- Lịch theo dõi


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá tiến độ thi công.

		- Phân tích, tổng hợp tiến độ thi công.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		5. Báo cáo khối lượng công việc đã thực hiện

		- Khối lượng công viêc đã thực hiện đảm bảo chất lượng

		- Biên bản nghiệm thu và bàn giao


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp, đánh giá.

		- Phân tích, tổng hợp, đánh giá toàn bộ công việc đã thực hiện..

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.01: Đúc rút kinh nghiệm


Mô tả công việc: Tổng hợp và tự đánh giá kiến thức chuyên môn, kỹ năng nghề của bản thân một cách đầy đủ, trung thực. Để từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, để khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp kiến thức chuyên môn.

		- Tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân đầy đủ trung thực.

		- Tài liệu chuyên môn.




		- Lý thuyết chuyên môn nghề. 

		- Tự đánh giá kiến thức bản thân.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Chưa đầy đủ.



		2. Tổng hợp kỹ năng tay nghề.

		- Tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân đầy đủ trung thực.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Tiêu chuẩn đánh giá các công việc của nghề.

		- Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Chưa chính xác.



		3. Rút kinh nghiệm

		- Đúng, đầy đủ, trung thực.

		- Tài liệu chuyên môn.


- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Lý thuyết chuyên môn nghề.


- Tiêu chuẩn đánh giá các công việc của nghề. 

		- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không khách quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.02: Trao đổi với đồng nghiệp


Mô tả công việc: Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp, tổng hợp và phân tích, trao đổi với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn và giao tiếp để qua đó nâng cao hiệu quả công việc.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp

		- Lắng nghe mọi ý kiến của đồng nghiệp một cách đầy đủ, khiêm tốn và tôn trọng.

		

		- Chế độ chính sách lao động.


- Chuyên môn nghề.




		 - - Nghe.


 - - Phân tích, tổng hợp  


     ý kiến đóng góp của              ồ   đồng nghiệp.

		-Trung thực


- Cầu thị

		- Tiếp nhận ý kiến của đồng nghiệp một cách phiến diện, không đầy đủ



		2. Trao đổi cùng đồng nghiệp

		- Đúng và đủ về chế độ chính sách lao động.


- Đúng về các vấn đề liên quan đến chuyên môn.


- Phân tích được cái đúng, cái sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Tài liệu liên quan đến chuyên môn




		- Chế độ chính sách lao động.


- Kiến thức xã hội liên quan khác.

		-  - Phân tích 


- Diến đạt

		-Trung thực


- Cầu thị

		- Diến đạt không rõ ràng, chưa đầy đủ hoặc chưa có tính thuyết phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.03: Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới


Mô tả công việc: Trong quá trình hành nghề của bản thân người lao động, thông qua các phương tiện thông tin, tài liệu được cập nhật để phát hiện kỹ thuật công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp. Từ đó phân tích khả năng và phạm vi áp dụng, cập nhật, đưa vào thử nghiệm và tổng kết để áp dụng vào thực tiễn sản xuất.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện kỹ thuật công nghệ mới.

		- Đáp ứng đúng với nhu cầu phát triển của đơn vị.

		- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép.


- Tài liệu nước ngoài.




		- Phương pháp tiếp cận kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.




		· - Tìm kiếm, cập nhật từ các nguồn thông tin.


-  

		- Cầu tiến


- Ham học hỏi

		- Tiếp nhận thông tin không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật công nghệ mới tại cơ sở.

		- Tìm được ưu nhược điểm của kỹ thuật, công nghệ mới.


- Có tính khả thi và phạm vi ứng dụng của kỹ thuật, công nghệ mới vào .

		- Tài liệu công nghệ mới.


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Phương pháp phân tích về kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.


- Phương pháp đánh giá thực trạng kỹ thuật công nghệ tại cơ sở.

		· - Nhận biết, đánh giá đúng tính ưu việt của công nghệ mới có khả năng áp dụng tại cơ sở.


· 

		- Trung thực


- Cầu thị

		- Phân tích chưa đúng về tính khả thi hoặc thực trạng tại cơ sở. 



		3. Cập nhật công nghệ mới.

		- Cập nhật đầy đủ, chính xác các thông số, quy trình công nghệ.

		- Tài liệu công nghệ mới.


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép

		- Phương pháp cập nhật kỹ thuật công nghệ mới.




		· - Phân tích.


· - Tổng hợp, quy nạp các điều kiện thực hiện cho việc thử nghiệm công nghệ mới.

		- Tâm huyết với nghề.

		- Không đầy đủ.



		4. Thử nghiệm công nghệ mới.

		- Đúng trình tự, yêu cầu của công nghệ mới.

		- Các dụng cụ, thiết bị, máy phục vụ cho việc thử nghiệm.

		- Kiến thức chuyên ngành.


- Công nghệ mới.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan.

		· - Nhận biết và đánh 


· giá đúng các bước thực hiện theo quy trình công nghệ mới.


-  - Sáng tạo. 


- Hiện thực hoá lý luận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chủ quan trước mức độ phức tạp của kỹ thuật công nghệ mới.



		5. Kết luận.

		- Đầy đủ, chính xác, khách quan.

		- Giấy, bút.


- Các thông số thử nghiệm.

		- Phương pháp đánh giá công nghệ.


- Quy trình công nghệ mới.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan.

		- Phân tích.


- Tổng hợp.


- Quy nạp.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Thiếu chính xác.



		6. Nghiệm thu đề tài.

		- Đánh giá khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học.

		 - Quy trình công nghệ mới.


- Các tài liệu phản biện.

		- Phương pháp nghiệm thu đề tài khoa học.

		- Phân tích, đánh giá và phản biện.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không khách quan.



		7. Áp dụng thực tiễn.

		- Đúng quy trình công nghệ và các yêu cầu kỹ thuật.


- Phát huy tính sáng tạo, khả năng cải tiến phù hợp với điều kiện thực tế của đơn vị.

		- Các điều kiện phục vụ cho công nghệ mới.


- Quy trình công nghệ đã được nghiệm thu.

		- Kiến thức chuyên ngành.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan

		· - Lựa chọn phù 


· phù hợp quy mô áp dụng công nghệ.


· - Sáng tạo, cải 


· tiến phù hợp thực tế..


   

		- Tâm huyết với nghề.

		- Không triệt để. Sai quy trình.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.04: Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan


Mô tả công việc: Tiếp nhận công việc được phân công, qua đó phân tích các đối tượng liên quan với quá trình thực hiện công việc. Từ đó thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan để thực hiện công việc một cách hiệu quả và nhanh chóng.

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công việc

		- Đầy đủ, chính xác công việc: nội dung, tiến độ, yêu cầu kỹ thuật…

		- Tài liệu liên quan đến công việc


- Trang thiết bị vật tư liên quan đến công việc.

		- Kỹ thuật chuyên môn.


-  Phương pháp giao tiếp.




		- Đánh giá, phân tích công việc đầy đủ.

		- Nghiêm túc.


- Thận trọng..

		- Tiếp nhận thông tin về công việc không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích nội dung công việc.

		- Thấy được mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan.

		- Tài liệu liên quan đến công việc




		- Kỹ thuật chuyên môn.


-  Phương pháp giao tiếp.




		- Nhận biết, đánh giá các mối quan hệ với các bộ phận liên quan.

		- Nghiêm túc.


- Thận trọng..

		- Không đầy đủ. 



		3. Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan

		- Đầy đủ, hợp tác và tôn trong lẫn nhau để cùng hoàn thành công việc.

		- Tài liệu.




		- Kỹ thuật chuyên môn.


-  Phương pháp giao tiếp.




		- Ứng xử, giao tiếp với mọi người.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.


- Hoà nhã với đồng nghiệp.

		- Không phối hợp nhịp nhàng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Nề - Hoàn thiện)


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.05: Tham gia lớp tập huấn chuyên môn


Mô tả công việc: Trong quá trình hành nghề  bản thân người lao động có trách nhiệm phải tham gia các khóa học, tập huấn, hội thảo....về chuyên môn để nâng cao trình độ chuyên môn, nghiệp vụ.



		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung học tập chuyên môn

		- Tài liệu học tập đầy đủ,  bám sát nội dung học tập

		- Tài liệu chuyên môn.


- Dụng cụ học tập

		- Kỹ thuật chuyên môn cần tập huấn. 

		- Lựa chọn, phân loại tài liệu học tập.

		- Nghiêm túc




		- Không đúng tài liệu học tập.



		2. Học tập chuyên môn

		- Tham gia đầy đủ, nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ, chính xác nội dung học tập.

		- Tài liệu chuyên môn.


- Dụng cụ học tập

		-Phương pháp tiếp cận tài liệu. 


-  

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Không coi trọng kiến thức này.


- Học đối phó.



		3. Nghiên cứu tài liệu học.

		- Tự nghiên cứu tài liệu học để nắm bắt chắc và sâu hơn chương trình và nội dung học.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Tài liệu  về chuyên môn tập huấn. 

		- Đọc.


- Phân tích và tổng hợp tài liệu học tập.

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Hời hợt, không đầy đủ.



		4. Kiểm tra đợt tập huấn.

		- Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.

		- Giấy, bút, máy tính...

		- Chuyên môn tập huấn.


- Chuyên môn cơ bản của bản thân.

		- Phân tích, đánh giá đúng nội dung kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Trung thực

		- Hiểu sai nội dung kiểm tra.



		5. Liên hệ bản thân

		- Đưa ra được điểm yếu và thế mạnh về chuyên môn của bản thân


- Phát huy được thế mạnh, khắc phục được điểm yếu về công tác chuyên môn của bản thân.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Chuyên môn tập huấn.


- Chuyên môn cơ bản của bản thân.

		- Nhận biết và tự đánh giá bản thân ở mức độ nào?

		- Trung thực


- Vô tư


- Cầu tiến

		- Áp dụng không đúng, hoặc máy móc các kiến thức chuyên môn vào bản thân 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghè: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.06: Tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc.


Mô tả công việc: Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc...

		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 giá trình độ chuyên môn của bản thân

		- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Kỹ thuật chuyên môn dự thi.

		- Nhận biết, phân tích thực trạng trình độ chuyên môn bản thân.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Đánh giá chưa đúng,  chưa đủ yêu cầu chuyên môn của cuộc thi



		2. Đăng ký dự thi.

		- Đúng thể lệ, quy định cuộc thi.


- Đầy đủ các thông tin liên quan.

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		

		- Cầu tiến


- Nghiêm túc

		- Do dự, không quyết đoán



		3. Công tác chuẩn bị.

		- Chuẩn bị tốt lý thuyết chuyên môn. Rèn luyện tay nghề tốt.


- Dụng cụ, trang thiết bị, vật tư dự thi đầy đủ.

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi.


- Trang thiết bị, vật tư dự thi.

		· - Kỹ thuật chuyên môn.


· - Phương pháp và trình tự thực hiện công việc.

		- Nhận biết kịp thời các điểm yếu để bổ xung, phát huy các thế mạnh bản thân.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Thiếu dụng cụ, lý thuyết chưa vững...



		4. Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.

		- Nghiêm túc, trung thực và thể hiện hết khả năng bản thân.

		- Vật tư, vật liêu và dụng cụ , thiết bị...

		· - Kỹ thuật chuyên môn.


- Phương pháp và trình tự thực hiện công việc.

		- Đánh giá đúng các yêu cầu của nội dung dự thi.


- Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đạt yêu cầu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

( Nghè: Nề - Hoàn thiện )


		Tên nhiệm vụ L: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc L.07: Đào tạo người mới vào nghề.

Mô tả công việc: Phát hiện, bồi dưỡng,hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.



		Ngµy: 28/10/2008


Ng­êi biªn so¹n: Bïi §øc Ký


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công tác bồi dưỡng thợ bậc dưới.

		- Đầy đủ các văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo.

		- Quyết định hoặc tài liệu liên quan.

		- Văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.

		- Nhận biết tính hợp pháp của các tài liệu, quyết định.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		· - Không đầy đủ.


· - Không đúng tư cách pháp nhân.



		2. Lập kế hoạch đào tạo.

		- Đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo phải đầy đủ đúng chuyên môn.

		- Giấy, bút, thước.


- Đề cương chương trình nghề.

		· -Chuyên môn nghề.


· - Phương pháp lập kế hoạch đào tạo.

		- Đánh giá đúng trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù hợp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		3. Bồi dưỡng lý thuyết cơ bản.

		- Lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. Đầy đủ, chính xác.

		- Giáo trình chuyên môn.

		· - Lý thuyết chuyên môn nghề.


· - Đề cương chương trình.

		- Nhận biết, đánh giá đúng mặt bằng, khả năng nhận thức của người học.

		- Hoà nhã


- Ân cần

		- Không phù hợp.



		4. Rèn luyện tay nghề.

		- Các công việc của nghề phù hợp với mục tiêu đào tạo.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ...

		- Trình tự, phương pháp và các thao tác cơ bản.

		- Lựa chọn các phương pháp rèn luyện tay nghề phù hợp.

		- Nghiêm túc.


- Hoà nhã


- Ân cần

		- Không hợp lí.



		5. Kiểm tra tay nghề.

		- Đúng với trình độ đào tạo.




		- Các công  việc nghề tương ứng.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Quan sát, đánh giá đúng theo các tiêu chí.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đúng năng lực.



		6. Đánh giá tay nghề.

		- Đánh giá đúng thực chất trình độ chuyên môn của thợ bậc dưới


- Phân tích được điểm yếu, thế mạnh của thợ bậc dưới

		- Tài liệu kỹ thuật chuyên ngành.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Phân tích


- Nhận xét đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Tư tưởng thiên vị hoặc hẹp hòi.


- Không chính xác.
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QÚA TRÌNH XÂY DỰNG: 




Được sự  phân công của Bộ xây dựng giao cho trường Cao đẳng Xây dựng số 1 - Bộ xây dựng, chủ trì việc xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường  Cao đẳng Xây dựng công trình Đô thị, Trường Trung học xây dựng số 4, Trường Cao đẳng nghề Cơ giới Cơ khí Xây dựng Việt Xô và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia.



Các tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiếu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. .Qua nhiều lần hội thảo để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.và các doanh nghiệp .



Các  tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Sau đó hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề ở các cơ sở & doanh nghiệp .Sau đó  Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia ở cơ sở .Sau đó các  tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. & hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia ở các cơ sở & doanh nghiệp .Sau khi láy ý kiến đóng góp lần cuối ở cơ sở & các doanh nghiệp các bộ phận hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.


*  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 bị 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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		KS. Đỗ Kim Nghiên

		Trưởng khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 – Phó chủ nhiệm;



		3.

		Ths. Trần Khắc Liêm

		Trưởng Khoa ĐTN, Trường CĐXDCTĐT – Phó chủ nhiệm;



		4. 

		Ths. Nguyễn Hoàng Tùng

		Phó trưởng phòng Đào tạo, Trường CĐXD số 1 – Uỷ viên thư ký;



		5.

		KS. Bùi Đức Ký

		Giáo viên Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		6.

		KS. Nguyễn Thiết Sơn

		Phó khoa Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		KS. Hà Đức Bình

		Phó hiệu trưởng Trường TCKTNV Sông Hồng - Uỷ viên;



		8. 

		KS. Trần Văn Nhượng

		Giám đốc Công ty TNHH Hồng Phú - Uỷ viên;



		9.

		Ông Nguyễn Đức Khoa

		Thợ Bê tông bậc 6/7, CTTNHH  Xây dựng Thăng Long - Uỷ viên.





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		CV chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC 


THEO CÁC BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG NGHỀ


		TT

		Mã số công việc  



		Công việc

		Trình độ kỹ năng



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		CHUẨN  BỊ THI CÔNG

		

		

		

		

		



		1

		A.1

		Nghiên cứu hồ sơ thiết kế thi công

		

		

		x

		

		



		2

		A.2

		Chuẩn bị mặt bằng thi công

		

		

		x

		

		



		3

		A.3

		Trộn vữa bằng thủ cụng

		x

		

		

		

		



		4

		A.4

		Trộn vữa bằng máy

		

		x

		

		

		



		5

		A.5

		Lắp dựng giàn giáo tre luồng

		

		x

		

		

		



		6

		A.6

		Lắp dựng giàn giáo định hình

		

		x

		

		

		



		7

		A.7

		Vận chuyển vật liệu thủ công

		x

		

		

		

		



		8

		A.8

		Vận chuyển vật liệu bằng máy

		

		x

		

		

		



		9

		A.9

		Xác định tim, cốt  

		

		x

		

		

		



		10

		A.10

		Đào móng 

		x

		

		

		

		



		11

		A.11

		Dự toán nguyên vật liệu 

		

		

		x

		

		



		12

		A.12

		Tháo dỡ giàn giáo

		

		x

		

		

		



		

		B

		XÂY GẠCH

		

		

		

		

		



		13

		B.1

		Xác định tim cốt

		

		x

		

		

		



		14

		B.2

		Xây móng gạch

		x

		

		

		

		



		15

		B.3

		Xây tường phẳng

		x

		

		

		

		



		16

		B.4

		Xây tường trang trí

		

		

		x

		

		



		17

		B.5

		Xây trụ vuông, chữ nhật

		

		x

		

		

		



		18

		B.6

		Xây trụ tròn, cong

		

		

		x

		

		



		19

		B.7

		Xây lanh tô

		

		

		x

		

		



		20

		B.8

		Xây gờ

		

		x

		

		

		



		21

		B.9

		Xây bậc cầu thang, bậc tam cấp

		

		x

		

		

		



		22

		B.10

		Xây hè rãnh

		

		x

		

		

		



		23

		B.11

		Xây trụ liền tường

		

		x

		

		

		



		24

		B.12

		Xây cuốn vòm

		

		

		x

		

		



		25

		B.13

		Xây hố ga

		

		x

		

		

		



		26

		B.14

		Xây tường thu hồi

		

		

		x

		

		



		27

		B.15

		Xây bờ nóc

		

		x

		

		

		



		28

		B.16

		Xây bờ chảy

		

		x

		

		

		



		29

		B.17

		Xây bể nước

		

		

		x

		

		



		30

		B.18

		Xây bếp lò

		

		

		x

		

		



		31

		B.19

		Xây ống khói

		

		

		x

		

		



		32

		B.20

		Xây lan can, tay vịn

		

		

		x

		

		



		

		C

		XÂY ĐÁ

		

		

		

		

		



		33

		C.1

		Xây móng đá

		x

		

		

		

		



		34

		C.2

		Xây tường đá

		

		x

		

		

		



		35

		C.3

		Xây trụ đá

		

		

		x

		

		



		36

		C.4

		Xây kè đá

		x

		

		

		

		



		37

		C.5

		Xây cuốn đá

		

		

		x

		

		



		

		D

		TRÁT VỮA 

		

		

		

		

		



		38

		D.1

		Trát tường phẳng

		x

		

		

		

		



		39

		D.2

		Trát dầm, trần 

		

		x

		

		

		



		40

		D.3

		Trát phào

		

		

		x

		

		



		41

		D.4

		Trát gờ, chỉ

		

		

		x

		

		



		42

		D.5

		Trát hèm má cửa

		

		x

		

		

		



		43

		D.6

		Trát trụ vuông, chữ nhật

		

		x

		

		

		



		44

		D.7

		Trát trụ tròn, cong

		

		

		x

		

		



		45

		D.8

		Trát trụ liền tường

		

		x

		

		

		



		46

		D.9

		Trát vòm cuốn

		

		

		x

		

		



		47

		D.10

		Trát đá mài

		

		x

		

		

		



		48

		D.11

		Trát đá rửa

		

		x

		

		

		



		49

		D.12

		Trát đá băm

		

		x

		

		

		



		50

		D.13

		Trát tạo gai 

		

		

		x

		

		



		51

		D.14

		Trát tổ mối

		

		

		x

		

		



		52

		D.15

		Trát tường vôi rơm

		

		x

		

		

		



		53

		D.16

		Trát trần vôi rơm

		

		

		x

		

		



		

		E

		LÁNG NỀN, SÀN

		

		

		

		

		



		54

		E.1

		Láng thô

		

		x

		

		

		



		55

		E.2

		Láng có đánh màu

		

		x

		

		

		



		56

		E.3

		Láng kẻ mạch

		

		x

		

		

		



		57

		E.4

		Láng lăn bu sắc

		

		x

		

		

		



		

		F

		LÁT GẠCH, ĐÁ

		

		

		

		

		



		58

		F.1

		1. Lát gạch chỉ

		

		

		x

		

		



		59

		F.2

		Lát gạch bê tông

		

		x

		

		

		



		60

		F.3

		Lát gạch bloc

		

		x

		

		

		



		61

		F.4

		Lát gạch men

		

		x

		

		

		



		62

		F.5

		Lát đá xẻ

		

		

		x

		

		



		63

		F.6

		Lát gạch granito

		

		x

		

		

		



		64

		F.7

		Lát gạch hoa xi măng

		

		x

		

		

		



		65

		F.8

		Lát gạch lá nem

		

		x

		

		

		



		

		G

		ỐP GẠCH, ĐÁ

		

		

		

		

		



		66

		G.1

		Ốp gạch men

		

		x

		

		

		



		67

		G.2

		Ốp  gạch trang trí

		

		

		x

		

		



		68

		G.3

		Ốp đá mỏng

		

		

		x

		

		



		69

		G.4

		Ốp đá dày 

		

		

		x

		

		



		

		H

		HOÀN THIỆN BỀ MẶT

		

		

		

		

		



		70

		H.1

		Quét vôi ve

		

		x

		

		

		



		71

		H.2

		Bả matit 

		

		

		x

		

		



		72

		H.3

		Lăn sơn

		

		x

		

		

		



		73

		H.4

		Phun sơn

		

		

		x

		

		



		74

		H.5

		Lợp mái ngói

		

		x

		

		

		



		

		I

		THI CÔNG, LẮP ĐẶT CẤU KIỆN ĐƠN GIẢN

		

		

		

		

		



		75

		I.1

		Trộn vữa bê tông

		x

		

		

		

		



		76

		I.2

		Vận chuyển bê tông

		x

		

		

		

		



		77

		I.3

		Đổ bê tông

		x

		

		

		

		



		78

		I.4

		Bảo dưỡng bê tông

		x

		

		

		

		



		79

		I.5

		Lắp dựng lanh tô, ô văng

		

		x

		

		

		



		80

		I.6

		Gia công cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản

		

		x

		

		

		



		81

		I.7

		Lắp đặt cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản

		

		x

		

		

		



		82

		I.8

		Lắp dựng cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản

		

		x

		

		

		



		83

		I.9

		Tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản

		x

		

		

		

		



		84

		I.10

		Lắp dựng khuôn cửa

		

		x

		

		

		



		85

		I.11

		Lắp đặt bệ xí

		

		x

		

		

		



		86

		I.12

		Lắp đặt ống nước thải

		

		x

		

		

		



		

		K

		TỔ CHỨC SẢN XUẤT

		

		

		

		

		



		87

		K.1

		Nhận kế hoạch sản xuất

		

		

		x

		

		



		88

		K.2

		Lập kế hoạch tiến độ thi công

		

		

		

		x

		



		89

		K.3

		Bố trí nhân lực  các vị trí sản xuất

		

		

		x

		

		



		90

		K.4

		Giám sát thực hiện các công việc 

		

		

		x

		

		



		91

		K.5

		Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc

		

		

		x

		

		



		

		L

		PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		

		

		

		

		



		92

		L.1

		Đúc rút kinh nghiệm

		

		x

		

		

		



		93

		L.2

		Trao đổi với đồng nghiệp

		

		x

		

		

		



		94

		L.3

		Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới

		

		

		

		x

		



		95

		L.4

		Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		

		

		x

		

		



		96

		L.5

		Tham gia lớp tập huấn chuyên môn

		x

		

		

		

		



		97

		L.6

		Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc

		x

		

		

		

		



		98

		L.7

		Đào tạo người mới vào nghề

		

		

		x

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nghiên cứu hồ sơ thi công.


Mã số Công việc: A.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Nghiên cứu hồ sơ thi công bao gồm việc đọc bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết, các hướng dẫn thi công kèm theo liên quan đến cấu tạo, măt bằng và biện pháp thi công; tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Đọc bản vẽ tổng thể đầy đủ để triển khai các công việc tiếp theo.

· Đọc bản vẽ chi tiết và các hướng dẫn thi công liên quan để bóc tách khối lượng và lê kế hoạch chi tiết.


· Tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Đọc bản vẽ thiết kế thi công đúng quy trình.


· Phân tích bản vẽ chi tiết đầy đủ, chính xác.


· Tổng hợp đầy đủ để làm cơ sở lập biện pháp, phương án thi công.


2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp đọc bản vẽ tổng thể.


· Trình bày được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết.


· Nêu được phương pháp, cách tính khối lượng cần thực hiện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công tổng thể, bản vẽ chi tiết, các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.


· Ít nhất có từ một người đến 1 nhóm tuỳ thuộc vào quy mô công việc.


· Máy tính cầm tay, giấy, bút.


· Có kỹ sư hay cán bộ kỹ thuật.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của quy trình đọc bản vẽ tổng thể.

		- Kiểm tra đọc ngẫu nhiên một chi tiết cụ thể.



		- Sự đầy đủ của quy trình đọc bản vẽ chi tiết.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên một hoặc vài thông số.



		- Độ chính xác của việc tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên một hoặc vài thông số.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị mặt bằng thi công.


Mã số Công việc: A.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Tiến hành bố trí, tập kết vật tư, vật liệu, dụng cụ, mày móc; nguồn điện, nước thi công hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Bố trí vật tư, vật liệu đúng nơi quy định, gọn gàng, hợp lý


· Đường vận chuyển vật tư, vật liệu chắc chắn, thuận tiện.

· Nguồn điện, nước phải ổn định, đảm bảo an toàn điện, nước phải sạch.

· Máy thi công phù hợp, hoạt động tốt, an toàn.

· Lập phiếu bàn giao cho các tổ, nhóm đầy đủ.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Bố trí mặt bằng thi công gọn gàng, hợp lý.


· Ghép sàn công tác, đường vận chuyển vật tư, vật liệu chắc chắn, ổn định.


· Đấu, lắp điện dân dụng, nước thi công thành thạo.


        -   Phân loại, lựa chọn máy thi công đúng.


2. Kiến thức: 


· Phương pháp bố trí mặt bằng thi công.


· Phương pháp ghép sàn công tác, đường vận vật tư, vật liệu.


· Phương pháp đấu, lắp điện, nước thi công.


· Phương pháp lựa chọn máy thi công.


        -   Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Tổ chức mặt bằng thi công;  làm đường vận chuyển vật tư, vật liệu; kỹ thuật đấu lắp điện, nước thi công; máy trộn vữa; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.


· Ít nhất có từ một người.


· Máy tính, giấy, bút.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của mặt bằng bố trí vật tư, vật liệu.

		- Kiểm tra tổng thể mặt bằng kho, bãi.



		- Độ chắc chắn, ổn định và thuận tiện đường vận vật tư, vật liệu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên một vài vị trí hoặc tổng thể.



		- Sự ổn định, thuận tiện nguồn điện, nước thi công.

		- Kiểm tra thực tế nguồn điện, nước. Dùng bút thử điện kiểm tra.



		-  Sự phù hợp, an toàn của máy thi công với công việc.

		- Kiểm tra mặt bằng bố trí, máy thi công.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Trộn vữa  bằng thủ công.


Mã số Công việc: A.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Dùng các dụng cụ cầm tay đảo, trộn cho các vật liệu thành phần đều và dẻo thành hỗn hợp vữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ đầy đủ, mặt bằng gọn, bố trí hợp lý. 


· Tính toán liều lượng cối trộn đúng mác vữa theo thiết kế. 


· Đong các vật liệu thành phần theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác. 


· Trộn bê tông đều, đảm bảo độ sụt phù hợp với từng cấu kiện. 


· Lập phiếu bàn giao cho các tổ, nhóm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay phù hợp với công việc.

- Tính toán cấp phối vữa đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cân, đong vật liệu thành phần đúng cấp phối.


- Nhận biết độ dẻo của vữa phù hợp với yêu cầu thi công.


2. Kiến thức: 



- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Trình bày được phương pháp tra định mức xây dựng cơ bản.

- Trình bày được phương pháp trộn vữa bằng thủ công.


- Nêu được cách tính để đong vật liệu đúng cấp phối.


- Giải thích được độ dẻo của vữa phụ thuộc vào tỉ lệ N/X và độ ẩm của cốt liệu.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục để điều chỉnh độ dẻo của vữa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bảng cấp phối vữa; bảng khối lượng vữa; Bảng quy định độ sụt vữa; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên tuỳ thuộc vào khối lượng vữa yêu cầu.


- Mặt bằng trộn vữa; xi măng, cát, nước sạch, phụ gia ( nếu có ). Xẻng, cào, thùng hoa sen, hộc đong vật liệu, xô...


- Phiếu bàn giao khối lượng vữa cho các tổ, nhóm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dụng cụ đầy đủ, mặt bằng gọn, bố trí hợp lý.

		- Quan sát thực tế.



		- Tính toán liều lượng cối trộn đúng mác vữa theo thiết kế.

		- Đối chiếu bảng cấp phối với hồ sơ thiết kế thông qua bảng định mức.



		- Đong các vật liệu thành phần theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Quan sát, đếm và kiểm tra dụng cụ đong.



		- Trộn bê tông đúng trình tự, đều, đảm bảo độ sụt phù hợp với từng cấu kiện.

		- Quan sát, kiểm tra độ sụt.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Trộn vữa  bằng máy.


Mã số Công việc: A.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Đổ các vật liệu  thành phần vào thùng trộn đúng trình tự , đảm bảo thời gian trộn để các vật liệu thành phần tạo thành hỗn hợp vữa đều, dẻo.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ đầy đủ, mặt bằng gọn, bố trí hợp lý, máy hoạt động tốt. 


· Tính toán liều lượng cối trộn theo dung tích thùng trộn  đúng mác vữa theo thiết kế, đúng dung tích thùng trộn quy định. 


· Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác. 


· Thời gian trộn  vữa đảm bảo độ sụt của vữa phù hợp với từng  loại máy. 


· Đổ vữa ra khỏi thùng trộn vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển vữa.


        -   Lập phiếu bàn giao khối lượng cho các tổ, nhóm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay phù hợp với công việc.

- Tính toán cấp phối vữa theo dung tích thùng trộn.


- Cân, đong vật liệu thành phần đúng cấp phối vữa.


- Nhận biết độ dẻo của vữa phù hợp với yêu cầu thi công.


- Vận hành, điều khiển máy trộn vữa thành thạo.


- Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


2. Kiến thức: 



- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng dung cụ cầm tay.


- Nêu được phương pháp tính cấp phối vữa theo dung tích thùng trộn.

- Nêu được cách tính để đong vật liệu đúng cấp phối.


- Giải thích được độ dẻo của vữa phụ thuộc vào tỉ lệ N/X và độ ẩm của cốt liệu.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục để điều chỉnh độ dẻo của vữa.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng vữa.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi trộn vữa vữa bằng máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Kỹ thuật trộn vữa bằng máy; Bảng cấp phối vữa; Bảng khối lượng công việc; Quy trình, nôi quy vận hành máy trộn vữa; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Mặt bằng trộn vữa; Máy trộn vữa; xi măng, cát, nước sạch, phụ gia ( nếu có ). Xẻng, cào, hộc đong vật liệu, xô.


- Phiếu bàn giao khối lượng vữa cho các tổ, nhóm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dụng cụ đầy đủ, mặt bằng gọn, bố trí hợp lý.

		- Quan sát thực tế.



		- Tính toán liều lượng cối trộn đúng mác vữa theo thiết kế.

		- Đối chiếu bảng cấp phối với hồ sơ thiết kế thông qua bảng định mức.



		- Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Quan sát, đếm và kiểm tra dụng cụ đong.



		- Thời gian trộn  vữa đảm bảo độ sụt của vữa phù hợp với từng  loại máy.

		- Quan sát, kiểm tra độ sụt.



		- Đổ vữa ra khỏi thùng trộn vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển vữa.

		- Quan sát.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng giàn giáo tre luồng


Mã số Công việc: A.05


VI. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Lắp dựng giàn giáo tre luồng gồm các việc: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên, mảng sàn theo hình thức con nín, kết hợp buộc.


VII. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


     -  Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu đáp ứng đúng yêu cầu công việc.


     - Lắp dựng giàn giáo tre luồng đúng kỹ thuật.


     - Vị trí lắp dựng, mặt bằng lắp dựng giàn giáo tre luồng .

     - Hệ thống giàn giáo tre luồng phải chắc chắn, ổn định.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường theo qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

VIII. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


-  Đọc hiểu bản vẽ thi công.

- Tính toán khối lượng vật tư.

- Lắp dựng các bộ phận: Cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên,  mảng sàn công tác và lan can chuẩn xác

- Kiểm tra, đánh giá chất lượng hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ biện pháp thi công lắp dựng giàn giáo.


- Phương pháp lắp dựng giàn giáo tre luồng.


- Kỹ thuật néo buộc và đánh con nín.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn và ổn định sau khi lắp dựng giàn giáo tre luồng.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng giàn giáo không ổn định


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng giàn giáo không ổn định 


- Đưa ra được biện pháp an toàn lao động trong quá trình lắp dựng giàn giáo tre luồng.


IX. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ biện pháp thi công.


· Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


· Thực hiện công việc lắp dựng sau khi được bàn giao mặt bằng thi công lắp dựng.


· Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, cưa, dao, dây thừng, tre luồng.


X. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Sự hợp lý của qui trình lắp dựng giàn giáo tre luồng.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		 - Độ chính xác vị trí lắp dựng giàn giáo tre luồng.

		- Thước mét, đối chiếu.



		 - Độ chắc chăn, ổn định của hệ thống giàn giáo tre luồng.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường theo qui định của công trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng giàn giáo định hình.

Mã số Công việc: A.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Lắp các bộ phận của giàn giáo như: chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khóa chống lật, khóa giáo thành một hệ thống giàn giáo. Đúng trình tự, đúng kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động theo yêu cầu công việc.

· Chân giáo được lót ván chống lún,  ổn định, chắc chắn,.

· Lắp chân giáo vào chân kích đảm bảo độ ngang bằng.

· Lắp giằng vào chân giáo phải đóng chốt chống bật.

· Khoảng cách của hệ thống giàn giáo phù hợp với nhu cầu công việc.

· Tấm sàn công tác phải chắc chắn khi lắp.

· Khoá giáo liên kết với chân công trình chắc chắn. 

· An toàn lao động khi làm việc trên cao.


· Chấp hành an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi lắp dựng giàn giáo định hình.


- Xử lý mặt bằng trước khi lắp dựng

- Điều chỉnh chân kích phù hợp với mặt bằng lắp dựng.


- Xử lý tình huống khi giằng không lắp vừa chốt.


- Điều chỉnh tuyến giáo đúng khoảng cách quy định, thẳng, thẳng đứng.


- Lắp tấm sàn đúng, phù hợp với nhiệm vụ.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi lắp dựng giàn giáo.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi lắp dựng giàn giáo.


- Nêu được phương pháp xử lý mặt bằng trước khi lắp dựng giàn giáo.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng giàn giáo định hình.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục khi lắp giằng giáo không vào.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc; Biện pháp lắp dựng giàn giáo tiệp; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ hoặc nhóm.


- Thời điểm bắt đầu thi công trước khi thực hiện các công việc chính liên quan.


- Bộ giàn giáo tiệp ( chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khoá chống lật, khoá giáo) ván, búa, mỏ lết...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp lắp dựng giàn giáo.



		- Độ ổn định, chắc chắn, chân giáo được lót ván chống lún.

		- Quan sát trực tiếp, dùng đầm gang thử độ lún.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc lắp giằng vào chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ thẳng, ngang bằng, đủ khoảng cách của hệ thống giàn giáo.

		- Dùng quả dọi, ni vô kiểm tra. Dùng dây căng và mắt ngắm.



		- Độ chắc chắn của tấm sàn công tác khi lắp.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc lắp khoá giáo.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp quá trình lắp dựng.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Vận chuyển vật liệu thủ công.


Mã số Công việc: A.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng các dụng cụ, phương tiện vận chuyển thủ công như: xô, cáng, xe rùa, xe cải tiến để đưa vữa từ vị trí trộn đến vị trí thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng bê tông, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển. 


· Xúc, bốc vật liệu vào dụng cụ, phương tiện vận chuyển đúng kỹ thuật.


· Vận chuyển vật liệu theo phương ngang đúng yêu cầu.


· Vận chuyển vật liệu theo phương đứng đúng yêu cầu.


· Nghiệm thu, bàn giao công việc đầy đủ. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại phương tiện vận chuyển vật liệu thủ công.

- Sử dụng phương tiện vận chuyển vật liệu thủ công.


- Đánh giá đúng thực trạng để lựa chọn phương tiện vận chuyển phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phạm vi sử dụng các loại phương tiện vận chuyển vật liệu thủ công.

- Nêu được phương pháp sử dụng phương tiện vận chuyển vật liệu thủ công theo phương ngang.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động khi vận chuyển vật liệu thủ công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mặt bằng thi công; Biện pháp thi công ; Biện pháp an toàn lao động; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất có từ 2 người trở lên.


- Thời điểm thực hiện trước khi thi công.


- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xe goòng, xẻng, gạch, cát, xi măng...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường.

		- Kiểm tra đối chiếu khối lượng thực hiện, khoảng cách vận chuyển, đường vận chuyển, phương vận chuyển



		- Độ chuẩn xác của việc xúc, bốc vật liệu vào dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Quan sát, đối chiếu sự phù hợp của phương tiện vận chuyển.



		- Sự hợp lý của việc vận chuyển vật liệu theo phương ngang.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu biện pháp vận chuyển.



		- Sự hợp lý của việc vận chuyển vật liệu theo phương đứng.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu biện pháp vận chuyển.



		- Sự đầy đủ của việc nghiệm thu, bàn giao công việc. 

		- Kiểm tra đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Vận chuyển vật liệu bằng máy.


Mã số Công việc: A.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng các phương tiện vận chuyển xe rùa, xe ba gác, bun ke kết hợp với máy, máy thăng tải, cần cẩu tháp, cẩu thiếu nhi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng vật tư, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển. 


· Xúc, bốc vật liệu vào dụng cụ, phương tiện vận chuyển đúng kỹ thuật.


· Vận chuyển vật liệu theo phương ngang đúng yêu cầu.


· Vận chuyển vật liệu theo phương đứng đúng yêu cầu.


· Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


· Nghiệm thu, bàn giao công việc đầy đủ. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại phương tiện vận chuyển vật liệu bằng máy theo phương ngang, thẳng đứng.

- Sử dụng phương tiện vận chuyển vật liệu kết hợp bằng máy.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác để vận chuyển vật liệu.


2. Kiến thức: 

- Nêu được phạm vi làm việc các loại phương tiện vận chuyển vật liệu kết hợp  bằng máy.

- Trình bày được phương pháp sử dụng phương tiện vận chuyển vật liệu theo phương ngang, đứng.


- Hiểu và biết các ký hiệu, tín hiệu nâng, hạ, móc, tháo cáp...để phối hợp tốt với các bộ phận khác.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động khi vận chuyển vật liệu bằng máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Xe rùa, xe ba gác, bun ke, cẩu thiếu nhi, máy vận thăng, cẩu tháp, vật liệu.


- Phiếu nghiệm thu – bàn giao.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng bê tông, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển.

		- Kiểm tra đối chiếu khối lượng thực hiện, khoảng cách vận chuyển, đường vận chuyển, phương vận chuyển



		- Độ chuẩn xác của việc xúc, bốc vật liệu vào dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Quan sát, đối chiếu sự phù hợp của phương tiện vận chuyển.



		- Sự hợp lý của việc vận chuyển vật liệu theo phương ngang.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu biện pháp vận chuyển.



		- Sự hợp lý của việc vận chuyển vật liệu theo phương đứng.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu biện pháp vận chuyển.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình vận chuyển.



		- Sự đầy đủ của việc nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Kiểm tra đối chiếu phiếu bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Công việc: Xác định tim, cốt


Mã số Công việc: A.09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Căn cứ bản vẽ thiết kế và thực tế hiện trường, tiến hành xác định tim trục dọc, tim trục ngang, xác định cốt cho chi tiết kết cấu cần thi công. Đảm bảo để các công việc tiếp theo thực hiện đúng yêu cầu

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


     - Xác định vị trí cọc mốc đánh dấu đường trục công trình theo bản vẽ thiết kế.


     - Định vị đường trục dọc, trục ngang theo bản vẽ thiết kế .


     - Định vị tim, cốt theo bản vẽ thiết kế. 


     - Xác định vị trí xây lắp cho các kết cấu đúng kích thước.


     - Kiểm tra tổng thể, đúng bản vẽ thiết kế.


     - 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: 



- Phân tích, nhận biết bản vẽ.


- Truyền đo vẽ, tính toán thành thạo.

- Định vị đường trục dọc, ngang.

- Xác định tim, cốt.


- Xác định vị trí xây lắp cho các kết cấu.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng việc xác định tim cốt.

2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ xây dựng.


- Phương pháp xác định vị trí cọc mốc đánh dấu đường trục công trình.


- Nêu được phương pháp định vị đường trục dọc, ngang.


- Trình bày được phương pháp xác định tim, cốt.


- Nêu được phương pháp xác định vị trí xây lắp cho các kết cấu.

- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá của việc xác định tim, cốt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ biện pháp thi công.


· Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


· Thực hiện công việc xác định tim, cốt sau khi nhận bàn giao mặt bằng.


· Trang thiết bị bảo hộ lao động, dây căng, thước mét, quả dọi, ni vô, cọc, sơn, bút lông.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định vị trí cọc mốc đánh dấu đường trục công trình.

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của việc định vị đường trục dọc, trục ngang .

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác định vị tim, cốt. 

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của việc xác định vị trí xây lắp cho các kết cấu.

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		 - Sự nghiêm túc, trung thực của việc kiểm tra.

		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ mặt bằng.



		- Sự đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Công việc: Đào móng.


Mã số Công việc: A.10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Căn cứ bản vẽ biện pháp thi công để chuẩn bị, giác móng và đào móng đảm bảo đúng quy trình và các yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


     - Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc đầy đủ.

     - Giác móng:  đúng vị trí, hình dáng, kích thước theo bản vẽ thiết kế.


     - Đào móng đúng bản vẽ biện pháp thi công.


     - Kiểm tra móng về các tiêu chí mà bản vẽ yêu cầu.


     - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

VI. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Phân tích, nhận biết bản vẽ.


- Truyền tim, cốt, đo kích thước.

- Định vị đường trục dọc, ngang.

- Xác định tim, cốt, gửi tim, cốt.


- Vạch kích thước móng đào.


- Đào bằng thủ công hoặc kết hợp máy.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng việc đào móng.

2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ xây dựng.


- Phương pháp xác định vị trí cọc mốc đánh dấu đường trục móng.


- Nêu được phương pháp định vị đường trục dọc, ngang móng.


- Trình bày được phương pháp xác định tim, cốt.


- Nêu được phương pháp vạch dấu móng đào.


- Trình bày được phương pháp đào móng bằng thủ công.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá của việc đào móng.


VII. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ biện pháp thi công móng.


· Tối thiểu từ một tổ, nhóm.


· Thực hiện công việc xác định tim, cốt sau khi nhận bàn giao mặt bằng.


· Trang thiết bị bảo hộ lao động, dây căng, thước mét, quả dọi, ni vô, cọc, sơn, bút lông, xẻng, cuốc, cuốc chim, xà beng...


VIII. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của công tác chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của việc giác móng:  đúng vị trí, hình dáng, kích thước.

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Sự hợp lý của việc đào móng đúng bản vẽ biện pháp thi công.

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự nghiêm túc, trung thực của việc kiểm tra.

		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ mặt bằng.



		- Sự đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Công việc: Dự toán nguyên vật liệu. 



Mã số Công việc: A.11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Căn cứ  khối lượng công việc cần thực hiện tính toán, tra bảng, tổng hợp vật tư. Lập bảng dự toán nguyên vật liệu, để làm cơ sở cung ứng vật tư kịp thời.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


     - Tính khối lượng dự toán công việc cần thực hiện theo bản vẽ thiết kế.


     - Tra bảng định mức vật tư, các vật liệu thành phần đầy đủ. 


     - Tính vật liệu thành phần đúng theo cấp phối hồ sơ thi công yêu cầu.


     - Tổng hợp vật tư đầy đủ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Phân tích, nhận biết bản vẽ.


- Tra bảng định mức vật tư.

- Tính toán vật tư theo khối lượng công việc cần thực hiện.


- Phân tích, tổng hợp.

2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ xây dựng.


- Nêu được phương pháp tính khối lượng dự toán.


- Nêu được phương pháp tra bảng định mức.


- Trình bày được phương pháptính vật tư, vật liệu.


- Nêu được phương pháp tổng hợp vật tư, vật liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, Bảng định mức.


· Tối thiểu có 1 người.


· Thực hiện công việc tính dự toán nguyên vật liệu sau khi nhận hồ sơ thiết kế.


· Máy tính, giấy, bút, bảng biểu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc tính khối lượng dự toán công việc cần thực hiện.

		- Dùng máy tính kiểm tra, đối chiếu khối lượng cần thực hiện của dự toán.



		- Độ chính xác của việc tra bảng định mức.

		- Kiểm tra, đối chiếu bảng định mức.



		- Độ chính xác của việc tính vật liệu thành phần.

		- Kiểm tra, đối chiếu bảng định mức với khối lượng thực hiện.



		- Sự đầy đủ của việc tổng hợp vật tư.

		- Đối chiếu dự toán.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo.

Mã số Công việc: A.12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Tuần tự tháo dỡ lan can bảo vệ, sàn công tác, giằng chéo, chống xiên, đà ngang, đà dọc và cột đứng đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ đúng yêu cầu.

· Chuẩn bị mặt bằng xếp vật liệu đúng nơi quy định.

· Tháo dỡ đúng theo trình tự, đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Tập kết lưu kho đúng quy định.

· An toàn và vệ sinh môi trường lao động.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi tháo dỡ giàn giáo 


- Tháo dỡ các bộ phận giàn giáo.

- Thực hiện biện pháp an toàn lao động khi tháo dỡ giàn giáo. 


- Xử lý các tình huống khi tháo dỡ xảy ra. 


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi tháo dỡ giàn giáo.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ giàn giáo.


- Nêu được biện pháp tháo dỡ giàn giáo.

- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi tháo dỡ giàn giáo. 


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục: kẹt khoá giáo, khoá chống lật, khoá tấm sàn...khi tháo dỡ giàn giáo.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc; Biện pháp tháo dỡ giàn giáo; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ hoặc nhóm.


- Thời điểm bắt đầu thi công sau khi thực hiện xong các công việc chính liên quan.


- Bộ giàn giáo định hình ( chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khoá chống lật, khoá giáo) ván, búa, mỏ lết, dao, cưa...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp tháo dỡ giàn giáo.



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị mặt bằng xếp vật liệu.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp bố trí mặt bằng.



		- Độ an toàn, chính xác của việc tháo dỡ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp an toàn khi tháo dỡ.



		- Độ gọn gàng ngăn nắp của việc tập kết lưu kho.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp bố trí mặt bằng.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xác định tim, cốt.

Mã số Công việc: B1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, đo, định vị tim, cốt theo bản vẽ thiết kế.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí tim, cốt trục dọc, trục ngang đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Tim, cốt phải được vạch dấu bằng sơn đỏ đúng quy định.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc, hiểu bản vẽ thi công.

· Đo, xác định tim, cốt. 


· Vạch dấu kích thước tim, cốt. 


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xác định tim, cốt.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xác định tim, cốt.

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Thực hiện công việc khi đã được bàn giao mặt bằng..


· Dây căng, ni vô, sơn, bút lông, thước...


VI. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của qui trình xác định tim, cốt.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước tim, cốt.

		- Thước mét, đối chiếu với bản vẽ.



		- Độ rõ ràng của vạch tim, cốt.

		-  Quan sát, cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xây móng gạch.

Mã số Công việc: B2

I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, xây mỏ, xây tường giữa hai mỏ và kiểm tra chất lượng khối xây.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước móng đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ đặt móng và cao độ kết thúc xây móng đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc, hiểu bản vẽ thi công móng.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của móng. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng, miết mạch.


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây móng.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công móng.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây móng.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của móng.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc của khối xây.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công phần móng.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Thực hiện công việc khi đã được bàn giao mặt bằng..


· Dao xây, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


VII. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của qui trình xây móng gạch.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước móng.

		- Thước mét, đối chiếu với bản vẽ.



		- Độ chính xác  của cao độ đặt móng và cao độ kết thúc xây móng.

		- Thước mét, ni vô, đối chiếu với bản vẽ. 



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc của khối xây.

		-  Ni vô, thước vuông và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây tường phẳng.

Mã số Công việc : B3 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây tường. Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước tường đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ khối xây tường phẳng và cao độ kết thúc xây tường đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

· Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công.


· Vạch dấu kích thước và cao độ xây tường. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng và miết mạch.


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây tường phẳng.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây tường phẳng.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của tường.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây tường phẳng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây tường.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây tường phẳng.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ tường xây.

		- Thước mét, đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xây tường trang trí.

Mã số Công việc: B4

II. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây tường trang trí. Xây đảm bảo đúng vị trí, hình dáng, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước tường đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ khối xây tường trang trí và cao độ kết thúc xây tường đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

· Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của tường trang trí. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng và miết mạch vữa.


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây tường trang trí.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây tường trang trí.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của tường trang trí.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây tường trang trí.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công phần tường trang trí.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây tường trang trí.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của qui trình xây tường trang trí.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ tường xây.

		- Thước mét, đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ đặc của mạch vữa, độ so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm, đối chiếu, thước vuông và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xây trụ vuông, chữ nhật.

Mã số Công việc: B5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

   Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây trụ. Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước trụ đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ khối xây trụ và cao độ kết thúc xây trụ đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

· Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc, hiểu bản vẽ thi công.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của trụ. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên  gạch xây, miết mạch.


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây trụ.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây trụ.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của trụ.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây trụ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây trụ vuông, chữ nhật.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của qui trình xây trụ.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của trụ.

		- Thước mét, đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ đặc của mạch vữa, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của trụ.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm, thước vuông và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp. 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xây trụ tròn.

Mã số Công việc: B6

III. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí cần xây trụ tròn. Xây đảm bảo đúng vị trí, kích thước hình học và các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước trụ tròn đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ khối xây trụ tròn và cao độ kết thúc xây trụ tròn đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

· Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc, hiểu bản vẽ thi công.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của trụ tròn. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây, miết mạch.


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây trụ tròn.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây trụ tròn.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của trụ tròn.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây trụ tròn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây trụ tròn.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, thước vanh, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của qui trình xây trụ tròn.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của trụ tròn.

		- Thước mét, đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc của mạch vữa, thẳng đứng,  ngang bằng, phẳng mặt  của trụ tròn.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm, thước vanh và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây lanh tô.

Mã số Công việc : B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây lanh tô. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước lanh tô đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ khối xây lanh tô đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

· Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc, hiểu bản vẽ thi công.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của lanh tô. 


· Dải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


· Kiểm tra chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây lanh tô.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây lanh tô.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của lanh tô.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không ngang bằng, không phẳng mặt đối với công việc xây lanh tô.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây lanh tô.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây lanh tô.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ lanh tô.

		- Thước mét, đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc, đồng đều của mạch vữa, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây gờ.

Mã số Công việc : B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây gờ. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

· Vị trí, kích thước gờ đúng theo yêu cầu thiết kế.


· Cao độ khối xây gờ đúng thiết kế.


· Mặt gờ phẳng, ngang bằng và vuông góc.

· Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


- Đọc, hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của gờ. 


- Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng và miết mạch vữa.


- Kiếm tra chất lượng của gờ.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây gờ.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây gờ.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của gờ.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không ngang bằng, không phẳng mặt đối với công việc xây gờ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây gờ.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây gờ.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ gờ.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, 

		- Cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của gờ.

		- Thước mét, thước vuông, thước tầm, ni vô và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xây bậc cầu thang, bậc tam cấp.

Mã số Công việc: B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


   Gồm các bước công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, chia bậc, xây bậc thứ nhất, xây  các bậc tiếp theo và kiểm tra chất lượng của khối xây.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

- Vị trí, kích thước bậc thang, bậc tam cấp đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây bậc thang, bậc tam cấp đúng thiết kế.


- Mặt bậc phẳng, ngang bằng và vuông góc.

- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


- Đọc, hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của bậc cầu thang, bậc tam cấp. 


- Rải vữa, điều chỉnh viên xây, miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây bậc cầu thang, bậc tam cấp.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây bậc cầu thang, bậc tam cấp.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của bậc cầu thang, bậc tam cấp.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây bậc cầu thang, bậc tam cấp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây bậc cầu thang, bậc tam cấp.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây bậc thang, bậc tam cấp.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của bậc cầu thang, bậc tam cấp.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của bậc cầu thang, bậc tam cấp.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm, thước vuông và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây hè rãnh.

Mã số Công việc : B10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây hè rãnh. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

- Vị trí, kích thước hè rãnh đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây hè rãnh đúng thiết kế.

· Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ. 


- Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây hè rãnh.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây hè rãnh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây hè rãnh.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây hè rãnh.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây trụ liền tường.

Mã số Công việc : B11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây tường và trụ liền tường. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đọc các thông số kỹ thuật trên bản vẽ thi công đầy đủ.

- Vị trí, kích thước trụ liền tường đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây trụ liền tường đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, so le các mạch đứng.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc.

- Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của trụ liền tường 


- Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây trụ liền tường.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây trụ liền tường.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của tường.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây trụ liền tường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây trụ liền tường.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây trụ liền tường.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ tường xây.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa,  so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, thước tầm, ni vô và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây cuốn vòm.

Mã số Công việc : B12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây cuốn vòm. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước vòm đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây vòm đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều.

· Các viên cuốn phải hướng về tâm cuốn.

- Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

II. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ xây cuốn vòm.


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây hướng tâm và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây cuốn vòm.


     2. Kiến thức: 

- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây cuốn vòm.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ xây cuốn vòm.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng các viên gạch xây không hướng tâm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây cuốn vòm..


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây cuốn vòm.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ xây cuốn vòm.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc, đồng đều của mạch vữa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ hướng tâm của các viên gạch xây.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp




		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây hố ga.

Mã số Công việc : B13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí hố ga. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước hố ga đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây hố ga đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều, góc vuông.

·  Khối xây thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của hố ga. 


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây hố ga.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây hố ga.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây hố ga.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây hố ga.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây hố ga.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của đáy và tường xây.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây tường thu hồi.

Mã số Công việc : B14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây tường thu hồi. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước tường thu hồi đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây thu hồi đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều, không trùng mạch.

· Khối xây thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt.

- Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của tường thu hồi.


- Dựng cột lèo và căng dây lèo.


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây tường thu hồi.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây tường thu hồi. 


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước, cao độ và độ dốc của tường thu hồi.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không phẳng mặt, không đúng độ dốc đối của tường thu hồi.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 3 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây tường thu hồi.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây tường thu hồi.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ, độ dốc tường thu hồi.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa,  so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây bờ nóc.

Mã số Công việc : B15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bờ nóc. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước bờ nóc đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây bờ nóc đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều.

· Khối xây thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của bờ nóc.


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của bờ nóc.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây bờ nóc.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây bờ nóc. 


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của bờ nóc.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không ngang bằng của bờ nóc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 3 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây bờ nóc.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình bờ nóc.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của bờ nóc.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, ngang bằng của bờ nóc.

		- Thước mét, thước tầm, ni vô và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây bờ chảy.

Mã số Công việc : B16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bờ chảy. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước bờ chảy đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ, độ dốc khối xây bờ chảy đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều.

· Khối xây thẳng đứng, phẳng mặt.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và độ dốc của bờ chảy.


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây bờ chảy.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây bờ chảy. 


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và độ dốc của bờ nóc.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không ngang bằng của bờ chảy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 3 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây bờ chảy.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình bờ chảy.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, độ dốc của bờ chảy.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, phẳng mặt của khối xây.

		- Thước mét, thước tầm, ni vô và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây bể nước.

Mã số Công việc : B17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết để xác định kích thước và vị trí xây bể nước. Xây đúng vị trí, kích thước hình học và đảm bảo các yêu cầu kỹ, mỹ thuật.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước bể nước đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây bể nước đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều, không trùng mạch.

· Khối xây thẳng đứng, phẳng mặt, ngang bằng.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của bể nước. 


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây bể nước.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây bể nước.


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của bể.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc, không phẳng mặt đối với công việc xây bể nước.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây bể nước.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây bể nước.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của đáy và tường xây.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt và vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây lan can, tay vịn.

Mã số Công việc : B18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, xây hàng thứ nhất, xây các hàng tiếp theo và kiểm tra chất lượng của khối xây.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước lan can, tay vịn đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Cao độ khối xây lan can, tay vịn đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều, không trùng mạch.

· Khối xây thẳng đứng, phẳng mặt, ngang bằng.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của lan can, tay vịn.

- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây lan can, tay vịn.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây lan can, tay vịn. 


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của lan can, tay vịn.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không ngang bằng của lan can, tay vịn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây lan can, tay vịn.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây lan can, tay vịn.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ của lan can, tay vịn.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, ngang bằng, phẳng mặt của khối xây.

		- Thước mét, thước tầm, ni vô và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây bếp lò.

Mã số Công việc : B19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, xây hàng thứ nhất, xây các hàng tiếp theo đến vị trí đặt thanh ghi, đặt thanh ghi, xây các hàng còn lại và kiểm tra chất lượng của khối xây.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước bể nước đúng theo yêu cầu thiết kế.


- Xác vị trí, kích thước, cao độ đặt thanh ghi và độ cao của bếp lò. đúng thiết kế.

·  Mạch vữa đặc chắc, đồng đều, không trùng mạch.

· Khối xây thẳng đứng, phẳng mặt, ngang bằng.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và cao độ của bếp lò.


- Đặt thanh ghi.


- Trộn vữa, rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây bếp lò.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây bếp lò. 


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước, cao độ đặt thanh ghi.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không phẳng mặt, không vuông góc, sai khoảng cách, sai cao đô đặt thanh ghi.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây bếp lò.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, dây căng, ni vô, gạch, vữa, thanh ghi.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình xây bếp lò.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ đặt thanh ghi và độ cao của bếp lò.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, thẳng đứng, ngang bằng, phẳng mặt, vuông góc của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm, thước vuông và cảm nhận trực tiếp. 



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây ống khói.

Mã số Công việc : B-20

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Gồm các bước công việc: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, kích thước, xây hàng thứ nhất (hàng chuẩn), dựng cột lèo, căng dây lèo, xây các hàng tiếp theo và kiểm tra chất lượng của khối xây.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vị trí, kích thước ống khói đúng theo yêu cầu thiết kế.

- Cao độ và độ côn của ống khói đúng thiết kế.


· Mạch vữa đặc chắc, đồng đều, không trùng mạch.

· Khối xây thẳng đứng, phẳng mặt, ngang bằng.

- Giàn giáo chắc chắn, ổn định và an toàn.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


- Đọc hiểu bản vẽ thi công.


- Vạch dấu kích thước và độ côn của ống khói.


- Dựng cột lèo và căng dây lèo.


- Rải vữa, điều chỉnh viên gạch xây theo dây căng và miết mạch.


- Kiểm tra chất lượng của khối xây.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây ống khói.


     2. Kiến thức: 


- Phân tích được bản vẽ thi công.


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây ống khói. 


- Trình bày được phương pháp xác định kích thước, cao độ và độ côn của ống khói.


- Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không phẳng mặt, không đúng độ côn của ống khói.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công.

- Tối thiểu từ 3 người trở lên để thực hiện công việc.

- Thực hiện công việc khi đã được bàn giao vị trí xây ống khói.


- Dao xây, thước mét, thước tầm, cột, dây căng, ni vô, gạch, vữa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của qui trình ống khói.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước, cao độ và độ côn của ống khói.

		- Thước mét, đối chiếu.



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, ngang bằng, phẳng mặt của khối xây.

		- Thước mét, ni vô, thước tầm và cảm nhận trực tiếp. 



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo xây.

		- Lay thử, kiểm tra các liên kết của giáo.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây móng đá

Mã số Công việc C. 01 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc xây móng đá bao gồm: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, tim, trục, kích thước tiến hành căng dây lèo, xây lớp đá thứ nhất và các lớp đá tiếp theo, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc xây móng đá.

-    Vị trí, kích thước móng đá đúng theo bản vẽ thiết kế.


· Cao độ đặt móng và cao độ kết thúc xây móng đảm bảo.


· Mạch vữa đặc chắc, không trùng mạch. 


· Khối xây đá thẳng  đứng, ngang bằng và vuông góc.


·  An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công móng.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của móng. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên đá xây theo dây căng, chèn và miết mạch vữa.


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây móng.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công móng.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây móng.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của móng.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công phần móng.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Mặt bằng xây móng đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


· Dao xây, bay, búa, dây căng, cọc ngựa, ni vô, đá, vữa.


· Bảo hộ lao động

VIII. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ dụng cụ, thiết bị cho công việc.

		- Kiểm tra bằng mắt, đếm rồi đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình xây móng đá.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước móng.

		- Thước mét, đối chiếu với bản vẽ.



		- Cao độ đặt móng và cao độ kết thúc  móng.

		- Thước mét, ni vô, đối chiếu với bản vẽ. 



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng.

		-  Cảm nhận trực tiếp



		- Độ thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc của khối xây.

		-  Ni vô, thước vuông và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây tường đá


Mã số Công việc C. 02 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc xây tường đá bao gồm: Đọc bản vẽ thi công, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, tim, trục, cao độ, kích thước để tiến hành căng dây lèo xây lớp đá thứ  nhất và các lớp đá tiếp theo, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc xây tường đá.

-    Vị trí, kích thước tường đúng theo bản vẽ thiết kế.


· Cao độ đặt tường và cao độ kết thúc xây tường đảm bảo.


· Mạch vữa đặc chắc, không trùng mạch. 


· Khối xây đá thẳng  đứng, ngang bằng và vuông góc.


·  An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công tường đá.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của tường đá. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng, chèn và miết mạch vữa.


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng của khối xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây tường đá.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công tường đá.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây tường đá.


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của tường đá.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc đối với công việc xây tường đá.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công phần móng.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Mặt bằng xây tường đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


· Dao xây, bay, búa, dây căng, cọc ngựa, ni vô, đá, vữa.


· Bảo hộ lao động

IX. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ dụng cụ, thiết bị cho công việc.

		- Kiểm tra bằng mắt, đếm rồi đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình xây tường đá.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước tường.

		- Thước mét, đối chiếu với bản vẽ.



		- Cao độ đặt tường và cao độ kết thúc xây tường đá.

		- Thước mét, ni vô, đối chiếu với bản vẽ. 



		- Độ đặc của mạch vữa, so le các mạch đứng, thẳng đứng,  ngang bằng và vuông góc của khối xây.

		Ni vô, thước vuông và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây trụ đá

Mã số Công việc C. 03 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Căn cứ vào bản vẽ thi công và các chi tiết để chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, tim, trục, cao độ, kích thước để tiến hành căng dây lèo xây lớp đá thứ nhất và các lớp đá tiếp theo,bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc xây trụ đá.

-    Vị trí, kích thước trụ đúng theo bản vẽ thiết kế.


· Cao độ đặt trụ và cao độ kết thúc xây trụ đảm bảo.


· Mạch vữa đặc chắc, không trùng mạch. 


· Khối xây đá thẳng  đứng, ngang bằng và vuông góc.


·  An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công trụ đá.

· Vạch dấu kích thước và cao độ của trụ đá.

· Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng, chèn và miết mạch vữa.


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng của trụ xây.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây trụ.

     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công trụ đá.

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây trụ đá.

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước và cao độ của trụ đá.

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng, không vuông góc đối với công việc xây trụ đá.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công phần trụ đá.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Mặt bằng xây trụ đá. đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


· Dao xây, bay, búa, dây căng, cọc ngựa, ni vô, đá, vữa.


· 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 dụng cụ, thiết bị cho công việc.

		- Kiểm tra bằng mắt, đếm rồi đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình xây trụ đá.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, kích thước trụ đá.

		- Thước mét, đối chiếu với bản vẽ.



		- Cao độ đặt trụ và cao độ kết thúc xây trụ đá.

		- Thước mét, ni vô, đối chiếu với bản vẽ. 



		- Độ đặc của mạch vữa,so le các mạch. Thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc của trụ xây.

		-  Ni vô, thước vuông và cảm nhận trực tiếp



		- Độ đặc của mạch vữa,so le các mạch. Thẳng đứng, ngang bằng và vuông góc của trụ xây.

		-  Ni vô, thước vuông và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây kè đá

Mã số Công việc C. 04 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Căn cứ vào bản vẽ thi công và các chi tiết để chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định độ dốc, căng dây xếp đá các lớp đá, chèn đá, vữa, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật. Có biện pháp ngăn bùn, nước.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc xây kè đá.

-    Vị trí, kích thước kè đúng theo bản vẽ thiết kế.


· Cao độ, độ dốc của mặt kè đảm bảo đúng bản vẽ thiết kế

· Mạch vữa đặc chắc, không trùng mạch. 


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ thi công kè đá.


· Vạch dấu kích thước và cao độ của kè đá. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên xây theo dây căng, chèn và miết mạch vữa.


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng kè đá.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình kè đá.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc kè đá.


· Trình bày được phương pháp xác định độ dốc.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mặt kè không phẳng, không đặc chắc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Mặt bằng xây kè đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


· Dao xây, bay, búa, dây căng, ni vô, đá, vữa.


· Bảo hộ lao động

IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ dụng cụ, thiết bị cho công việc.

		- Kiểm tra bằng mắt, đếm rồi đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình kè đá.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ dốc của mặt  kè.

		- Thước mét, ni vô, đối chiếu với bản vẽ. 



		- Độ đặc chắc kè đá ,sự đồng đều  của mạch vữa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc : Xây cuốn đá

Mã số Công việc C. 05 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Căn cứ vào bản vẽ thi công và các chi tiết để chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, xác định vị trí, cao độ, kích thước vòm cuốn, dựng khuôn đỡ, xây các viên đá chân cuốn và các viên đá tiếp theo, bắt mạch đảm bảo đúng các yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc xây cuốn đá.

-    Vị trí, cao độ, kích thước, bán kính cuốn khuôn đỡ theo bản vẽ thiết kế.


· Các viên cuốn đồng đều khoảng cách, hướng vào tâm cuốn.


· Mạch vữa đặc chắc, không trùng mạch. 

· Mặt vòm cuốn thẳng đứng. 

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


· Đọc hiểu bản vẽ chi tiết.


· Lấy dấu và chia đều khoảng cách. 


· Rải vữa, điều chỉnh viên xây hướng tâm, chèn và miết mạch vữa.


· Kiếm tra, đánh giá chất lượng của vòm cuốn.


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình xây cuốn.


     2. Kiến thức: 


· Phân tích được bản vẽ thi công cuốn vòm.


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật đối với công việc xây cuốn.


· Trình bày được phương pháp xác định viên nêm.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng không thẳng đứng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi chi tiết.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


· Mặt bằng xây cuốn đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu. 


· Dao xây, bay, búa, dây căng, khuôn đỡ, ni vô, đá, vữa.


· 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 dụng cụ, thiết bị cho công việc.

		- Kiểm tra bằng mắt, đếm rồi đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình xây cuốn đá

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thi công



		- Độ chính xác vị trí, cao độ, kích thước khuôn đỡ.

		- Thước mét, đối chiếu với bản vẽ.



		- Sự đồng đều khoảng cách của các viên đá xây và mạch vữa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ đặc đặc chắc. thẳng đứng của vòm cuốn

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát tường phẳng


Mã số công việc: D.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát tường phẳng bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Làm mốc, lên vữa các lớp, cán phẳng, xoa nhẵn. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Đắp mốc theo chiều dày lớp vữa trát  thiết kế quy định.

· Mặt trát đặc chắc, phẳng, nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát tường phẳng


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát tường phẳng

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công. Đối chiếu quy trình trát tường phẳng.



		- Độ sạch, độ ẩm, độ nhám  của mặt trát khi xử lý.

		- Quan sát trực tiếp



		- Đắp mốc theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô... quan sát. Đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ đặc chắc, phẳng, nhẵn, mịn,  của mặt trát

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát dầm trần


Mã số công việc: D.2


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát dầm, trần bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Làm mốc, lên vữa các lớp, cán phẳng, xoa nhẵn. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Đắp mốc theo chiều dày lớp vữa trát  thiết kế quy định.

· Mặt trát đặc chắc, phẳng, nhẵn mịn. 

· Dầm, trần ngang bằng, cổ trần vuông góc.

· Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Kiểm tra, điều chỉnh ni vô.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát dầm trần


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát dầm trần.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công đối chiếu quy trình trát dầm, trần.



		- Độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát sau xử lý.

		- Quan sát trực tiếp



		- Đắp mốc theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô... quan sát



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng,cạnh thẳng, góc vuông

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát phào


Mã số công việc: D.3


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát phào bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước phào, lên vữa, lao thước tạo lòng phào, hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Kích thước cánh phào đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh phào sắc, thẳng. Lòng phào đều, nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát phào


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


III. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát phào

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước cánh phào theo thiết kế

		- Thước mét, đo đối chiếu bản vẽ.



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng,cạnh thẳng, lòng phào đều

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát gờ, chỉ


Mã số công việc: D.4


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát gờ, chỉ bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước gờ, chỉ, đắp mốc, lên vữa, cán thước, cắt và hoàn thiện gờ, chỉ. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Kích thước gờ, chỉ đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh gờ, chỉ sắc, thẳng đều, nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát gờ, chỉ 


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát gờ, chỉ

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước gờ, chỉ theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô... quan sát



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng,cạnh thẳng

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát hèm, má cửa


Mã số công việc: D.5


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát hèm, má cửa bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước hèm, má cửa, đắp mốc, lên vữa, cán thước, cắt và hoàn thiện hèm. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Kích thước hèm, má cửa đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh hèm, má cửa sắc, thẳng đều, nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát hèm, má cửa


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, giáo, thiết bị... vật liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát hèm, má cửa.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước hèm cửa.

		- Thước mét, ni vô... quan sát. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng, cạnh hèm thẳng đều

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát trụ vuông, chữ nhật


Mã số công việc: D.6


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát trụ vuông, chữ nhật bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Kích thước trụ đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh trụ sắc, thẳng đều, bề mặt nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát trụ vuông, chữ nhật


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách tháo thước khi trát cạnh trụ


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát trụ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước trụ.

		- Thước mét, ni vô, thước vuông... quan sát. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng, cạnh trụ thẳng, góc vuông

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát trụ tròn, cong


Mã số công việc: D.7


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát trụ tròn, cong bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định độ cong trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Độ cong trụ đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh trụ tròn đều, thẳng, bề mặt nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

· Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

· Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát trụ vuông, chữ nhật


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách cán thước


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát trụ tròn, cong.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ cong trụ, kích thước trụ theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô, thước cong. Đo đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng, cong đều

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát trụ liền tường


Mã số công việc: D.8


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Công việc trát trụ liền tường bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước trụ, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Kích thước trụ đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh trụ sắc, thẳng, bề mặt nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.


3. Kiến thức:

· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát trụ vuông, chữ nhật


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách tháo thước khi trát cạnh trụ


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát trụ liền tường.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước trụ theo thiết kế.

		- Thước mét, ni vô, thước vuông... quan sát



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng, cạnh trụ thẳng, góc vuông

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác tháo thước cạnh trụ

		- Quan sát thao tác đúng



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát vòm cuốn


Mã số công việc: D.9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát vòm cuốn bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định độ cong vòm, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng và hoàn thiện. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Độ cong vòm đúng  thiết kế quy định.

· Cạnh, lòng vòm tròn đều, thẳng, bề mặt nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.


2. Kiến thức:

· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát vòm cuốn


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách cán thước tại vòm


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát vòm cuốn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ cong, bán kính vòm theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô, thước vuông. Đo đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng, cuốn đều

		- Đo đạc, quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát đá mài


Mã số công việc: D.10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát đá mài bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng, vỗ bề mặt và mài thô, mài tinh. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Xác định kích thước, chia ô đúng  thiết kế.

· Lớp vữa trát đá nổi đều bề mặt, phẳng, mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian mài thô, mài mịn đúng thời gian quy định

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

     - Điều chỉnh độ dẻo của vữa.


- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.


- Nhận biết độ đồng đều của bề mặt.


- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát đá mài


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách mài thô, mài mịn


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp, hiện tượng mặt mài không phẳng, không nhẵn, đá lộ không đều 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục những hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát đá mài.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước các ô trát theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng, đá lộ đều

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chuẩn xác của thao tác lên vữa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ nhẵn, mịn của mặt trát sau mài.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát đá rửa


Mã số công việc: D.11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát đá rửa bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng, vỗ đều và rửa đá. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Xác định kích thước, chia ô đúng  thiết kế.

· Lớp vữa trát đá nổi đều bề mặt, phẳng, mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước, vỗ bề mặt đều tay, chuẩn xác.

· Đá nổi đều bề mặt sau rửa.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Điều chỉnh độ dẻo của vữa.


- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.


- Nhận biết độ đồng đều của bề mặt.

- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát đá rửa


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách rửa


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp, hiện tượng mặt trát đá lộ không đều, không đồng màu thiết kế


· Đưa ra được biện pháp khắc phục những hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát đá rửa.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước các ô trát theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, phẳng, đá lộ đều, chân bám chắc

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chuẩn xác của thao tác lên vữa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ đồng đều của mặt trát sau rửa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát đá băm


Mã số công việc: D.12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát đá băm bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, đắp mốc, lên vữa, cán phẳng, vỗ đều và băm đá. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Xác định kích thước, chia ô đúng  thiết kế.

· Lớp vữa trát đá nổi đều bề mặt, phẳng, mịn. 

· Thao tác lên vữa, lao thước, vỗ bề mặt đều tay, chuẩn xác.

· Đá nổi đều bề mặt sau băm.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

- Điều chỉnh độ dẻo của vữa.


- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.


- Nhận biết độ đồng đều của bề mặt.

- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát đá băm


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Trình bày được cách băm


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp, hiện tượng mặt trát băm không đều


· Đưa ra được biện pháp khắc phục những hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát đá băm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác kích thước các ô trát theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô. Đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ đặc chắc, phẳng, mặt băm đều

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ đồng đều của mặt trát sau băm.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát tạo gai


Mã số công việc: D.13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát tạo gai bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, Che chắn các vị trí xung quanh, vẩy hoặc quay tạo gai. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Xác định kích thước, chia ô đúng  thiết kế.

· Không để ảnh hưởng đến các bộ phận bên cạnh.

· Vẩy hoặc quay tạo gai đều khắp bề mặt. 

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Điều chỉnh lực vẩy đều tay


· Quay và di chuyển đều với tốc độ vữa bắn ra.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát


2. Kiến thức:

· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát tạo gai


· Trình bày được cách quay vữa ( hoặc vẩy)


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp, hiện tượng mặt trát không đều


· Đưa ra được biện pháp khắc phục những hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát tạo gai.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ đều tay khi vẩy hoặc quay để tạo gai.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ đồng đều bề mặt mặt gai.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát tổ mối


Mã số công việc: D.14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát tổ mối bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt. Xác định kích thước, chia ô, Che chắn các vị trí xung quanh, dùng mũi bay tạo tổ mối. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Xác định kích thước, chia ô đúng  thiết kế.

· Không để ảnh hưởng đến các bộ phận bên cạnh.

· Vẩy hoặc dùng bay tạo tổ mối đều khắp bề mặt. 

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

· Điều chỉnh lực vẩy đều tay


· Điều chỉnh lượng vữa đều.

· Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát


2. Kiến thức:

· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát tổ mối


· Trình bày được cách quay vữa ( hoặc vẩy)


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp, hiện tượng mặt trát không đều


· Đưa ra được biện pháp khắc phục những hiện tượng trên


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Dụng cụ, máy, giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát tổ mối.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chuẩn xác của thao tác vẩy vữa.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ phẳng, mặt tổ mối đều

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát tường vôi rơm


Mã số công việc: D.15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát tường vôi rơm bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt, lên vữa, cán phẳng, xoa nhẵn. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Đắp mốc theo chiều dày lớp vữa trát  thiết kế quy định.

· Mặt trát đặc chắc, phẳng, nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:

· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát tường vôi rơm


· Trình bày được phương pháp làm mốc trát


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn thi công của công ty


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Tường trát không liên quan đến công việc khác


· Dụng cụ, máy, thiết bị... vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát tường vôi rơm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác chiều dày lớp trát theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô... quan sát



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng của mặt trát

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh lao động.

		- Quan sát đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Trát trần vôi rơm


Mã số công việc: D.16


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc trát trần vôi rơm bao gồm các bước công việc sau: chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, mặt bằng, xử lý bề mặt, lên vữa, cán phẳng, xoa nhẵn. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tạo độ sạch, độ ẩm, độ nhám của mặt trát đúng yêu cầu kỹ thuật.

· Đắp mốc theo chiều dày lớp vữa trát  thiết kế quy định.

· Mặt trát đặc chắc, phẳng, nhẵn mịn. 

· Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay, chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh lao động.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

- Điều chỉnh chiều dày lớp vữa trát.

- Lên vữa bằng nhiều phương pháp.

- Quan sát, đánh giá để cán phẳng, xoa nhẵn.

- Phối kết hợp nhịp nhàng trong quá trình trát.

2. Kiến thức:

· Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của trát trần vôi rơm


· Trình bày được phương pháp tạo chân bám


· Giải thích được nguyên nhân hiện tượng vữa trát bị nứt, bong bộp 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục xoa mặt trát ướt hoặc khô quá(đối với lớp mặt)

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Trát dầm vôi rơm không liên quan đến công việc khác


· Dụng cụ,giáo, thiết bị... vật liệu cần thiết


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình trát tường vôi rơm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch, độ ẩm của mặt trát

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác chiều dày lớp trát theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô... quan sát



		- Độ đặc chắc, nhẵn mịn, phẳng của mặt trát

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lên vữa, cán phẳng, xoa đều tay

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Độ chắc chắn và ổn định của giáo trát.

		- Quan sát , lay thử đối chiếu biện pháp an toàn.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.

		- Quan sát, kiểm tra, đếm so với biện pháp thi công.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:     Láng thô

Mã số Công việc: E 1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc Láng thô mặt nền, sàn bao gồm việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, đắp mốc lấy cao độ và độ dốc, cán, xoa nhẵn  đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


IV. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi láng đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế


· Lớp vữa láng  đặc, chắc, phẳng, nhẵn. 


· Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn chuẩn xác.

· Bề mặt sau láng bóng, mịn.  


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:  


 
        -   Điều chỉnh ni vô thăng bằng.


· Lấy dấu và làm mốc theo cao độ thiết kế 


· Cán phẳng, xoa nhẵn đồng đều toàn bộ bề mặt láng


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình láng 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của láng thô


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và làm mốc láng


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớp vữa láng và bề mặt lớp láng


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng dính bàn xoa, khô bề mặt khi láng


X. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


XI. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình láng  thô. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi láng

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp vữa láng

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ chuẩn xác của các thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn.

		- Quan sát trực tiếp.



		· Độ đồng đều của bề mặt sau hoàn thiện.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:      Láng có đánh màu

Mã số Công việc: E.02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công việc Láng có  đánh  màu bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, làm mốc cao độ và độ dốc, dải vữa, cán, xoa nhẵn và đánh màu theo thiết kế.


V. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi láng đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế


· Lớp vữa láng  đặc, chắc, phẳng, nhẵn. 


· Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn chuẩn xác.

· Bề mặt sau đánh mầu bóng, mịn.  


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:  



        -   Điều chỉnh ni vô thăng bằng.


· Lấy dấu và làm mốc theo cao độ thiết kế 


· Cán phẳng, xoa nhẵn đồng đều toàn bộ bề mặt láng

· Đánh màu bằng bay.

· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình láng 


     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của láng  có đánh màu 


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và làm mốc láng


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớp vữa láng và bề mặt lớp đánh mầu


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng dính bàn xoa, khô bề mặt khi láng

XII. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


    V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình láng  thô có đánh màu. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi láng

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp vữa láng

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ bóng, mịn của lớp xi măng đánh màu

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn, đánh màu chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:      Láng kẻ mạch


Mã số Công việc: E.03         


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc Láng kẻ mạch bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, làm mốc cao độ và độ dốc, dải vữa, cán phẳng, xoa nhẵn và kẻ mạch theo thiết kế.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi láng đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế


· Lớp vữa láng  đặc, chắc, phẳng, nhẵn. 


· Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn chuẩn xác.

· Mạch kẻ đều, thẳng, đúng khoảng cách.  


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III .  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU :


       1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu và làm mốc theo cao độ thiết kế 


· Cán phẳng, xoa nhẵn đồng đều toàn bộ bề mặt láng


· Đánh mầu đủ độ dày, bóng mịn đồng đều toàn bộ bề mặt láng


· Kẻ mạch chính xác, đồng đều trên toàn bộ bề mặt láng


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình láng kẻ mạch 

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của láng kẻ mạch


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và làm mốc láng


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớp vữa láng.


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng dính bàn xoa, khô bề mặt khi láng


VI. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


VII. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình láng  kẻ mạch. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi láng

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp vữa láng

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ bóng, mịn của lớp xi măng đánh màu

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn, kẻ mạch chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		· Độ chính xác và đồng đều của mạch kẻ

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc .Láng lăn bu sắc 


Mã số Công việc: E.04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc Láng lăn bu sắc bao gồm việc: Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, làm mốc cao độ và độ dốc, dải vữa, cán phẳng, xoa nhẵn và lăn bu sắc theo thiết kế.


VI. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi láng đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế


· Lớp vữa láng  đặc, chắc, phẳng, nhẵn. 


· Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn chuẩn xác.

· Đường lu đều, thẳng, đúng khoảng cách.  


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III  .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1. Kỹ năng:   

· Lấy dấu và làm mốc theo cao độ thiết kế 


· Cán phẳng, xoa nhẵn đồng đều toàn bộ bề mặt láng


· lăn bu sắc chính xác, đồng đều trên toàn bộ bề mặt láng


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình láng kẻ mạch 


     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của láng lăn bu sắc

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và làm mốc láng


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớp vữa láng và lăn bu sắc 

· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng dính bàn xoa, khô bề mặt khi láng

IV .  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V  ..TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình láng  lăn bu sắc. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi láng

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt láng theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp vữa láng

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		·  Thao tác san, cán phẳng, xoa nhẵn, lăn bu sắc chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		· Độ chính xác và đồng đều của  lăn bu sắc 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc: Lát gạch chỉ 


Mã số Công việc: F 01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch chỉ bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy, miết nhẵn.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III . CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   


· Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


· Cán phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


· Mạch  thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát gạch chỉ 


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  làm  mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát gạch chỉ. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, bóng của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc Lát gạch bê tông 


Mã số Công việc: F 02

I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch bê tông bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

III. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy, miết nhẵn.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

-  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-  Cán phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


-  Mạch  thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát gạch bê tông 


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V ..TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát gạch bê tông. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, bóng của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc

Tên Công việc: Lát gạch Blook  

Mã số Công việc: F 03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch Blook  bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế, dải cát, cán phẳng, xếp mỏ, xếp các viên phía trong, lát các viên riềm bằng vữa mác cao theo yêu cầu thiết kế.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp cát lót đủ độ ẩm, đặc chắc. 


· Gạch xếp đúng hình, chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Hàng riềm liên kết tốt, chắc chắn.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

III ..CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

-  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-  Cán phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


-  Mạch  Thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-   Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


3. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi Lát gạch Bloc  

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV .CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V ..TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Qui trình Lát gạch Bloc  

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát 

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát  theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô ... và quan sát bằng mắt



		· Độ đặc, chắc của lớp vữa lát

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ chính xác  của lớp vữa lát

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc: Lát gạch men   

Mã số Công việc: F 04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch men bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy hồ xi măng, gọn, sạch.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III..CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   


-  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-  San phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


-  Mạch  Thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


     2. Kiến thức:  


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát gạch men   

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV .CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V ..TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát gạch men. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, đặc chắc của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc: Lát đá xẻ  

Mã số Công việc: F 05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát đá xẻ bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy hồ xi măng, gọn, sạch.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III ..CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

-  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-  San phẳng vữa , đặt đá , phẳng theo thiết kế 


-  Mạch  thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát đá xẻ  

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV ..CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V ..TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát đá xẻ. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, đặc chắc của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc: Lát gạch granito   

Mã số Công việc: F 6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch granito bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy hồ xi măng, gọn, sạch.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III ..CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

-  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-  San phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


                  -  Mạch thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát gạch granito   

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV ..CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát gạch granito . 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, đặc chắc của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc: Lát gạch xi măng hoa   

Mã số Công việc: F 07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch xi măng hoa bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong, làm mạch theo yêu cầu thiết kế.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy hồ xi măng, gọn, sạch.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III ..CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

-  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-  San phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


-  Mạch  thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát gạch xi măng hoa   

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV ..CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V ..TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát gạch xi măng hoa. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát. Hình hoa văn đúng chiều.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, đặc chắc của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc: Lát gạch lá nem 


Mã số Công việc: F 08

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lát gạch lá nem bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, lấy cốt theo cao độ và độ dốc thiết kế,  lát viên mỏ, hàng mỏ, lát các viên phía trong lớp thứ nhất, làm mạch. Lát lớp thứ 2 như lớp 1, mạch so le 1/2 viên lát theo yêu cầu thiết kế.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt nền, sàn trước khi lát đúng kỹ thuật.

· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế


· Lớp vữa lát  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác lát chuẩn xác.

· Bề mặt lát đều, phẳng.  

· Mạch được chèn đầy hồ xi măng, gọn, sạch.

· Mạch lớp thứ 2 so le 1/2 viên lát.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

                  -  Lấy dấu và bắt mỏ  theo cao độ thiết kế 


-   San phẳng vữa , đặt gạch , phẳng theo thiết kế 


-   Mạch  Thẳng ,phẳng gọn chuẩn xác trên toàn bộ bề mặt lát 


-   Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lát 


     2. Kiến thức: 

                 -    Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lát gạch lá nem 


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ và  bắt mỏ 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng, bong, rộp lớp vữa  lát 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  bong rộp lớp lát 

IV .CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Mặt bằng nền, sàn đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình lát gạch lá nem. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt nền, sàn trước khi lát.

		- Quan sát trực tiếp 



		· Cao độ và độ dốc bề mặt lát theo thiết kế ( sai số 1mm )

		- Thước mét, ni vô đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của bề mặt lát.

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ gọn, đặc chắc của mạch lát.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Độ so le mạch lát của 2 lớp ( 1/2 viên lát ).

		



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Ốp gạch men

Mã số Công việc: G1

I - M« t¶ c«ng viÖc:  

  Ốp gạch men bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ, chuẩn bị vật liệu, thiết bị dụng cụ, vệ sinh măt trường, trộn vữa, ngâm gạch, bắt mỏ, ốp, làm mạch đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


II. C¸c tiªu chÝ thùc hiÖn

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt tường trước khi ốp đúng kỹ thuật.

· Cao độ mặt ốp theo thiết kế


· Lớp vữa ốp  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác ốp chuẩn xác.

· Bề mặt ốp đều, phẳng, thẳng đứng, góc vuông.  

· Mạch ngang bằng, thẳng, đều 2 mm, được chèn đầy hồ xi măng, gọn, sạch.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III. C¸c kü n¨ng vµ kiÕn thøc thiÕt yÕu


1.Kỹ năng: 


      -  Bắt mỏ


      -  Ốp phẳng, thẳng, mạch đầy, sạch, gon, đồng đều theo thiết kế


      -  Làm việc  độc lập.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của ốp gạch men


- Trình bày được phương pháp ốp.


- Giải thích được nguyên nhân của hiện  tượng mặt ốp không phẳng, không đặc chắc mạch không đều, không thẳng.


 - Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng  trên


IV. C¸c ®iÒu kiÖn thùc hiÖn c«ng viÖc:

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn cần thiết (nếu có)

· Mặt tường ốp đã được bàn giao.


· Dụng cụ: Thước tầm, thước mét, bay, bàn xoa,  máy cắt gạch, nivô, dây xây, búa cao su…


· Vật liệu: Vữa, Gạch men theo thiết kế, Xi măng trắng,


V. Tiªu chÝ vµ c¸ch thøc ®¸nh gi¸ kü n¨ng:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình ốp gạch men. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ phẳng, sạch của tường trước khi ốp

		- Thước tầm, ni vô đo, quan sát.



		- Độ ẩm của gạch trước khi ốp.

		   - Quan sát và cảm nhận  trực tiếp



		- Độ ngang bằng thẳng đứng của mặt ốp theo thiết kế.

		   - Thước tầm, nivô



		- Độ đặc chắc, sạch, gọn, đồng đều của mạch ốp.

		    - Quan sát và cảm nhận  trực tiếp






		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức năng suất lao động của doanh nghiệp

		     -  So sánh với định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Ốp gạch trang trí

Mã số Công việc: G.02


I - M« t¶ c«ng viÖc: 

 
Ốp gạch trang trí bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ mặt ốp, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh mặt tường, trộn vữa, ngâm gạch, bắt mỏ, ốp, làm mạch đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


II- C¸c tiªu chÝ thùc hiÖn

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt tường trước khi ốp đúng kỹ thuật.

· Cao độ mặt ốp theo thiết kế


· Lớp vữa ốp  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác ốp chuẩn xác.

· Bề mặt ốp đều, phẳng, thẳng đứng, góc vuông.  

· Màu sắc, hoa văn theo bản vẽ thiết kế.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III C¸c kü n¨ng vµ kiÕn thøc thiÕt yÕu


1.Kỹ năng: 


-  Bắt mỏ


-  Ốp phẳng, thẳng, mạch sạch, gon, đồng đều theo thiết kế.


-  Làm việc  độc lập.


2. Kiến thức: 


      - Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật, thẩm mỹ của ốp gạch trang trí


      - Trình bày được phương pháp ốp phẳng, thẳng có thẩm mỹ


      - Giải thích được nguyên nhân của hiện  tượng mặt ốp không phẳng, mạch không đều.


     - Đưa ra các biện pháp khắc phục hiện tượng  trên


IV. C¸c ®iÒu kiÖn thùc hiÖn c«ng viÖc:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn cần thiết (nếu có)


· Mặt tường ốp đã được bàn giao.


· Dụng cụ: Thước tầm, thước mét, bay, bàn xoa,  máy cắt gạch, nivô, dây căng, búa cao su… 


· Vật liệu: Vữa, Gạch  theo thiết kế, Xi măng trắng,


V. Tiªu chÝ vµ c¸ch thøc ®¸nh gi¸ kü n¨ng:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình ốp gạch trang trí. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ phẳng, sạch của tường trước khi ốp

		- Thước tầm, ni vô đo, quan sát.



		- Độ ẩm của gạch trước khi ốp.

		   - Quan sát và cảm nhận  trực tiếp



		- Độ ngang bằng thẳng đứng của mặt ốp theo thiết kế.

		   - Thước tầm, nivô



		- Độ đặc chắc, sạch, gọn, đồng đều của mạch ốp.

		    - Quan sát và cảm nhận  trực tiếp






		· Độ đồng đều màu sắc, hoa văn theo thiết kế.

		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ thi công.



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức năng suất lao động của doanh nghiệp

		     -  So sánh với định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Ốp đá mỏng

Mã số Công việc: G.03

I - M« t¶ c«ng viÖc:  

Ốp đá mỏng bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ mặt ốp, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vệ sinh mặt tường, trộn vữa, bắt mỏ, ốp, làm mạch đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

II- C¸c tiªu chÝ thùc hiÖn

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Xử lý bề mặt tường trước khi ốp đúng kỹ thuật.

· Cao độ mặt ốp theo thiết kế


· Lớp vữa ốp  đúng mác, đặc chắc. 


· Thao tác ốp chuẩn xác.

· Bề mặt ốp đều, phẳng, thẳng đứng, góc vuông.  

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III C¸c kü n¨ng vµ kiÕn thøc thiÕt yÕu


1.Kỹ năng: 


-  Bắt mỏ


-  Ốp phẳng, thẳng, mạch đầy, sạch, gon, đồng đều theo thiết kế


-  Làm việc  độc lập.


2. Kiến thức: 


      - Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của ốp gạch men


      - Trình bày được phương pháp ốp phẳng, thẳng


      - Giải thích được nguyên nhân của hiện  tượng mặt ốp không phẳng, mạch không đều, không thẳng mạch.


     - Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng  trên


IV. C¸c ®iÒu kiÖn thùc hiÖn c«ng viÖc:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn cần thiết (nếu có)


· Mặt tường ốp đã được bàn giao.


· Dụng cụ: Thước tầm, thước mét, bay, bàn xoa,  máy  cắt gạch đá, nivô, dây xây, búa cao su… 


· Vật liệu: Vữa, đá mỏng  theo thiết kế, xi măng.


 V. Tiªu chÝ vµ c¸ch thøc ®¸nh gi¸ kü n¨ng:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình ốp đá mỏng. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ phẳng, sạch của tường trước khi ốp

		- Thước tầm, ni vô đo, quan sát.



		- Độ ẩm của gạch trước khi ốp.

		   - Quan sát và cảm nhận  trực tiếp



		- Độ ngang bằng thẳng đứng của mặt ốp theo thiết kế.

		   - Thước tầm, nivô



		- Độ đặc chắc, sạch, gọn, đồng đều của mạch ốp.

		    - Quan sát và cảm nhận  trực tiếp






		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức năng suất lao động của doanh nghiệp

		     -  So sánh với định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Ốp đá dày

Mã số Công việc: G.04


I - M« t¶ c«ng viÖc: 

 Ốp đá dày bao gồm các bước công việc sau: Đọc bản vẽ, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, kiểm tra khung thép, lưới thép, khoan định vị móc, trộn vữa, Đặt đá vào vị trí, rót vữa, hoàn thiện mặt ốp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


II- C¸c tiªu chÝ thùc hiÖn

· Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ phù hợp với yêu cầu công việc.

· Kiểm tra khung, lưới thép trước khi ốp đúng kỹ thuật.

· Khoan lỗ, định vị móc  theo thiết kế.

· Điều chỉnh độ phẳng của viên đá đúng vị trí.

· Lớp vữa ốp  đúng mác, rót đầy, đặc chắc. 


· Thao tác ốp chuẩn xác.

· Bề mặt ốp đều, phẳng, thẳng đứng, góc vuông.  

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 

III C¸c kü n¨ng vµ kiÕn thøc thiÕt yÕu


1.Kỹ năng: 


-  Bắt mỏ


-  Ốp phẳng, thẳng, chắc chắn, mạch đầy, sạch, gon, đồng đều theo thiết kế


-  Làm việc  theo nhóm .


2. Kiến thức: 


      - Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật của ốp đá dày


      - Trình bày được phương pháp ốp phẳng, thẳng, chắc chắn


      - Giải thích được nguyên nhân của hiện  tượng mặt ốp không phẳng, mạch không đều.


     - Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng  trên


IV. C¸c ®iÒu kiÖn thùc hiÖn c«ng viÖc:


· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn cần thiết (nếu có)

· Mặt tường ốp đã được bàn giao.


· Nhân công: Có ít nhất 2 người trở lên


· Dụng cụ: Thước tầm, thước mét, bay, máy  cắt gạch đá, máy khoan đá,  nivô, dây xây, búa cao su  xô đựng vữa… 


· Vật liệu: Vữa, đá dày  theo thiết kế, xi măng.


V. Tiªu chÝ vµ c¸ch thøc ®¸nh gi¸ kü n¨ng:


:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công việc.

		- Quan sát, đếm. Đối chiếu biện pháp thi công.



		· Sự hợp lý của qui trình ốp đá dày. 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ phẳng, thẳng chắc chắn của khung, lưới thép trước khi ốp.

		- Quan sát trực tiếp


- Thước tầm



		- Độ ngang bằng thẳng đứng của mặt ốp theo thiết kế.

		- Thước tầm, nivô



		- Độ đầy, sạch, gọn, đồng đều của mạch ốp.

		- Quan sát và cảm nhận  trực tiếp






		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Thời gian thực hiện theo định mức năng suất lao động của doanh nghiệp

		-  So sánh với định mức của đơn vị





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:      Quét vôi mầu 


Mã số Công việc: H.01   

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công việc quét vôi mầu bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, xử lý bề mặt quét vôi,  xác định màu , pha màu theo thiết kế. Quét lần lượt từng lớp theo quy định.

VII. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Bề mặt tường trần quét vôi phải sạch.

· Chọn màu sơn, pha sơn  theo thiết kế


· Mặt tường sau khi quét vôi mầu đồng đều, không có vết chổi.

· Thao tác quét vôi  chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:  


· Kiểm tra độ sạch , kho của mặt tường trước khi quét vôi


· Cách pha màu vôi cho hợp với màu của thiết kế 


· Cách thử màu , các động tác lấy nước vôi & đưa chổi vôi lên mặt tường 


·  Hướng quét & trình tự quét đối với trần, tường 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình quét vôi 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi quét vôi 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  không đồng màu  khi quét vôi 

· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng  không đồng màu khi mặt vôi khô 

IV .CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


-    Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Mặt bằng quét vôi đã được bàn giao


· Dụng cụ, thiết bị....vật liệu cần thiết


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Qui trình quét vôi mầu

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		·  Độ sạch mặt t ường trần  khi quét vôi 

		- Quan sát trực tiếp 



		· C ác lượt vôi cần quét  theo thiết kế

		- quan sát bằng mắt



		· Độ bóng, đồng màu  của các lớp vôi 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc :Bả matít 


Mã số Công việc: H.2

          I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc bả matít  bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, trộn  vữa bả, bả đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Bề mặt tường, trần bả ma tít phải sạch.

· Trộn vữa bả dẻo, đúng tỉ lệ.

· Mặt tường sau khi bả đồng đều, không có vết.

· Thao tác bả  chuẩn xác.

· Đánh giấy giáp nhẵn, phẳng. 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  


III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:  


·  Bả ma tít , đánh giấy nháp nhẵn đồng đều toàn bộ bề mặt bả


· Bả đủ độ dày, bóng mịn đồng đều toàn bộ bề mặt bả 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình bả ma tít 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của bả ma tít 


· Trình bày được phương pháp bả ma tít 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớp vữa bả


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng dính bàn xoa, khô bề mặt khi bả

VIII. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

-    Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng bả  đã được bàn giao


· Dụng cụ, thiết bị....vật liệu cần thiết


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Qui trình bả matít  

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt bả , Tường trần  trước khi bả

		- Quan sát trực tiếp 



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp vữa bả

		Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ chính xác và đồng đều của lớp bả

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thao tác vào vữa , đánh giấy nháp chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc :Lăn sơn 


Mã số Công việc: H.3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc  lăn sơn bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật liệu,  căng dây, bật chỉ, lăn sơn các nước đúng yêu cầu kỹ thuật.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Bề mặt tường, trần lăn sơn phải sạch.

· Sơn được nguấy đều, đúng tỉ lệ.

· Mặt tường sau khi lăn sơn bóng, đồng đều, không có vết.

· Thao tác lăn sơn  chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   


·  Lăn sơn đồng đều  trên toàn bộ bề mặt bả


· Lăn từng lượt đều tay, mặt sơn bóng mịn đồng m àu  toàn bộ bề mặt sơn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lăn sơn 

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của lăn sơn 


· Trình bày được phương pháp lăn sơn 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớpsơn 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng mặt sơn bị nứt khi lăn 

IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

-     Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng lăn sơn  đã được bàn giao


· Dụng cụ, thiết bị....vật liệu cần thiết 


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Qui trình lăn sơn 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt lăn sơn, Tường trần  trước khi lăn sơn

		- Quan sát trực tiếp 



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp sơn lăn 

		Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ chính xác và đồng đều của lớp sơn 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc : Phun sơn   


Mã số Công việc: H.4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc  phun sơn  bao gồm các bước công việc: Chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, máy  phun sơn, phun sơn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Bề mặt tường, trần phun sơn phải sạch.

· Sơn được nguấy đều, đúng tỉ lệ.

· Mặt tường sau khi phun sơn bóng, đồng đều, không bị chảy.

· Thao tác phun sơn  chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:   

·  Phun sơn  đồng đều  trên toàn bộ bề mặt bả


· Phun từng lượt đều tay, mặt sơn bóng mịn đồng màu  toàn bộ bề mặt sơn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình Phun sơn   

     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật của Phun sơn   

· Trình bày được phương pháp Phun sơn    

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng nứt, bong, rộp lớpsơn 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng mặt sơn bị nứt khi Phun sơn  

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng Phun sơn đã được bàn giao


· Dụng cụ, thiết bị....vật liệu cần thiết 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Qui trình Phun sơn    

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		· Độ sạch mặt Phun sơn, Tường trần  trước khi Phun sơn   

		- Quan sát trực tiếp 



		· Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của lớp   Phun 

		Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		· Độ chính xác và đồng đều của lớp sơn 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:      Lợp mái ngói 


Mã số Công việc: H.5   

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

             Công việc lợp mái ngói bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng mái, lấy cữ, kiểm tra khoảng cách của ly tô theo thiết kế, lợp từng hang đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


-    Kiểm tra khoảng cách ly tô so vớí ngói đúng kích thước.  


· Ngói lợp kín, khít, đúng cấu tạo.  


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

         III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

     1.Kỹ năng:  

· Kiểm tra khoảng cách dữa các ly tô so với ngói  


· Mặt mái phẳng, ngói khít ăn chân khay trên toàn bộ bề mái 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lợp mái ngói 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật khi lợp mái ngói 

· Trình bày được phương pháp xác định cao độ m ặt m ái 

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  không ăn chân khay của ngói 

IV .CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Mặt bằng  mái đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


     V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình  lợp mái ngói 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Cao độ và độ dốc bề mặt  mái theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô ... và quan sát bằng mắt



		- Độ chắc, phẳng của mặt mái 

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác lợp ngói chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:      Trộn vữa bê tông

Mã số Công việc: I.1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc Trộn vữa bê tông bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, chuẩn bị vật tư thiết bị ,dụng cụ , đong các vật liệu thành phần theo tỉ lệ cối trộn, trộn đúng quy trình.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-    Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


-   Độ sạch mặt nền, sàn trước khi trộn vữa bê tông 


· Tỷ lệ pha trộn, cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối.

· Bê tông đồng đều, đúng độ sụt theo thiết kế. 

· Thao tác  trộn chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III . CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:  


· Cân đong vật liệu theo tỷ lệ 


· V ữa bê tông dẻo, đảm bảo độ sụt , đồng đều 

· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình trộn bê tông 


     2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi trộn bê tông 


· Trình bày được phương pháp xác định tỷ lệ pha trộn 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng bê tông không đảm bảo độ sụt , không dẻo , không đều 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công  & t ỷ lệ pha trộn b ê tông 

· Số lượng người phù hựp với khối lượng bê tông cần trộn 


· Mặt bằng nền, sàn  trộn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình trộn bê tông 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ sạch mặt nền, sàn trước khi trộn bê tông 

		- Quan sát trực tiếp 



		- Độ đặc, chắc, phẳng, nhẵn của s àn trộn bê tông 

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		- Tỷ lệ pha trộn & cân đong vật liệu chính xác và đồng đều 

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác trộn bê tông  chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc Vận chuyển vữa bê tông 


Mã số Công việc: I.2

I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc Vận chuyển vữa bê tông bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, chuẩn bị vật tư thiết bị ,dụng cụ, vận chuyển vữa bê tông đúng kỹ thuật.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


-   Độ sạch  kín  của dụng cụ vận chuyển vữa bê tông.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:  


· Đảm bảo vữa bê tông khi vận chuyển 

· Dụng cụ & phương tiện vận chuyển phù hợp 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình Vận chuyển vữa bê tông 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi Vận chuyển vữa bê tông


· Trình bày được phương pháp xử lý bê tông khi vận chuyển bị phân tầng  

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng bê tông không đảm bảo độ sụt , không dẻo ,khi vận chuyển 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên 

IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Số lượng người phù hợp với khối lượng bê tông cần v ận chuyển 

· Mặt bằng v ận chuy ển  đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


 V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình Vận chuyển vữa bê tông 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Đường vận chuyển bê tông phải đảm bảo các tiêu chuẩn kỹ thuật trước  khi vận chuyển bê tông 

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc Đổ  bê tông


Mã số Công việc: I.3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc đổ bê tông bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, chuẩn bị vật tư thiết bị, dụng cụ, chuẩn bị lắp dựng côpha, trình tự đổ bê tông 

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


                  -   Kiểm tra ván khuôn, cốt thép trước khi đổ.



        -   Đổ bê tông đúng kỹ thuật.


-  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh môi trường  

 III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:  

· Đảm bảo vữa bê tông khi đổ  

· Dụng cụ & phương tiện đổ phù hợp 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình đổ bê tông  


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi đổ bê tông


· Trình bày được phương pháp xử lý  bê  tông khi đổ ở cao độ lớn hơn độ cao cho phép 

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng bê tông không đảm bảo chất lượng , 

· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Số lượng người phù hựp với khối lượng bê tông cần đổ 


· Mặt bằng đổ bê tông đảm bảo tiêu chuẩn & quy phạm  


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết cho công tác đổ bê tông 

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình đổ bê tông 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Lập kế hoạch đổ bê tông ( nhân lực, vật tư ,dụng cụ thiết bị )

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc Bảo dưỡng bê tông 


Mã số Công việc: I.4

          I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc bảo dưỡng bê tông bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, chuẩn bị máy móc vật tư thiết bị ,dụng cụ , để bảo dưỡng bê tông 

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


                  -  Nước bảo dưỡng phải sạch, thời gian bảo dưỡng đúng quy định.



        -  Trình tự bảo dưỡng giữa các lần theo biện pháp thi công.


                  -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III . CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

     1.Kỹ năng:  


· Đảm bảo nước bảo dưỡng phải sạch đảm bảo chất  lượng 


· Dụng cụ & phương tiện đổ phù hợp cho công tác bảo dưỡng 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình bảo dưỡng 

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi bảo dưỡng bê tông 


· Trình bày được phương pháp xử lý  bê  tông khi bị trắng mặt  

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng bê tông khi bảo dưỡng bị trắng mặt , 

· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Số lượng người phù hợp  với khối lượng bê tông cần bảo dưỡng 


· Thời gian bảo dưỡng , số lần bảo dưỡng trong ngày   


· Dụng cụ, máy, thiết bị ,cần thiết cho công tác bảo dưỡng bê tông 

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình bảo dưỡng bê tông 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Lập kế hoạch  bảo dưỡng bê tông ( nhân lực, dụng cụ thiết bị )

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc:      Lắp đặt lanh tô ô văng 

Mã số Công việc: I.5         


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc Lắp đặt lanh tô ô văng bao gồm : Chuẩn bị mặt bằng, lấy cốt, cao độ theo thiết kế, lắp đặt đúng yêu cầu kỹ thuật.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Kiểm tra cao độ bề mặt gác lanh tô ô văng theo thiết kế


· Lanh tô ô văng lắp đúng vị trí, chắc chắn, ổn định.

· Thao tác khi lắp đặt chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


· Lấy dấu và làm mốc theo cao độ thiết kế 


· Cán phẳng vữa lót  đều toàn bộ bề mặt  gác lanh tô ô văng 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình Lắp đặt lanh tô ô văng 


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật Lắp đặt lanh tô ô văng  


· Trình bày được phương pháp xác định cao độ Lắp đặt lanh tô ô văng  


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  không ngang bằng , không đàm bảo cốt thiết kế khi lắp đặt lanh tô ô văng  


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để lắp đặt lanh tô ô văng 


· Mặt bằng tường đã đạt cốt thiết kế & bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết để lắp đặt 


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình lắp đặt lanh tô ô văng  

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ phẳng của mặt tường trước khi gác 

		- Quan sát trực tiếp 



		- Cao độ ,bề mặt tường theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô ... và quan sát bằng mắt



		- Độ đặc, chắc, phẳng, của lớp vữa đệm 

		- Thước tầm và cảm nhận trực tiếp



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Gia công cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  

Mã số Công việc: I.6         


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc gia công cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm : Chuẩn bị mặt bằng, lấy kích thước  , làm thẳng , uốn theo thiết kế.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Đo, cắt ,uốn cốt thép theo bản vẽ thiết kế. 


· Độ dài , đường kính thép , chủng loại thép theo thiết kế


· Thao tác khi  đo cắt ,làm thẳng uốn cốt thép chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


· Lấy dấu và đo cắt ,làm thẳng uốn cốt thép chuẩn xác theo thiết kế 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình đo cắt ,làm thẳng uốn cốt thép 

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi đo cắt ,làm thẳng uốn cốt thép 


· Trình bày được phương pháp xác định kích thước hình dáng cốt thép 


· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  cốt thép khi gia công không đúng hình dáng kích thước thiết kế 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để gia công cốt thép  


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết để gia công cốt thép  


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình gia công cốt thép 

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ thẳng của cốt thép 

		- Quan sát trực tiếp 



		- Kích thước hình dáng theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô ... và quan sát bằng mắt



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Lắp dựng  cốp pha  ,cấu kiện bê tông đơn giản  

Mã số Công việc: I.7       

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: : 

Công việc Lắp dựng  cốp pha  ,cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng , lắp dựng  cốp pha  cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Đo, cắt ,ghép cốp pha theo bản vẽ thiết kế. 

· Độ dài  rộng ,hình dáng cốp pha theo thiết kế


· Thao tác khi  đo cắt , ghép cốp pha chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


· Lấy dấu và đo cắt , ghép cốp pha chuẩn xác theo thiết kế 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình gia công  cốp pha cho cấu kiện bê tông đơn giản   

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi đo cắt ,gia công  cốp pha 

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước hình dáng cốp pha  

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  cốp pha  khi đổ bê tông bị vỡ, lún giàn giáo 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để gia công & ghép cốp pha   


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết để gia công & lắp đặt cốp pha   

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình gia công & lắp đặt cốp pha   

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác  khi đo cắt ,ghép cốp pha  

		- Quan sát trực tiếp 



		- Kích thước hình dáng theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô ... và quan sát bằng mắt



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Lắp đặt  cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  


Mã số Công việc: I.8      

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

 Công việc ,lắp đặt  cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, lắp dựng  cốt thép  cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Lắp đặt  cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản đúng yêu cầu thiết kế. 

· Độ dài  ,hình dáng cốt theo thiết kế


· Thao tác khi lắp đặt  cốt thép  chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp 


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


· Lấy dấu và lắp đặt  cốt thép chuẩn xác theo thiết kế 


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp đặt  cốt thép 

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi lắp đặt  cốt thép  

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước hình dáng khi lắp đặt  cốt thép  

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  lắp đặt  cốt thép  sai vị trí,đường kính v..v

· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để lắp đặt  cốt thép   

· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết để lắp đặt  cốt thép  

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình lắp đặt  cốt thép   

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác  khi lắp đặt  cốt thép  

		- Quan sát trực tiếp 



		- Kích thước ,vị trí ,hình dáng cốt thép theo thiết kế

		- Thước mét, ni vô ... và quan sát bằng mắt



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  

Mã số Công việc: I.9         

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự. 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  đúng trình tự.

· Độ dài  rộng ,hình dáng cốp pha khi tháo dỡ 

· Thao tác khi tháo dỡ cốp pha cấu kiện bê tông đơn giản  chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


                  - Thao tác chuẩn xác 


                  -  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình tháo dỡ cốp pha cho cấu kiện bê tông đơn giản   

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi tháo dỡ  cốp pha 

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước hình dáng cốp pha cần tháo dỡ 

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  cốp pha  khi tháo dỡ bị vỡ, khó tháo

· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để tháo dỡ  cốp pha 

· Dụng cụ, máy, thiết bị cần thiết để tháo dỡ  cốp pha 

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình tháo dỡ  cốp pha  

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác  khi tháo dỡ  cốp pha  

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Lắp đặt  khuôn cửa   


Mã số Công việc: I.10    

I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: :

 Công việc lắp đặt  khuôn cửa   bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, khuôn cửa, đà chống, vữa chèn, lắp đặt  khuôn cửa đúng kỹ thuật.      


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Khuôn cửa lắp đúng vị trí, đáp ứng đủ các yêu cầu kỹ thuật.   

· Cốt độ cao độ dài  rộng ,hình dáng khuôn cửa   

· Thao tác khi khuôn cửa   chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


                  - Thao tác chuẩn xác 


· Lấy dấu và lấy cốt  theo cao độ thiết kế 

                  -  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp đặt  khuôn cửa    


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi lắp đặt  khuôn cửa    

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước khi lắp đặt  khuôn cửa    

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  khuôn cửa bị vênh không vuông góc 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để lắp đặt  khuôn cửa     

· Dụng cụ, máy, thiết bị cần thiết để lắp đặt  khuôn cửa    

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình lắp đặt  khuôn cửa    

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác  khi lắp đặt  khuôn cửa     

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Lắp đặt  bệ xí    


Mã số Công việc: I.11    

I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Công việc lắp đặt bệ xí  bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, thiết bị, lắp đặt bệ xí đúng kỹ thuật. 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Lắp đặt bệ xí  đúng yêu cầu thiết kế. 

· Cốt độ cao độ dài  rộng ,hình dáng khi lắp đặt bệ xí   

· Thao tác khi lắp đặt bệ xí  chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

     III .CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


                  - Thao tác chuẩn xác 


· Lấy dấu và lấy cốt  theo cao độ thiết kế 

                  -  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp đặt bệ xí   


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi lắp đặt bệ xí   

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước khi lắp đặt bệ xí   

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  bệ xí bị lệch 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

                  -  Đảm bảo số lượng người để lắp đặt bệ xí   


                  =  Dụng cụ, thiết bị cần thiết để lắp đặt bệ xí  


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình lắp đặt bệ xí  

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác  khi lắp đặt bệ xí  

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





tiªu chuÈn thùc hiÖn c«ng viÖc


Tên Công việc ;Lắp đặt ống nước thải   

Mã số Công việc: I.12    

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

 Công việc lắp đặt ống nước thải   bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, thiết bị, vật tư, lắp đặt ống nước thải  đúng kỹ thuật và bản vẽ thiết kế. 


         II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị phù hợp với công việc.


· Lắp đặt ống nước thải  đúng kỹ thuật. 

· Cốt độ cao độ dài  rộng ,hình dáng khi lắp đặt ống nước thải   

· Thao tác khi lắp đặt ống nước thải  chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

III ...CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:   


                  - Thao tác chuẩn xác 


· Lấy dấu và lấy cốt  theo cao độ thiết kế 

                  -  Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp đặt ống nước thải   


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật  khi lắp đặt ống nước thải   

· Trình bày được phương pháp xác định kích thước khi lắp đặt ống nước thải   

· Giải thích được nguyên nhân gây ra hiện tượng  bệ xí bị lệch 


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng trên


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Đảm bảo số lượng người để lắp đặt ống nước thải   


·  Dụng cụ, thiết bị cần thiết để lắp đặt ống nước thải    

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Qui trình lắp đặt ống nước thải   

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công



		- Độ chính xác  khi lắp đặt ống nước thải   

		- Quan sát trực tiếp 



		- Thao tác cẩn thận chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp  

		- Quan sát





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Nhận kế hoạch sản xuất.


Mã số Công việc: K.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nhận kế hoạch sản xuất để nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nhận khối lượng công việc theo kế hoạch tiến độ.


· Tiến độ sản xuất, thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ).


· Số lượng nhân lực và phù hợp năng lực để thực hiện công việc.


· Các loại vật tư, vật liệu phục vụ cho công việc.



        -   Trang thiết bị thi công theo thực tế công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Bao quát tổng thể.


- Tính toán  khối lượng công việc nhận bàn giao.



- Đánh giá đúng thực trạng các điều kiện thi công.


- Đánh giá đúng trình độ tay nghề, năng lực thực hiện công việc của thợ.



- Nhận biết, đánh giá chủng loại, chất lượng vật liệu.



- Đánh giá đúng nhu cầu sử dụng trang thiết bị thi công.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phương pháp tính toán khối lượng nhận thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập tiến độ công việc.


- Nêu được phương pháp lập biểu đồ nhân lực.


- Trình bày được các yêu cầu đối với vật liệu dùng trong công tác bê tông .


- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng các loại máy dùng trong công tác bê tông.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: trước khi thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc nhận khối lượng công việc.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng dự toán với bản vẽ thiết kế.



		- Đảm bảo đúng tiến độ sản xuất, thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ).

		- Tính toán, đối chiếu định mức và các điều kiện thi công. 



		- Sự hợp lý về số lượng nhân lực và phù hợp năng lực để thực hiện công việc.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và biểu đồ nhân lực.



		- Sự đầy đủ các loại vật tư, vật liệu phục vụ cho công việc.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ và phù hợp của trang thiết bị thi công. 

		- Tính toán, đối chiếu tiến độ thi công và các điều kiện thi công. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lập kế hoạch tiến độ thi công.


Mã số Công việc: K.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào hồ sơ thi công: bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc, biện pháp thi công... Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong những khoảng thời gian nhất định. Và lên bản tiến độ thi công tổng thể cho toàn thể công trình.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nghiên cứu hồ sơ thi công, đọc bản vẽ thi công.


· Tính toán khối lượng công việc cần thực hiện.


· Bố trí loại thợ, bậc trình độ kỹ năng nghề phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Đảm bảo tiến độ đề ra của việc lập kế hoạch vật tư.


· Đầy đủ, khoa học, hợp lý của bảng kế hoạch tiến độ thi công.



        -   Đầy đủ và đúng tư cách pháp nhân của bảng kế hoạch tiến độ thi công. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Đọc và phân tích bản vẽ thi công.


- Phân tích, tính toán và tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.



- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá nhu cầu sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc.



- Tổng hợp kế hoạch.



- Lập bảng kế hoạch tiến độ thi công.


2. Kiến thức: 



-  Nêu được phương pháp đọc bản vẽ thi công.


- Trình bày được phương pháp tính toán khối lượng cần thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập biểu đồ nhân lực phù hợp với tiến độ thi công.


- Nêu được phương pháp lập bảng kế hoạch vật tư phù hợp với tiến độ thi công.


- Trình bày được các yêu cầu đối với việc lập kế hoạch tiến độ thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ thi công.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng dự toán với bản vẽ thiết kế.



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc tính toán khối lượng công việc cần thực hiện.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và các điều kiện thi công. 



		- Sự hợp lý về việc bố trí loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và biểu đồ nhân lực.



		- Sự đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra của việc lập kế hoạch vật tư.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ, khoa học, hợp lý của bảng kế hoạch tiến độ thi công.

		- Tính toán, đối chiếu các điều kiện thi công. 



		- Sự đầy đủ và đúng tư cách pháp nhân của bảng kế hoạch tiến độ thi công.

		- Kiểm tra có đầy đủ các chữ ký các bên có liên quan.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Bố trí nhân lực các vị trí thi công.


Mã số Công việc: K.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp theo biện pháp thi công và bảng tiến độ thi công đã được phê duyệt. Đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công. Đúng theo quy định của Bộ luật lao động.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Bố trí nhân lực phụ trách vật liệu đầu vào bê tông theo khối lượng công việc.


· Bố trí nhân lực trộn hoặc vận hành máy trộn bê tông theo khối lượng công việc.


· Bố trí nhân lực trực điện, nước thi công theo khối lượng công việc.


· Bố trí nhân lực đổ và vận chuyển bê tông theo khối lượng công việc.


· Bố trí nhân lực đầm và hoàn thiện bề mặt theo khối lượng công việc.


· Bố trí nhân lực trực cốp pha, đà giáo theo khối lượng công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Nhận biết, đánh giá đúng số nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.


- Nhận biết, đánh giá đúng tiêu chuẩn nhân lực vận hành máy trộn.



- Nhận biết, đánh giá đúng khả năng của từng loại thợ để bố trí công việc phù hợp.


- Tính đủ lượng thợ phù hợp với khối lượng và phương tiện vận chuyển bê tông.


- Đánh giá đúng nhu cầu thực hiện công việc.



- Nhận biết, đánh giá và phân công đúng người có trách nhiệm cao đảm nhận.


    2. Kiến thức: 



- Nêu được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Giải thích được các tình huống trong quá trình thi công xảy ra.


- Nắm được các phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự  phù hợp của việc bố trí nhân lực phụ trách vật liệu đầu vào bê tông.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực trộn hoặc vận hành máy trộn bê tông.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự hợp lý về việc bố trí nhân lực trực điện, nước thi công.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực đổ và vận chuyển bê tông.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực đầm và hoàn thiện bề mặt.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực trực cốp pha, đà giáo.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Giám sát thực hiện các công việc.


Mã số Công việc: K.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào kế hoạch sản xuất cử người theo dõi hoạt động sản xuất của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Giám sát nguồn nhân lực thực hiện công việc theo bảng kế hoạch tiến độ.



       -    Thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt. 


· Đầy đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng của nguồn cung cấp vật tư theo bảng kế hoạch vật tư.


· Đảm bảo chất lượng sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định.


· Nghiêm túc chấp hành và đảm bảo an toàn lao động trong quá trình thi công.


· Trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.


- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc. So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.


- Đánh giá chất lượng, chủng loại vật tư.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.


- Quan sát, đánh giá việc chấp hành an toàn lao động.



- Tổng hợp, phân tích.


    2. Kiến thức: 



- Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Nêu được phương pháp đánh giá chất lượng vật tư theo quy định của hồ sơ thiết kế.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động.


- Nắm được phương pháp báo cáo công việc giám sát.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch thi công và suốt quá trình thi công.


-  Sổ, giấy, bút, máy tính, bảng biểu...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, đầy đủ  của việc giám sát nguồn nhân lực thực hiện công việc.

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu biểu đồ nhân lực.



		- Độ chính xác của việc thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt. 

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện với tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng của nguồn cung cấp vật tư. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu vật tư theo hồ sơ thiết kế.



		- Việc đảm bảo chất lượng sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định.

		- Kiểm tra, đối chiếu các yêu cầu kỹ thuật, tiêu chuẩn quy định.



		- Sự nghiêm túc chấp hành và đảm bảo an toàn lao động trong quá trình thi công.

		- Quan sát quá trình thi công, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc thực hiện. Quan sát việc xử lý tình huống.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.

Mã số Công việc: K.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Thống kê, tổng hợp nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị dụng cụ và thời gian từ khi bắt đầu đến khi kết thúc để thực hiện hoàn thành các công việc. Lập bản báo cáo theo định kỳ để báo cáo cấp trên quản lý.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Báo cáo số liệu ngày công lao động, thợ và các lao động khác theo quy định.


· Báo cáo số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc theo quy định..


-   Báo cáo các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện công việc theo quy định.

· Thời gian thực hiện công việc theo tiến độ thi công.


· Báo cáo khối lượng công viêc đã thực hiện. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân tích, tổng hợp thực trạng số nhân lực thực hiện công việc.


- Phân tích, tổng hợp thực trạng khối lượng vật tư.


- Phân tích, tổng hợp tình trạng thực tế trang thiết bị, dụng cụ.


- Phân tích, tổng hợp tiến độ thi công.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá toàn bộ công việc đã thực hiện.



    2. Kiến thức: 



- Nắm được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá nhân lực.



- Trình bày được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá vật tư.

- Nêu được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá thiết bị, dụng cụ.


- Trình bày được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá tiến độ thi công.

- Nêu được phương pháp tổng hợp và báo cáo khối lượng đã thực hiện.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải tổ, đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: trong và sau khi hoàn thành công việc.


- Sổ, giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, đầy đủ của việc báo cáo số liệu ngày công lao động, thợ, phụ và các lao động khác.

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu bảng chấm công.



		- Độ chính xác, trung thực của việc báo cáo số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc.

		- Kiểm tra khối lượng đã thực hiện, đối chiếu phiếu nhập kho vật tư, vật liệu.



		- Sự đầy đủ của việc báo cáo các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện 
    công việc. 

		- Kiểm tra thực tế, đối chiếu với phiếu nhận bàn giao máy.



		- Sự đảm bảo thời gian thực hiện công việc theo tiến độ thi công.

		- Kiểm tra thực khối lưỡng đã thực hiện, đối chiếu bảng tiến độ thi công đã duyệt.



		- Độ chính xác, trung thực của việc báo cáo khối lượng công viêc đã thực hiện.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng đã thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Đúc rút kinh nghiệm.


Mã số Công việc: L.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tổng hợp và tự đánh giá kiến thức chuyên môn, kỹ năng nghề của bản thân một cách đầy đủ, trung thực. Để từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, để khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .


· Tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.


· Đúc rút kinh nghiệm cho bản thân.
      

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.Kỹ năng: 


- Tự đánh giá kiến thức bản thân.


- Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


2. Kiến thức: 



- Nêu được các kiến thức chuyên môn cơ bản của trình độ tay nghề hiện 
   
có.



- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc 
của trình độ tay nghề hiện có.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình công tác.


-  Giấy, bút, các tài liệu liên quan...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .

		- Kiểm tra, đánh giá lý thuyết chuyên môn nghề tương ứng..



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.

		- Kiểm tra, đánh giá trình độ tay nghề tương ứng.



		- Sự nghiêm túc, trung thực của việc đúc rút kinh nghiệm bản thân.

		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Trao đổi với đồng nghiệp.


Mã số Công việc: L.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp, tổng hợp và phân tích, trao đổi với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn và giao tiếp để qua đó nâng cao hiệu quả công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.


· Thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn . 


· Khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Phân tích, tổng hợp ý kiến đóng góp của đồng nghiệp.

- Tự đánh giá các thông tin.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


     2. Kiến thức: 



- Nêu được các kiến thức chuyên môn nghề.



- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc 
        
của nghề.


- Giải thích được các sai sót thường gặp. Nêu được nguyên nhân và đưa ra được biện pháp khắc phục.


- Nêu được một số vấn đề liên quan khác đối với nghề nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.

		- Quan sát, lắng nghe, đánh giá quá trình thu thập ý kiến đồng nghiệp.



		- Độ chính xác của các thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn. 

		- Kiểm tra, đối chiếu các thông tin về chế độ chính sách lao động, chuyên môn.



		- Sự khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Lắng nghe, đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.


Mã số Công việc: L.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Trong quá trình hành nghề của bản thân người lao động, thông qua các phương tiện thông tin, tài liệu được cập nhật để phát hiện kỹ thuật công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp. Từ đó phân tích khả năng và phạm vi áp dụng, cập nhật, đưa vào thử nghiệm và tổng kết để áp dụng vào thực tiễn sản xuất.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Cập nhật thông tin thường xuyên để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.


· Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở. 


· Quá trình cập nhật công nghệ mới theo đúng hành lang pháp lý.


· Thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.


· Kết luận quá trình thử nghiệm chính xác và đầy đủ.


· Nghiệm thu đề tài khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học.

· Kịp thời và hiệu quả khi áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Giao tiếp và thành thạo từ 1 ngoại ngữ trở lên.




- Tìm kiếm, cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới  từ các nguồn thông tin.


- Phân tích và đánh giá khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào cơ sở.


- Cập nhật và đưa vào thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá, nghiệm thu đề tài để đưa vào áp dụng vào thực tiễn 
sản xuất.



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình cập nhật, đưa vào thử nghiệm, 
tổng kết và áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được tính ưu việt và khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ 
sở.



- Trình bày được quy trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, đánh giá được kết quả  của quá trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới.


- Đưa ra được các biện pháp để triển khai áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, tài liệu cập nhật về kỹ thuật, tài liệu công nghệ mới, 
tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc cập nhật thông tin để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.

		- Tổng hợp để đánh giá tính khả thi của công nghệ mới.



		- Độ chính xác trong việc phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật , công nghệ mới tại cơ sở. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với điều kiện thực tế  của cơ sở.



		- Độ chính xác của quá trình cập nhật công nghệ mới.

		- Kiểm tra các thông số, đối chiếu công nghệ mới.



		- Sự thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thử nghiệm.






		- Độ chính xác và đầy đủ của việc kết luận quá trình thử nghiệm.

		- Kiểm tra các thông số thử nghiệm, đối chiếu với công nghề mới. 



		- Sự khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học về việc nghiệm thu đề tài.

		- Đánh giá tính khả thi của công nghệ mới, hiệu quả, kinh tế...



		- Sự kịp thời và hiệu quả của việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.

		- Đánh giá kết quả sản xuất thông qua việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan.


Mã số Công việc: L.04


II. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Tiếp nhận công việc được phân công, qua đó phân tích các đối tượng liên quan với quá trình thực hiện công việc. Từ đó thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan để thực hiện công việc một cách hiệu quả và nhanh chóng.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Quá trình tiếp nhận công việc được phân công nghiêm túc.


· Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 


· Phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc.


- Đánh giá việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình phối hợp với các bộ phận liên 
quan để giải quyết công việc.


     2. Kiến thức: 



- Trình bày được quy trình thực hiện công việc được phân công.


- Phân tích được mối liên hệ với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Phân tích, đánh giá được hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu: phiếu phân công công việc, cơ cấu tổ chức của đơn vị...


 
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và chính xác của quá trình tiếp nhận công việc được phân công.

		- Đánh giá qua quá trình tiếp nhận công việc được phân công.



		- Độ chính xác trong việc phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 

		- Đối chiếu với danh sách các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 



		- Sự hợp lý và hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

		- Đánh giá qua hiệu quả thực hiện công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia lớp tập huấn chuyên môn.


Mã số Công việc: L.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Trong quá trình hành nghề  bản thân người lao động có trách nhiệm phải tham gia các khóa học, tập huấn, hội thảo....về chuyên môn để nâng cao trình độ chuyên môn, nghiệp vụ.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn theo kế hoạch.


· Thực hiện kế hoạch học tập theo lịch đã đề ra.


· Tiếp thu nội dung học tập theo yêu cầu đơt tập huấn.


· Tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.


· Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn theo quy chế.


· Tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Lựa chọn các tài liệu liên quan đến nội dung học tập.


- Tiếp thu nội dung học tập.


- Tự học, tự nghiên cứu.


- Phân tích và tổng hợp kiến thức.


- Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm.


     2. Kiến thức: 


-Trình bày được nội dung kiến thức của đợt tập huấn.


- Phân tích các kiến thức chuyên môn có lien quan.


- Đưa ra giải pháp khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt tập huấn, tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài 
liệu liên quan khác.


   
- Số lượng nhân lực cần thiết: từ một nhóm trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc trong việc chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn.

		- Đánh giá qua các tài liệu được chuẩn bị, đối chiếu nội dung tập huấn.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc thực hiện kế hoạch học tập.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.



		- Sự đầy đủ, chính xác trong việc tiếp thu nội dung học tập.

		- Đánh giá qua kết quả của đợt tập huấn.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.






		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.

		- Đánh giá kết quả của việc tự liên hệ bản thân và giải pháp khắc phục.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia thi tay nghề, nâng bậc.


Mã số Công việc: L.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



 Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc...

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


· Đăng ký dự thi theo đúng quy định.


· Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


- Đăng ký dự thi đúng thể lệ, quy định.


- Nhận biết kịp thời các điểm yếu để bổ xung, phát huy các thế mạnh bản thân.


- Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ,thiết bị, 
vật tư.


- Viết và thực hành.



- Đánh giá đúng các yêu cầu của nội dung dự thi.



- Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được trình độ chuyên môn của bản thân.


- Trình bày được nội dung kiến thức của đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các nội dung thi tay nghề.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, thận trọng và khách quan trong việc đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.

		- Đánh giá qua quá trình công tác. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc đăng ký dự thi.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp. Đối chiếu quy định thể lệ cuộc thi.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong  công tác chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.

		- Quan sát, đánh giá quá trình ôn luyện thi. Đối chiếu yêu cầu cuộc thi.






		- Sự tự giác, nghiêm túc và nỗ lực trong quá trình tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc...

		- Quan sát, đánh giá qua kết quả của đợt thi. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Đào tạo thợ bậc dưới.


Mã số Công việc: L.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Phát hiện, bồi dưỡng,hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo của cấp có thẩm quyền.


· Đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.


· Lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 


· Các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.


· Nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo theo tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


· Đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Nhận biết tính hợp pháp của các tài liệu, quyết định.


        -   Đánh giá đúng trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù 
  

hợp.


· Nhận biết, đánh giá đúng mặt bằng, khả năng nhận thức của người học.


· Lựa chọn các phương pháp rèn luyện tay nghề phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Quan sát, đánh giá đúng theo các tiêu chí.


· Nhận xét đánh giá.


     2. Kiến thức: 


· Hiểu biết các văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.


· Nêu được phương pháp lập kế hoạch đào tạo.

· Nắm vững lý thuyết và đề cương chương trình đào tạo.


· Trình bày được quy trình và phương pháp thực hiện các nội dung luyện tập.

· Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề, quy phạm về kiểm tra, đánh giá.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, quy trình thực hiện; Các tài liệu liên quan hướng dẫn 
của công ty ( đơn vị )..


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: Theo nhu cầu thực tế. .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo.

		- Đối chiếu, so sánh các văn bản, quyết định...



		- Sự đầy đủ của đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự hợp lý của lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 

		- Kiểm tra, đối chiếu đề cương đã được duyệt.



		- Sự hợp lý của các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề và đề cương. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự phù hợp của nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Độ chính xác của việc đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.

		- Đánh giá thực tế qua đợt sát hạch. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.





CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
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CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM


TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ

TÊN NGHỀ: QUẢN LÝ CÂY XANH ĐÔ THỊ

MÃ SỐ NGHỀ: ..................................................

Hà Nội, 02/2010

GIỚI THIỆU CHUNG

I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG. 


Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quản lý cây xanh đô thị được thực hiện theo hợp đồng số 07/BXD-HĐĐT ký kết ngày 25 tháng 9 năm 2008 giữa Bộ Xây dựng 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 quy định của 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 9/2008: Tập huấn về xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


· Tháng 10/2008: Tổ chức khảo sát tại một số cơ quan, công ty, đơn vị, doanh nghiệp có chức năng quản lý, điều hành các hoạt động ươm trồng, chăm sóc, bảo tồn... liên quan đến cây xanh đô thị tại các thành phố lớn như Hà Nội, TP Hồ Chí Minh và một số thành phố khác trong cả nước.


· Tháng 10/2008: nghiên cứu một số tài liệu nước ngoài liên quan đến chuyên nghề quản lý cây xanh đô thị.


· Tháng 10/2008: Tổ chức hội thảo phân tích nghề theo phương pháp DACUM với sự chủ trì của thông hoạt viên PGS.TS Nguyễn Đức Trí (Viện Khoa học Giáo dục Việt Nam) và tổ chức xin ý kiến chuyên gia về sơ đồ phân tích nghề quản lý cây xanh đô thị (bao gồm 8 nhiệm vụ và 84 công việc).


· Tháng 11/2008: Tổ chức biên soạn phiếu phân tích công việc. Tổ chức xin ý kiến chuyên gia về bộ phiếu phân tích công việc quản lý cây xanh đô thị (gồm 84 phiếu) và hội thảo hoàn thiện bộ phiếu phân tích công việc nghề quản lý cây xanh đô thị. 

· Tháng 11/2008: Tổ chức biên soạn phiếu tiêu chuẩn thực hiện công việc.  Tổ chức xin ý kiến chuyên gia về bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề quản lý cây xanh đô thị và hội thảo hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề quản lý cây xanh đô thị (gồm danh mục và 84 tiêu chuẩn thực hiện công việc).


· Tháng 12/2008: Tổ chức nghiệm thu cấp cơ sở. Hội đồng cơ sở do TS. Phạm Hữu Đức chủ trì đã nhất trí nghiệm thu cơ sở Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với nghề quản lý cây xanh đô thị.


· Tháng 12/2008: Bộ Xây dựng tổ chức thẩm định nghiệm thu cấp Bộ về Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với nghề quản lý cây xanh đô thị.


· Tháng 11/2009 và 2/2010, trên cơ sở ý kiến các cuộc họp và văn bản thỏa thuận từ Bộ Lao động Thương Binh và Xã hội, Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quản lý cây xanh đô thị được chỉnh sửa gồm 7 nhiệm vụ với 78 công việc.


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG.

(Theo quyết định số 830/QĐ-BXD ngày 12 tháng 6 năm 2008 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

		Ths. Đào Việt Hà

		Trường CĐ XDCTĐT – Phó chủ nhiệm



		3

		KS. Nguyễn Xuân Hanh

		Phó Giám đốc Xí nghiệp sản xuất cây xanh (Cty Công viên cây xanh Hà Nội)
– Phó chủ nhiệm



		4

		Ths. Trần Khắc Liêm

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên thư ký



		5

		Ths. Bùi Hồng Huế

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		6

		Ths. Trịnh Văn Dũng

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		7

		Ths. Nguyễn Thị Hồng Minh

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		8

		KS. Nguyễn Công Đức

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên



		9

		KTS. Nguyễn Thị Thái Thanh

		Trường CĐ XDCTĐT – Ủy viên





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH

(Theo quyết định số 1440/QĐ-BXD ngày 11 tháng 12 năm 2008 của
 Bộ trưởng Bộ Xây dựng)


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ Tổ chức cán bộ (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

		KS. Nguyễn Văn Tiến 

		CVC. Vụ Tổ chức cán bộ (Bộ Xây dựng) – Thư ký Hội đồng 



		4

		TS. Nguyễn Hồng Tiến

		Cục phó Cục Hạ tầng kỹ thuật (Bộ Xây dựng) – Ủy viên



		5

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ Khoa học Công nghệ và Môi trường – Ủy viên



		6

		KS. Vũ Thị Liên

		Giám đốc Xí nghiệp Quản lý Cây xanh số 1 Hà Nội – Ủy viên



		7

		KS. Đỗ Quang Tiến

		Đội trưởng Đội sản xuất cây xanh, cây cảnh – Xí nghiệp sản xuất cây xanh Hà Nội – Ủy viên





MÔ TẢ NGHỀ

TÊN NGHỀ: QUẢN LÝ CÂY XANH ĐÔ THỊ

MÃ SỐ NGHỀ: 

Quản lý cây xanh đô thị là nghề thực hiện các công việc ươm trồng, chăm sóc và quản lý cây xanh trong các khu đô thị trên toàn quốc nhằm bảo tồn và phát triển hệ thống cây xanh theo các tiêu chuẩn quy định của đô thị, đảm bảo môi trường không khí trong lành cho cuộc sống, đáp ứng nhu cầu sinh hoạt bình thường cho cuộc sống và xã hội.



Quản lý cây xanh đô thị là phải hiểu về cây, về đất, chọn giống, ươm giống, trồng  cây, chăm sóc và bảo vệ cây theo quá trình sinh trưởng và phát triển của cây.



Để thực hiện tốt các nhiệm vụ trên, người học cần phải có những kiến thức cơ bản về quản lý cây xanh. Sử dụng thành thạo các dụng cụ cầm tay, vận hành tốt các loại máy cưa, máy cắt tỉa và các loại phương tiện vận chuyển thủ công khác nhằm đạt hiệu quả cao và an toàn cho người và thiết bị. 


DANH MỤC CÔNG VIỆC


TÊN NGHỀ: QUẢN LÝ CÂY XANH 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

		ƯƠM CÂY GIỐNG

		 

		 

		 

		 

		 



		1

		 A1

		Lập kế hoạch ươm cây giống

		

		

		x

		

		



		2

		 A2

		Lập dự toán ươm cây giống

		

		

		x

		

		



		3

		 A3

		Chọn đất ươm hạt giống

		

		

		x

		

		



		4

		A4

		Làm đất ươm hạt giống

		

		x

		

		

		



		5

		 A5

		Chọn hạt giống

		

		

		

		x

		



		6

		 A6

		Xử lý hạt giống trước khi ươm 

		

		

		x

		

		



		7

		 A7

		Làm giàn che

		

		x

		

		

		



		8

		 A8

		Gieo hạt vào túi bầu

		

		

		x

		

		



		9

		 A9

		Gieo hạt trên luống

		

		

		x

		

		



		10

		A10

		Xử lý sâu bệnh

		

		

		x

		

		



		11

		A11

		Ra ngôi cây

		

		x

		

		

		



		12

		A12

		Ươm củ giống

		

		x

		

		

		



		13

		A13

		Giâm cành

		

		x

		

		

		



		14

		A14

		Ghép áp

		

		

		x

		

		



		15

		A15

		Ghép cành

		

		

		x

		

		



		16

		A16

		Ghép mắt

		

		

		x

		

		



		17

		A17

		Chiết cành

		

		

		x

		

		



		18

		A18

		Đôn đảo cây

		

		x

		

		

		



		19

		A19

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		20

		 A20

		Lập báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		B

		CHUẨN BỊ TRỒNG CÂY

		

		

		

		

		



		21

		B1

		Nghiên cứu bản vẽ thiết kế cây xanh

		

		

		x

		

		



		22

		B2

		Làm đất

		

		x

		

		

		



		23

		B3

		Lựa chọn kỹ thuật trồng cây 

		

		

		x

		

		



		24

		B4

		Xác định vị trí trồng cây trên thực địa

		

		

		x

		

		



		25

		B5

		Phân loại cây trồng

		

		

		x

		

		



		26

		B6

		Vận chuyển nguyên vật liệu trồng cây 

		x

		

		

		

		



		27

		B7

		Vận chuyển cây  tới vị trí trồng

		x

		

		

		

		



		28

		B8

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		

		C

		TRỒNG CÂY

		

		

		

		

		



		29

		C1

		Lập kế hoạch thay thế và trồng mới

		

		

		x

		

		



		30

		C2

		Lập dự toán trồng cây

		

		

		x

		

		



		31

		C3

		Trồng cây hoa trang trí trên đường phố

		

		

		x

		

		



		32

		C4

		Trồng cỏ thảm

		

		x

		

		

		



		33

		C5

		Trồng cây trên dải phân cách

		

		x

		

		

		



		34

		C6

		Trồng cây bụi tiểu cảnh tại các vườn hoa

		

		

		x

		

		



		35

		C7

		Trồng cây xanh bóng mát trên đường phố

		

		x

		

		

		



		36

		C8

		Trồng cây xanh công viên

		

		x

		

		

		



		37

		C9

		Trồng cây xanh cách ly, bảo vệ

		

		x

		

		

		



		38

		C10

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		39

		C11

		Lập báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		D

		CHĂM SÓC CÂY

		 

		 

		 

		 

		 



		40

		D1

		Lập kế hoạch chăm sóc cây

		

		

		x

		

		



		41

		D2

		Lập dự toán chi phí chăm sóc cây

		

		

		x

		

		



		42

		D3

		Tưới cây

		x

		

		

		

		



		43

		D4

		Xới phá váng

		

		x

		

		

		



		44

		D5

		Làm cỏ dại

		x

		

		

		

		



		45

		D6

		Bón phân

		

		x

		

		

		



		46

		D7

		Kiểm tra phát hiện sâu bệnh hại

		

		

		x

		

		



		47

		D8

		Phun thuốc trừ sâu bệnh hại

		

		x

		

		

		



		48

		D9

		Kiểm tra hiệu quả sau khi phun thuốc

		

		

		x

		

		



		49

		D10

		Tạo môi trường nhân tạo

		

		

		x

		

		



		50

		D11

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		51

		D12

		Lập báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		E

		CẮT TỈA, TẠO DÁNG CÂY

		

		

		

		

		



		52

		E1

		Lập kế hoạch cắt tỉa, tạo dáng cây 

		

		

		x

		

		



		53

		E2

		Lập dự toán chi phí cắt tỉa, tạo dáng cây

		

		

		x

		

		



		54

		E3

		Sắp xếp tạo khối cho cây hoa trang trí 

		

		

		x

		

		



		55

		E4

		Cắt tỉa cành tạo khối cho cây

		

		

		x

		

		



		56

		E5

		Cắt tỉa cành tạo khối cho cây bụi

		

		

		x

		

		



		57

		E6

		Cắt tỉa cây hàng rào (bo viền)

		

		

		x

		

		



		58

		E7

		Cắt xén cỏ

		 

		x

		

		

		



		59

		E8

		Cắt tỉa cành cho cây xanh bóng mát

		

		x

		

		

		



		60

		E9

		Cắt tỉa cành cho cây xanh tập trung 

		

		x

		

		

		



		61

		E10

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		62

		E11

		Lập báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		F

		QUẢN LÝ BẢO VỆ CÂY XANH

		

		

		

		

		



		63

		F1

		Lập hồ sơ hệ thống cây xanh đô thị

		

		

		

		x

		



		64

		F2

		Tuyên truyền về cây xanh đô thị

		

		

		

		x

		



		65

		F3

		Kiểm tra thường xuyên và định kỳ cây xanh

		

		

		x

		

		



		66

		F4

		Bảo vệ cây xanh mùa mưa bão

		

		x

		

		

		



		67

		F5

		Phòng chống chặt phá và xâm hại cây xanh

		

		x

		

		

		



		68

		F6

		Xử lý vi phạm phá hại cây xanh

		

		

		x

		

		



		69

		F7

		Giám sát việc bổ sung, trồng mới

		

		

		x

		

		



		70

		F8

		Bảo tồn cây quý hiếm, cây cổ thụ

		

		

		x

		

		



		71

		F9

		Giao ca

		x

		

		

		

		



		72

		F10

		Lập báo cáo

		

		

		x

		

		



		

		G

		TỔ CHỨC XÂY DỰNG CÔNG TRÌNH CÂY XANH

		

		

		

		

		



		73

		G1

		Khảo sát thực tế

		

		

		x

		

		



		74

		G2

		Nghiên cứu bản vẽ thiết kế xây dựng công trình cây xanh

		

		

		x

		

		



		75

		G3

		Lập kế hoạch và dự toán xây dựng công trình cây xanh

		

		

		

		x

		



		76

		G4

		Ký kết hợp đồng

		

		

		

		x

		



		77

		G5

		Triển khai thực hiện xây dựng công trình cây xanh

		

		

		

		x

		



		78

		G6

		Bàn giao công trình cây xanh

		

		

		x

		

		





Tổng cộng 78 công việc, gồm:


Bậc 1: 10 công việc

Bậc 2: 20 công việc


Bậc 3: 42 công việc


Bậc 4: 6 công việc


Bậc 5: 0 công việc


TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP KẾ HOẠCH ƯƠM CÂY GIỐNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 

- Xây dựng kế hoạch tổ chức ươm, tạo nguồn cây giống trồng trong đô thị

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

· Xác định nhu cầu cây giống về chủng loại, kích cỡ cây giống cần ươm gieo cần đạt được và thời điểm cần cung cấp cây giống


· Dự kiến nguồn nhân lực tham gia


· Phối kết hợp với các bộ phận liên quan, trao đổi thông tin và thỏa thuận phương thức phù hợp theo đúng chức năng của từng bộ phận 


· Xây dựng tiến độ thực hiện chi tiết.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:

· Thống kê, phân tích, tổng hợp số liệu về các nhu cầu cây giống

· Sử dụng máy vi tính đơn giản


· Làm việc nhóm


· Xây dựng tiến độ công việc

2. Kiến thức:

· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị, quá trình sinh trưởng và phát triển của từng loại cây

· Tin học căn bản


· Nắm vững chức năng, nhiệm vụ của các bộ phận trong đơn vị

· Phương pháp xây dựng tiến độ công việc

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

· Phiếu thu thập thông tin nhu cầu cây giống, sổ sách, giấy, bút viết


· Máy vi tính, lý lịch nhân sự


· Công văn, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lập danh mục thông tin liên quan


· Phân tích các nhu cầu về vật tư, thiết bị


· Tiến độ thực hiện

		· Tập hợp đầy đủ các nhu cầu cây trồng mới, thay thế


· Chỉ rõ những nhu cầu cấp thiết, những điểm trùng lặp, sự phù hợp… trong các nhu cầu về cây giống về chủng loại, kích cỡ cây giống và thời điểm cần cung cấp cây giống


· Xây dựng tiến độ thực hiện trong đó: xác định cụ thể nội dung các công việc, thời điểm bắt đầu, kết thúc các hạng mục công việc, xác định nhân lực thực hiện, lập bảng tiến độ theo biểu mẫu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP DỰ TOÁN ƯƠM CÂY GIỐNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xác định chi phí nhân công, vật liệu cho công tác ươm cây giống

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Nắm vững nội dung kế hoạch ươm giống

· 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, so sánh đúng các loại vật tư 

- Lập biểu dự toán (trên giấy hoặc sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính)

2. Kiến thức:


- Tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư

- Cách tra cứu định mức dự toán và đơn giá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch ươm giống

- Báo giá, đơn giá vật tư

- Giấy, bút viết, thước kẻ, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Danh mục vật tư, thiết bị


· Đơn giá và tính toán kinh phí


· Nhu cầu nhân công

		· 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


· Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.


· Xác định được tổng nhu cầu nhân công





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHỌN ĐẤT ƯƠM HẠT GIỐNG


      
MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chọn lựa đất tốt tạo điều kiện thuận lợi cho cây giống phát triển tốt khi ươm trồng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chọn địa điểm để lập vườn ươm


· Đánh giá chất đất, độ pH, độ phì nhiêu của đất 


· Lựa chọn phương pháp cải tạo đất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, kiểm tra các yếu tố địa hình 


· Phân biệt các loại đất trồng


· Phân biệt độ chua, độ kiềm của đất


· Phân tích được độ phì nhiêu của đất 


2. Kiến thức:


· Biết được thành phần cơ giới của đất


· Độ pH, đất chua, đất trung tính, đất kiềm


· Biết các tiêu chí độ phì nhiêu của đất


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Mẫu đất khu vực dự kiến lập vườn ươm


· Cuốc, xẻng


· Giấy quỳ hoặc hộp mầu độ pH


· Nước sạch

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ nhận biết được các yếu tố vị trí, địa hình cần thiết để lập vườn ươm


· Chất lượng đất lập vườn ươm về: thành phần cơ giới, độ pH, độ phì nhiêu

		· Lựa chọn được vị trí vườn ươm theo tiêu chuẩn


· Lựa chọn được đất ươm đảm bảo chất lượng 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LÀM ĐẤT ƯƠM HẠT GIỐNG 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tạo môi trường thuận lợi cho cây ươm gieo phát triển

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Phân chia đất trong vườn ươm thành các khu vực: khu gieo hạt, khu cấy cây, khu đất dự trữ, khu kho

· Làm tơi đất, đánh luống để ươm cây


· Bổ sung dinh dưỡng và khử trùng cho đất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đo đạc, phân chia lô đất


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ, thao tác trong quá trình làm đất


· Bón phân đúng kỹ thuật


2. Kiến thức:


· Biết được thành phần cơ giới của đất


· Tác dụng của các loại phân bón lót với cây ươm trồng


· Kỹ thuật khử trùng đất

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Cày, cuốc, vồ đập đất, thước dây


· Túi bầu, mùn rác, phân bón

· Màng phủ PE, hóa chất bảo vệ thực vật

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Phân chia đất vườn ươm thành các khu vực khác nhau


· Làm đất, lên luống phù hợp với cây giống


· Xác định độ phì nhiêu của đất


· An toàn lao động

		· Phân chia, xác định được các khu vực ươm cây phù hợp với yêu cầu cụ thể


· Làm tơi, đập nhỏ đất và lên luống phù hợp với từng loại cây

· Xác định được độ phì nhiêu của đất và đưa ra cách cải tạo phù hợp


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động





TÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: CHỌN HẠT GIỐNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chọn lựa nguồn hạt giống phục vụ công tác nhân giống và ươm cây


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Phân biệt các chủng loại hạt giống


· Chọn được nguồn hạt giống phục vụ nhân giống cây


· Bảo quản hạt giống


· Chọn hạt giống theo yêu cầu, phục vụ công tác ươm cây giống


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích các loại hạt giống đảm bảo chất lượng

· Phơi, sấy hạt giống


2. Kiến thức:


· Đặc điểm sinh học của hạt giống


· Quy trình chọn hạt nhân giống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hạt giống


· Rổ đựng, dụng cụ phơi sấy

· Hộp bảo quản

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Phân biệt các chủng loại hạt giống


· Chọn hạt giống phục vụ công tác nhân giống

· Số lượng hạt giống đạt yêu cầu phục vụ công tác ươm cây giống

· An toàn lao động

		· Xác định chính xác từng chủng loại hạt giống

· Chọn được hạt giống đảm bảo tiêu chuẩn nhân giống 


· Chọn hạt giống đủ số lượng và chất lượng cho công tác ươm cây (lấy một tình huống cụ thể)


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XỬ LÝ HẠT GIỐNG TRƯỚC KHI ƯƠM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Sử dụng nước nóng hoặc hóa chất làm sạch mầm bệnh, tạo điều kiện thuận lợi cho hạt giống nảy mầm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tiếp nhận số lượng hạt giống theo yêu cầu


· Làm sạch mầm bệnh bằng dung dịch hóa chất hoặc bằng nước nóng, kích thích được hạt nảy mầm

· Ủ hạt giống đạt tỉ lệ nảy mầm cao

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Quan sát, đánh giá mức độ sạch mầm bệnh của hạt giống


· Thao tác ngâm hạt giống trong dung dịch hóa chất hoặc trong nước nóng (phương pháp dùng nhiệt)

· Thao tác ủ hạt giống

2. Kiến thức:


· Đặc điểm sinh học của hạt giống


· Quy trình xử lý hạt giống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hạt giống, túi ngâm hạt


· Xô chậu, nước sạch, nước nóng hoặc dung dịch K2MnO4

· Túi ủ hạt, rơm, tro

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Làm sạch mầm bệnh trên hạt giống

· Tỉ lệ nảy mầm khi ủ hạt giống


· An toàn lao động

		· Thực hiện đúng quy trình và làm sạch được mầm bệnh trên hạt giống


· Hạt giống sau khi ngâm, ủ có tỉ lệ nảy mầm cao


· An toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LÀM GIÀN CHE


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Đảm bảo cho cây con sinh trưởng tốt trong giai đoạn chăm sóc

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu làm giàn che cây giống

· Chọn phương án làm giàn che

· Làm giàn che theo yêu cầu kỹ thuật

· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Tổ chức phân công công việc


· Sử dụng các dụng cụ: dao, cưa, kìm cắt…


2. Kiến thức:


· Đặc điểm sinh học của cây ươm

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dao, cưa, kìm cắt, tre, nứa, dây buộc, lưới che chắn, màng nhựa PE, thước dây, giấy bút

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số lượng, loại dụng cụ, vật liệu

· Phương án làm giàn che


· Chất lượng giàn che


· An toàn lao động

		· Số lượng, loại dụng cụ, vật liệu cần thiết  phục vụ công tác làm giàn che đầy đủ


· Phương án làm giàn che phù hợp với cây ươm, vườn ươm


· Giàn che bền, chắc trong suốt giai đoạn chăm sóc cây ươm phát triển


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIEO HẠT VÀO TÚI BẦU


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Ươm cây giống bằng cách gieo hạt giống vào trong túi bầu

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tạo đất ruột bầu theo yêu cầu về các thành phần cơ giới và dinh dưỡng

· Đục lỗ gieo hạt trong túi bầu 


· Gieo hạt vào túi bầu

· Phủ đất kín hạt giống (lấp đất)


· Tưới nước giữ ẩm cho bầu ươm hạt

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Phối trộn các thành phần hạt


· Đóng đất vào túi bầu


· Gieo hạt giống trong túi bầu


· Phủ đất hạt gieo, sử dụng ô doa

2. Kiến thức:


- Biết được thành phần cơ giới của đất

· Đặc điểm sinh học của cây ươm trong túi bầu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Cuốc, xẻng, dầm đất, dùi nhọn, ô doa

· Đất tơi xốp, đất hạt mịn, phân hữu cơ, supe lân


· Vỏ túi bầu


· Hạt giống đã nảy mầm, nước sạch

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kiểm tra chất lượng túi bầu


· Tỉ lệ nảy mầm khi gieo hạt giống vào trong túi bầu

		· Đánh giá bầu đất xem có đủ độ bền cơ học, chất dinh dưỡng, độ tơi xốp, dễ vận chuyển


· Đánh giá % tỉ lệ nảy mầm trên túi bầu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIEO HẠT TRÊN LUỐNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Ươm cây giống bằng cách gieo hạt giống trực tiếp trên luống

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Trộn hạt nứt nanh với tro, trấu hoặc đất bột

· Rắc (vãi) hạt trên luống 


· Phủ đất kín hạt giống (lấp đất)


· Tưới nước giữ ẩm cho luống ươm hạt


· Làm giàn che toàn bộ diện tích luống gieo hạt


· Đảm bảo an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Phối trộn hạt giống với phụ liệu 


· Vãi hạt, rải đất bột phủ luống gieo hạt


· Sử dụng ô doa, kỹ thuật làm giàn che

2. Kiến thức:


- Biết được thành phần cơ giới của đất


· Đặc điểm sinh học của cây ươm trong túi bầu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hạt giống nảy mầm, tro, trấu hoặc đất bột, nước sạch


· Tre, nứa, màng PE, dây buộc


· Cưa, dao, rổ đựng hạt, sàng đất, ô doa


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Quy trình gieo ươm hạt trên luống


· Tỉ lệ nảy mầm

· An toàn lao động

		· Hạt nứt nanh được trộn đều với tro, trấu hoặc đất bột 


· Hạt được rắc (vãi) đều lên mặt luống


· Lớp đất phủ trên luống có độ dày từ 510mm


· Nước đủ ẩm trên mặt luống


· Che toàn bộ diện tích luống gieo hạt


· Đánh giá % tỉ lệ nảy mầm trên luống


· Đảm bảo an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XỬ LÝ SÂU BỆNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Phát hiện và xử lý kịp thời sâu bệnh gây hại cây giống

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Kiểm tra cây giống trong vườn ươm


- Phát hiện sâu bệnh hại


- Chọn phương án xử lý


- Phun thuốc


- Kiểm tra hiệu quả sau khi phun thuốc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích tình hình sâu bệnh hại trên cây giống

· Sử dụng các loại thuốc bảo vệ thực vật


· Phun thuốc


· Đánh giá mức độ hiệu quả diệt trừ sâu bệnh hại


2. Kiến thức:


- Bảo vệ thực vật

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thuốc bảo vệ thực vật


· Bình phun


· Dụng cụ bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kiểm tra toàn bộ cây giống gieo ươm 


· Phát hiện sâu bệnh hại cây giống


· Phương án xử lý với cây giống và điều kiện thời tiết


· Số lượng, chủng loại vật tư, dụng cụ phun thuốc


· Cách phun thuốc toàn bộ diện tích cây giống bị sâu bệnh


· An toàn lao động


· Hiệu quả diệt trừ sâu bệnh hại sau khi phun thuốc

		· Mức độ thường xuyên kiểm tra toàn bộ cây giống gieo ươm 


· Khả năng phát hiện sâu bệnh hại cây giống


· Đưa ra phương án xử lý thích hợp nhất với cây giống và điều kiện thời tiết


· Số lượng, chủng loại vật tư, dụng cụ phun thuốc đầy đủ


· Cách phun thuốc toàn bộ diện tích cây giống bị sâu bệnh


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động


· Hiệu quả diệt trừ sâu bệnh hại sau khi phun thuốc cao

· Đối chiếu với quy trình phát hiện và xử lý sâu bệnh hại





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: RA NGÔI CÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Di dời cây giống trên luống ươm, khay ươm tiếp tục ươm trồng trong vườn ươm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chọn  thời điểm ra ngôi cây giống


- Làm đất, lên luống, cuốc hố


- Bứng cây con, tỉa lá, đặt cây giống vào luống


- Lấp đất, tưới nước 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích tình hình khí hậu thời tiết, chọn được thời điểm tốt nhất để ra ngôi cây giống

· Sử dụng các loại dụng cụ lao động: cuốc, xẻng, dầm đất, kéo tỉa, ô doa

· Phun thuốc


· Đánh giá mức độ hiệu quả diệt trừ sâu bệnh hại


2. Kiến thức:


· Đặc điểm sinh học của cây giống, thời tiết, khí hậu

· Kỹ thuật làm đất, lên luống


· Kỹ thuật bứng cây (tách cây), tỉa lá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lịch thời vụ


· Cuốc, xẻng, dầm đất, kéo tỉa, ô doa


· Nước sạch

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thời điểm ra ngôi cây

· Kỹ thuật làm đất, lên luống


· Tỉ lệ dập gẫy khi bứng cây con ra khỏi luống (khay)


· Tỉ lệ tỉa lá để hạn chế thoát nước


· Tỉ lệ sống, khả năng sinh trưởng của cây khi trồng cây giống vào luống mới

		· Thời điểm ra ngôi cây

· Làm đất, lên luống đảm bảo đủ kích thước, thoát nước tốt


· Tỉ lệ dập gẫy khi bứng cây con ra khỏi luống (khay) dưới mức quy định


· Tỉ lệ tỉa lá để hạn chế thoát nước tương đương với bớt 1/3 diện tích


· Tỉ lệ sống, khả năng sinh trưởng của cây khi trồng cây giống vào luống mới cao


· Theo dõi, đối chiếu với quy trình kỹ thuật ra ngôi cây giống





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: ƯƠM CỦ GIỐNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện nhân giống cây trồng bằng ươm củ

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chuẩn bị củ giống


- Xử lý sâu bệnh


- Làm đất


- Bón phân


- Đặt củ giống vào luống


- Lấp đất, tưới nước 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích lựa chọn củ giống

· Sử dụng các dụng cụ: cuốc, xẻng, ô doa

· Làm tơi đất, đánh luống, rải bón phân

2. Kiến thức:


· Kỹ thuật chọn củ giống


· Các loại thuốc bảo vệ thực vật


· Kỹ thuật làm đất, lên luống


· Kiến thức về các loại phân bón thông dụng


· Kỹ thuật tưới


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Củ giống, dung dịch hóa chất, phân bón, nước sạch

· Rổ đựng, dao, cuốc, xẻng, dầm đất, ô doa


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chất lượng củ giống đã chọn 

· Tỉ lệ loại bỏ các khuyết tật về sâu bệnh 

· Tỉ lệ sống khi trồng củ giống

· Độ ẩm 

· Thực hiện đúng quy trình kỹ thuật ươm  cây giống bằng củ


· An toàn, vệ sinh lao động

		· Chất lượng củ giống đã chọn khỏe mạnh, kích thước vừa phải theo từng loại...


· Đảm bảo tỉ lệ loại bỏ các khuyết tật về sâu bệnh (bằng hóa chất, hoặc bằng phương pháp cơ học)


· Tỉ lệ sống khi trồng củ giống cao

· Đảm bảo độ ẩm cần thiết 

· Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động


· Theo dõi, đối chiếu với quy trình kỹ thuật ươm cây giống bằng củ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIÂM CÀNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện nhân giống cây trồng bằng phương pháp giâm cành

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chuẩn bị hom giống, chuẩn bị luống trồng


- Cắt hom giống, cắm hom vào luống


- Tưới nước


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, lựa chọn cành giống tốt

· Sử dụng các dụng cụ: cuốc, xẻng, ô doa, dao cắt

· Làm tơi đất, đánh luống, rải bón phân


2. Kiến thức:


· Kỹ thuật chọn cành làm giống


· Kỹ thuật làm đất


· Kỹ thuật cắt hom giống


· Kỹ thuật cắm hom giống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Cây dự kiến nhân giống (cây mẹ), hom giống


· Dung dịch hóa chất kích thích ra rễ, phân bón, nước sạch


· Cuốc, xẻng, dầm đất, dao, ô doa


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chuẩn bị hom giống 

· Cắm giống trên luống

· Độ chặt của đất gốc hom

· Độ ẩm

· An toàn, vệ sinh lao động

		· Chuẩn bị hom giống tốt


· Cắm giống trên luống có mật độ, độ sâu phù hợp và hướng xuôi theo chiều gió


· Đảm bảo độ chặt của đất gốc hom theo quy định

· Đảm bảo độ ẩm cần thiết.


· Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động


· Theo dõi, đối chiếu với quy trình kỹ thuật ươm cây giống bằng giâm cành





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GHÉP ÁP

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện nhân giống cây trồng bằng  phương pháp ghép cành (cây)

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

- Chọn gốc ghép, cành ghép


- Cắt mối ghép


- Buộc mối ghép


- Cắt bỏ cành ghép khỏi cây mẹ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận biết được các cây có thể nhân giống bằng ghép áp cành

· Cắt mối ghép


· Quấn dây mối ghép

2. Kiến thức:


· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Gốc ghép, cành ghép


· Dao cắt (sắc bén)


· Thuốc kích thích, dây buộc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sản phẩm chọn cành ghép và gốc ghép 

· Cắt mối ghép 

· Kỹ thuật buộc cành ghép, gốc ghép lại với nhau


· Tỉ lệ thành công


· An toàn, vệ sinh lao động

		· Sản phẩm chọn cành ghép và gốc ghép có đường kính tương đương nhau, kích cỡ tùy theo loại cây ghép


· Cắt mối ghép tương tự nhau


· Buộc chặt cành ghép, gốc ghép lại với nhau


· Tỉ lệ thành công cao


· Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động


· Theo dõi, đối chiếu với quy trình kỹ thuật ghép áp cành (cây)





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GHÉP CÀNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện nhân giống cây trồng bằng phương pháp ghép áp cành


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chọn gốc ghép, cành ghép


- Cắt mối ghép


- Buộc mối ghép


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận biết được các cây có thể nhân giống bằng ghép cành 


· Cắt mối ghép


· Quấn dây mối ghép


2. Kiến thức:


· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Gốc ghép, cành ghép


· Dao cắt (sắc bén)


· Thuốc kích thích, dây buộc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sản phẩm chọn cành ghép và gốc ghép 


· Cắt mối ghép 


· Kỹ thuật buộc cành ghép, gốc ghép lại với nhau


· Tỉ lệ thành công


· An toàn, vệ sinh lao động

		· Sản phẩm chọn cành ghép và gốc ghép có đường kính tương đương nhau, kích cỡ tùy theo loại cây ghép


· Cắt mối ghép tương tự nhau


· Buộc chặt cành ghép, gốc ghép lại với nhau


· Tỉ lệ thành công cao


· Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động


· Theo dõi, đối chiếu với quy trình kỹ thuật ghép áp cành (cây)





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GHÉP MẮT

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện nhân giống cây trồng bằng phương pháp ghép mắt

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chọn gốc ghép, mắt ghép


- Cắt mối ghép


- Buộc mối ghép


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận biết được các cây có thể nhân giống bằng ghép mắt

· Cắt mối ghép


· Quấn dây mối ghép


2. Kiến thức:


· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép mắt

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Gốc ghép, măt ghép


· Dao cắt (sắc bén)


· Thuốc kích thích, dây buộc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chọn mắt ghép và gốc ghép 


· Cắt mối ghép 


· Kỹ thuật buộc cành ghép, gốc ghép lại với nhau


· Tỉ lệ thành công


· An toàn, vệ sinh lao động

		· Chọn mắt ghép và gốc ghép đủ tiêu chuẩn


· Cắt mối ghép tương tự nhau


· Buộc chặt mắt ghép, gốc ghép lại với nhau


· Tỉ lệ thành công cao


· Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động


· Theo dõi, đối chiếu với quy trình kỹ thuật ghép áp cành (cây)





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: CHIẾT CÀNH

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thực hiện nhân giống cây trồng bằng phương pháp chiết cành

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Chuẩn bị dụng cụ, vật liệu


- Chọn cành giống


- Khoanh vỏ, bó bầu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, lựa chọn cây giống, cành giống có thể chiết

· Sử dụng các dụng cụ: dao cắt, dây buộc...

· Bó bầu đất

2. Kiến thức:


· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép chiết cành

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dao sắc, chất độn, thuốc kích thích sinh trưởng, giấy bó bầu, lạt buộc


· Cây giống, cành giống


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số lượng, chủng loại nguyên vật liệu

· Cành giống được chọn

· Kỹ thuật chiết ghép

· An toàn, vệ sinh lao động

		· Số lượng, loại dụng cụ, vật liệu phục vụ việc chiết cây đầy đủ

· Chọn cành giống tốt để thực hiện chiết ghép

· Khoanh (cắt) vỏ đúng kỹ thuật

· Tạo bầu đất tốt (đất bó chặt, kín, tròn, nảy đều)

· Đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: ĐÔN ĐẢO CÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Thúc đẩy nhanh quá trình sinh trưởng của cây giống, chuẩn bị tốt cây giống trước khi trồng bằng cách đào rễ, cắt bớt rễ, trồng sang vị trí khác.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lựa chọn thời điểm thích hợp 

- Lựa chọn cây cần đôn đảo


- Chuẩn bị dụng cụ


- Đôn đảo cây giống


- Chặn rễ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát quá trình sinh trưởng


· Chọn được dụng cụ phù hợp


· Thao tác đào cây


· Vận chuyển cây 


· Cắt rễ cây 

2. Kiến thức:


· Đặc điểm sinh trưởng của các cây thông thường

· Đặc điểm sinh học của các loại cây


· Kỹ thuật đôn đảo cây

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Cây giống


· Cuốc, xẻng, dây rợ, bao tải dứa


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thời điểm đôn đảo cây

· Cây đôn đảo


· Số lượng, loại dụng cụ

· An toàn lao động

		· Lựa chọn thời điểm thời tiết thuận lợi

· Lựa chọn đúng cây cần đôn đảo


· Số lượng, loại dụng cụ cần thiết cho từng hình thức đôn đảo cây giống

· Đảm bảo an toàn cho cây, đảm bảo gọn gàng, vệ sinh





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIAO CA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A19

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


- Bàn giao dữ liệu và phương tiện


- Thống nhất phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép


- Phân tích, đánh giá


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Quy định về ghi nhật ký công việc


· Dữ liệu và phương tiện giao ca


· Phương án giải quyết các vấn đề liên quan giữa hai ca


· Biên bản giao ca

		· Ghi nhật ký công việc đầy đủ, chính xác và trung thực


· Bàn giao đầy đủ dữ liệu và phương tiện


· Thống nhất phương án tốt nhât để giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


· Ký biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP BÁO CÁO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: A20

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 


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định 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


- Phân tích, đánh giá


- Sử dụng máy vi tính


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ sách, dữ liệu tổng hợp về công tác ươm cây 


- 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



		· Mẫu báo cáo, tiến độ báo cáo


· Lượng thông tin trong báo cáo và các phương án giải quyết

		· Báo cáo đúng quy định về hình thức, nội dung, tiến độ


· Chất lượng thông tin, phân tích dữ liệu chính xác và đề xuất được phương án giải quyết tối ưu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: NGHIÊN CỨU BẢN VẼ THIẾT KẾ 



    CÂY XANH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Đọc, hiểu được các ký hiệu, số lượng, chủng loại cây trên bản vẽ thiết kế.  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Lựa chọn bản vẽ thiết kế cây xanh đô thị 


· Xác định sơ đồ quy hoạch hệ thống cây trong phạm vi công trình, trình tự thi công các hạng mục.   


· Xác định các khu vực trồng cây, chủng loại, số lượng và tiêu chuẩn cây giống để trồng


· Xác định số lượng nguyên vật liệu, đất đai phục vụ cho việc trồng 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ, nhận biết các ký hiệu bản vẽ


· Thống kê, tổng hợp về nguyên vật liệu


· Thống kê, tổng hợp về chủng loại và số lượng cây giống


· Sử dụng máy vi tính đơn giản


2. Kiến thức: 


· Các tiêu chuẩn, ký hiệu về cây xanh đô thị


· Các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị 


· Các loại vật tư phục vụ cho công tác trồng cây


· Tin học căn bản


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Các bản vẽ thiết kế về cây xânh đô thị


· Danh mục các loại cây xanh đô thị


· Sổ sách, giấy, bút viết


· Máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ nhận biết về bản vẽ thiết kế

· Danh mục cây và vật tư

		· Đọc thành thạo bản vẽ thiết kế cây xanh đô thị


· Thống kê được số lượng, chủng loại cây xanh


· Xác định được đủ các loại vật tư phục vụ cho công tác trồng cây





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LÀM ĐẤT 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chuẩn bị đất phù hợp với loại cây xanh; lên luống, đào hố đúng yêu cầu kỹ thuật


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chọn vị trí trồng cây

· Chọn đất theo đặc điểm của từng loại cây trồng

· Đánh luống, đào hố trồng cây theo số lượng, kích thước


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đo đạc, xác định vị trí làm đất


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ, các thao tác trong quá trình làm đất


· Lựa chọn đất phù hợp với yêu cầu của từng loại cây xanh


· Bổ xung dinh dưỡng đúng kỹ thuật


2. Kiến thức:


· Biết được kiến thức về đất đai thổ nhưỡng


· Tác dụng của các loại phân bón đối với cây mới trồng


· Kỹ thuật làm đất

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây xanh


· Cày, cuốc, xẻng, vồ đập đất, thước dây


· Phân bón, hóa chất bảo vệ thực vật

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Vị trí đất trồng


· Mức độ thành thạo trong sử dụng dụng cụ... làm đất


· Mức độ phù hợp của loại đất đối với cây trồng


· Chất lượng đất sau cải tạo

		· Đo đạc, xác định đúng vị trí làm đất


· Sử dụng thành thạo các dụng cụ, các thao tác trong quá trình làm đất


· Lựa chọn đất phù hợp với yêu cầu của từng loại cây xanh


· Bổ sung dinh dưỡng đúng kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định; đất đảm bảo độ tơi xốp, độ ẩm và dinh dưỡng sau cải tạo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: LỰA CHỌN KỸ THUẬT TRỒNG CÂY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chọn hướng, dựng cây, vun đất, tưới nước và che chắn cho cây


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định vị trí


- Đặt cây vào vị trí trồng


- Vun đất, tưới nước


- Che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Xác định đúng vị trí, đúng hướng


· Nâng, hạ, điều chỉnh cây


· Vun đất và tưới nước cho cây


· Che chắn, chống đỡ, bảo vệ cây


2. Kiến thức:


· Kỹ thuật trồng cây xanh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế cây xanh


· Quy trình trồng cây xanh đô thị


- Giấy, bút viết, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ chính xác trong xác định vị trí

· Thao tác đặt cây vào hố trồng


· Thao tác vun đất, tưới nước


· Phương thức bảo vệ cây trồng

		· Chọn đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ phù hợp với từng loại cây


· Đặt cây vào hố trồng đảm bảo ổn định, phù hợp với yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Vun đất đầy và đủ độ nén chặt, nước tưới đảm bảo độ ẩm


· Cây không bị tác động xấu của các điều kiện ngoại cảnh





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XÁC ĐỊNH VỊ TRÍ TRỒNG CÂY



    TRÊN THỰC ĐỊA


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xác định đúng vị trí, số lượng, khoảng cách trồng của từng loại cây xanh trên thực địa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Đọc và phân tích mặt bằng quy hoạch


· Phân tích sơ đồ trồng cây 


· Xác định đúng vị trí trồng cây trên thực địa


· Thống kê số lượng, chủng loại cây


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Xác định giới hạn mặt bằng thi công


- Xác định sơ đồ trồng cây 


- Xác định vị trí trồng của từng cây trên thực địa


- Sử dụng máy tính phục vụ việc thống kê


2. Kiến thức:


- Kỹ thuật thi công công trình cây xanh


- Kỹ thuật giác hình trên thực địa


- Cách tra cứu và thống kê số lượng, chủng loại 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thiết kế cây xanh


· Bản danh mục các loại cây xanh đô thị


- Giấy, bút viết, thước đo, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Mức độ nhận biết mặt bằng quy hoạch; sơ đồ trồng cây 


· Vị trí trồng cây trên thực địa


· Danh mục số lượng, chủng loại cây

		· Xác định đúng mặt bằng quy hoạch; xác định chính xác sơ đồ trồng cây 


- Xác định đúng vị trí trồng cây trên thực địa


· Thống kê số lượng, chủng loại cây





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: PHÂN LOẠI CÂY TRỒNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xác định đúng số lượng, chủng loại và chất lượng cây trồng theo yêu cầu 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chuẩn bị số lượng, chủng loại theo thiết kế


· Đảm bảo độ tuổi của từng loại cây


· Lựa chọn cây theo điều kiện thực tế


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Thống kê số lượng và phân loại cây trồng


· Xác định độ tuổi, kích thước của cây


- Lựa chọn cây phù hợp với điều kiện thực tế

2. Kiến thức:


· Đặc điểm sinh học của cây 

· Khả năng sinh trưởng và phát triển của từng loại cây trong môi trường cụ thể


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Biết được kiến thức về đất đai thổ nhưỡng


· Tác dụng của các loại phân bón đối với cây mới trồng


· Kỹ thuật làm đất

· Máy tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số lượng, chủng loại cây trồng

· Độ tuổi, kích thước cây


· Mức độ phù hợp với điều kiện thực tế

		· Chuẩn bị đủ số lượng, chủng loại theo thiết kế


· Đảm bảo độ tuổi và kích thước của từng loại cây.


· Đảm bảo lựa chọn cây phù hợp với điều kiện thực tế





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: VẬN CHUYỂN 




    NGUYÊN VẬT LIỆU TRỒNG CÂY


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chuẩn bị, vận chuyển và tập kết nguyên vật liệu tại công trình đúng quy định


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chuẩn bị đất, phân bón, nước tưới, dụng cụ chống đỡ, vật liệu che chắn 


· Vận chuyển tập kết nguyên vật liệu theo số lượng, chủng loại


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Thống kê số lượng, chủng lại vật liệu trồng cây


· Chọn đúng chất vật liệu trồng cây


· Vận chuyển và bảo quản đúng quy định


· Bàn giao rõ ràng, đầy đủ 


2. Kiến thức:


· Biết được tính năng tác dụng của các loại vật liệu  


· Tác dụng của các loại vật liệu đ ối với từng loại cây


· Cách thức vận chuyển và bảo quản và sử dụng các loại vật liệu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Xe vận chuyển nguyên vật liệu


· Cuốc, xẻng, dụng cụ chứa nguyên vật liệu


· Các loại nguyên vật liệu sử dụng để trồng cây


· Máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số lượng, chủng loại vật liệu, dụng cụ chống đỡ, che chắn 


· Vị trí tập kết


· Tiến độ thực hiện

		· Chuẩn bị đủ đất, phân bón, nước tưới, dụng cụ chống đỡ, vật liệu che chắn 


· Tập kết đúng vị trí số lượng, chủng loại vật liệu, dụng cụ


· Đúng kế hoạch và bàn giao đầy đủ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: VẬN CHUYỂN CÂY TỚI VỊ TRÍ TRỒNG


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Chuẩn bị, vận chuyển và tập kết và bàn giao cây tại công trình đúng quy định


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chuẩn bị theo chủng loại, số lượng cây trồng


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị vận chuyển cây trồng


· Vận chuyển tập kết tới vị trí trồng theo số lượng, chủng loại


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Thống kê đủ số lượng, chủng lại cây trồng cần vận chuyển 


· Kiểm tra chất lượng cây đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật


· Bốc xếp, quản lý, vận chuyển đúng quy trình


· Bàn giao rõ ràng, đầy đủ 


2. Kiến thức:


· Hiểu biết về các loại cây xanh đô thị  


· Phương pháp vận chuyển, bảo quản cây giống


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Xe vận chuyển cây xanh


· Thiết bị nâng hạ, dây chằng, dụng cụ bảo quản 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số lượng, chủng loại cây được vận chuyển

· Dụng cụ, thiết bị vận chuyển


· Vị trí tập kết


· Mức độ an toàn, tiến độ thực hiện

		· Vận chuyển đúng chủng loại, đủ số lượng cây


· Lựa chọn đúng dụng cụ, thiết bị vận chuyển cây


· Tập kết đúng vị trí. 


· Đảm bảo an toàn, đúng kế hoạch và bàn giao đầy đủ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIAO CA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Ghi nhật ký, 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


- Bàn giao dữ liệu và phương tiện


- Thống nhất phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca


- Xin ý kiến chỉ đạo khi gặp sự cố


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép


- Phân tích, đánh giá, trao đổi


- Lập biên bản, bàn giao 


- Báo cáo 


2. Kiến thức:


· Kỹ thuật thi công công trình cây xanh đô thị


· Kiến thức về đất đai, thổ nhưỡng


· Cách thức thống kê, ghi chép ca làm việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)


· Các biên bản


· Máy vi tính 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Quy định về ghi nhật ký công việc


· Dữ liệu và phương tiện giao ca


· Phương án giải quyết các vấn đề liên quan giữa hai ca


· Biên bản giao ca

		· Ghi nhật ký công việc đầy đủ, chính xác và trung thực


· Bàn giao đầy đủ dữ liệu và phương tiện


· Thống nhất phương án tốt nhât để giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


· Ký biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

        TÊN CÔNG VIỆC: LẬP KẾ HOẠCH THAY THẾ VÀ TRỒNG MỚI


        MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch thay thế và trồng mới các hạng mục cây xanh trồng trong đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Thống kê các nhu cầu trồng mới, thay thế


- Phân tích, sắp xếp và tổng hợp các nhu cầu trồng mới, thay thế


- Xác định đúng đối tượng và mục mục tiêu cần đạt được


- Dự kiến nhân lực tham gia


- Phối hợp với bộ phận liên quan


- Xây dựng tiến độ thực hiện chi tiết


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Thống kê, phân tích, tổng hợp số liệu về các nhu cây trồng mới, thay thế


· Sử dụng máy vi tính đơn giản


· Làm việc nhóm


· Xây dựng tiến độ công việc


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị 


· Tin học căn bản


· Nắm vững chức năng, nhiệm vụ của các bộ phận


· Phương pháp xây dựng tiến độ công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Phiếu thu thập thông tin nhu cầu cây giống, sổ sách, giấy, bút viết


· Máy vi tính, lý lịch nhân sự


· Công văn, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Danh mục thông tin liên quan

· Phân tích các nhu cầu về vật tư, thiết bị


· Tiến độ, nội dung, nhân công… thực hiện

		· Tập hợp đầy đủ các nhu cầu cây trồng mới, thay thế


· Chỉ rõ những nhu cầu cấp thiết, những điểm trùng lặp, sự phù hợp… trong các nhu cầu về cây giống về chủng loại, kích cỡ cây giống và thời điểm cần cung cấp cây giống


· Xây dựng tiến độ thực hiện chi tiết: xác định cụ thể nội dung các công việc, thời điểm bắt đầu, kết thúc các hạng mục công việc, xác định nhân lực thực hiện, lập bảng tiến độ theo biểu mẫu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP DỰ TOÁN TRỒNG CÂY 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xác định chi phí nhân công, vật liệu cho công tác trồng cây


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- 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, so sánh đúng các loại vật tư


- Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính


2. Kiến thức:


- Tên gọi, quy cách, ký mã hiệu của vật tư


- Cách tra cứu định mức dự toán và đơn giá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch ươm giống


- Báo giá, đơn giá vật tư

- Giấy, bút viết, thước kẻ, máy tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Danh mục vật tư, thiết bị

· Đơn giá và tính toán kinh phí


· Nhu cầu nhân công

		· 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


· Lập được tổng chi phí cho sửa chữa, thay thế.


· Xác định được tổng nhu cầu nhân công





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CÂY HOA TRANG TRÍ 




    TRÊN ĐƯỜNG PHỐ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Trồng các loại cây hoa trang trí trên vỉa hè, đảo giao thông, công viên, vườn hoa trong các dịp lễ, tết.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đọc, hiểu các ký hiệu trên bản vẽ thiết kế


- Kiểm tra trước khi trồng


- Trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che chắn, chống đỡ


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng cây hoa

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây hoa trang trí


· Cuốc, xẻng, dầm đất


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng


- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng và làm hàng rào che chắn, bảo vệ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CỎ THẢM


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Trồng các loại cỏ thảm trang trí trên đảo giao thông, dải phân cách, vườn hoa trong đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Đọc, hiểu các ký hiệu trên bản vẽ thiết kế


- Kiểm tra trước khi trồng


- Đánh rạch (xẻ rãnh), trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che, chắn


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng các loại cỏ

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cỏ thảm trang trí


· Cuốc, xẻng, dầm đất


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng


- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng và làm hàng rào che chắn, bảo vệ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CÂY TRÊN DẢI PHÂN CÁCH


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Trồng các cây bụi chống lóa trên các dải phân cách giao thông  trong đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định các yêu cầu trồng cây


- Kiểm tra trước khi trồng


- Đào hốc, xẻ rãnh, trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che, chắn


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng các loại cây bụi

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây xanh trên dải phân cách


· Cuốc, xẻng, dầm đất


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng


- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng và làm hàng rào che chắn, bảo vệ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CÂY BỤI TIỂU CẢNH



    TẠI CÁC VƯỜN HOA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Trồng các cây bụi tại các vườn hoa trong đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định các yêu cầu trồng cây


- Kiểm tra trước khi trồng


- Đào hốc, xẻ rãnh, trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che, chắn


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng các loại cây bụi

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây bụi, tiểu cảnh vườn hoa


· Cuốc, xẻng, dầm đất


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng


- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng và làm hàng rào che chắn, bảo vệ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CÂY XANH BÓNG MÁT




  TRÊN ĐƯỜNG PHỐ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Trồng cây bóng mát trên đường phố


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định các yêu cầu trồng cây


- Kiểm tra trước khi trồng


- Đào hố, trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che, chắn


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng các loại cây bóng mát

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây xanh trồng trên đường phố


· Cuốc, xẻng


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng


- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng 

· Làm hàng rào che chắn, bảo vệ, giữ thân cây thẳng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CÂY XANH CÔNG VIÊN


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Trồng cây bóng mát trong công viên


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định các yêu cầu trồng cây


- Kiểm tra trước khi trồng


- Đào hố, trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che, chắn


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng các loại cây bóng mát

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây xanh trồng trong công viên


· Cuốc, xẻng


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng


- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng 


· Làm hàng rào che chắn, bảo vệ, giữ thân cây thẳng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: TRỒNG CÂY XANH CÁCH LY, BẢO VỆ 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: C9



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Trồng cây bóng mát tạo thành các dải cây xanh cách ly, bảo vệ cho đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định các yêu cầu trồng cây


- Kiểm tra trước khi trồng


- Đào hố, trồng cây, vun đất, tưới nước, che chắn, bảo vệ cây.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ và nhân biết các ký hiệu bản vẽ


· Quan sát, đánh giá


· Sử dụng dụng cụ lao động


· Tưới nước


· Làm giá che, chắn


2. Kiến thức:


· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ


· Kỹ thuật trồng các loại cây bóng mát

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thiết kế cây xanh trồng cách ly, bảo vệ


· Cuốc, xẻng


· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các yêu cầu của thiết kế


· Công tác chuẩn bị trồng cây: đất trồng, vị trí trồng trên thực địa


· Kích thước hố trồng cây


· Lấp đất gốc cây trồng

- Tưới cây sau trồng và cách bảo vệ cây trồng

		· Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


· Đào hố có độ sâu vừa phải, thích hợp với từng loại cây


· Vun đất đảm bảo kín hốc trồng và độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của từng loại cây


· Tưới đủ độ ẩm cần thiết cho cây mới trồng 


· Làm hàng rào che chắn, bảo vệ, giữ thân cây thẳng





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


- Bàn giao dữ liệu và phương tiện


- Thống nhất phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:


- Ghi chép


- Phân tích, đánh giá


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Quy định về ghi nhật ký công việc

· Dữ liệu và phương tiện giao ca


· Phương án giải quyết các vấn đề liên quan giữa hai ca


· Biên bản giao ca

		· Ghi nhật ký công việc đầy đủ, chính xác và trung thực


· Bàn giao đầy đủ dữ liệu và phương tiện


· Thống nhất phương án tốt nhât để giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


· Ký biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP BÁO CÁO

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 


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định 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


- Phân tích, đánh giá


- Sử dụng máy vi tính


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ sách, dữ liệu tổng hợp về công tác trông cây mới, thay thế


- 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



		· Mẫu báo cáo, tiến độ báo cáo

· Lượng thông tin trong báo cáo và các phương án giải quyết

		· Báo cáo đúng quy định về hình thức, nội dung, tiến độ


· Chất lượng thông tin, phân tích dữ liệu chính xác và đề xuất được phương án giải quyết tối ưu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP KẾ HOẠCH CHĂM SÓC CÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D1

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xây dựng kế hoạch chăm sóc cây trồng trong đô thị theo tuần, tháng, quý, năm, mùa…


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định khu vực quản lý, chủng loại cây cần quản lý


- Lựa chọn phương pháp chăm sóc phù hợp với từng loại cây thực hiện


- Lập tiến độ chăm sóc cây theo tháng, mùa, kỳ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Thống kê, phân tích, tổng hợp số liệu, quan sát các chủng loại cây cần chăm sóc


· Sử dụng máy vi tính đơn giản


· Làm việc theo nhóm


· Xây dựng tiến độ công việc 

2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Tin học văn phòng


· Nắm vững chức năng nhiệm vụ của các bộ phận


· Phương pháp xây dựng tiến độ công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, lý lịch nhân sự


· Hồ sơ cây trồng cần chăm sóc


· Công văn, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thể hiện đầy đủ trong bản kế hoạch như:


+ Nội dung các công việc


+ Thời điểm chăm sóc. 


- Chuẩn bị các số liệu lập kế hoạch

		· Đúng khu vực cần chăm sóc


· Tiến trình chăm sóc cụ thể

· Kế hoạch bổ sung, thay thế cây mới chi tiết

· Nhân lực và máy móc thiết bị đầy đủ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP DỰ TOÁN CHI PHÍ CHĂM SÓC CÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Lập dự toán chi phí chăm sóc cây trồng trong đô thị theo tháng, quý, năm, mùa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tổng hợp dữ liệu


- Phân tích dữ liệu và tiên đoán mức độ thực hiện


- Lập dự toán vật tư, thiết bị chăm sóc cây


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Thống kê, phân tích, tổng hợp số liệu, tính toán


· Sử dụng máy vi tính đơn giản


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Tin học văn phòng


· Nắm định mức đơn giá chăm sóc cây xanh và bóc tách tiên lượng khối lượng công việc chăm sóc cây xanh đô thị 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, lý lịch nhân sự


· Giá cả, đơn giá, định mức nhân công chăm sóc cây, chi phí vật tư thiết bị chăm sóc cây


· Công văn, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Danh mục các chủng loại cây xanh đô thị cần chăm sóc.


· Bảng dự toán các chi phí nhân công, vật tư và các chi phí phát sinh trong quá trình chăm sóc

		· Kiểm tra các số liệu thống kê phải chính xác theo kế hoạch


· Kiểm tra về các chi phí theo định mức, đúng với khu vực, vùng, miền


· Các thiết bị, dụng cụ phù hợp với công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: TƯỚI CÂY

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D3

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tưới cây theo nhu cầu chủng loại cây cần chăm sóc theo đúng quy phạm chăm sóc cây trồng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Kiểm tra độ ẩm của đất (trong bầu hoặc trên luống)


· Xác định phương pháp, thời gian và lượng nước cần tưới cho từng loại cây 


· Chuẩn bị nguồn nước cần thiết để tưới cây


· Chuẩn bị đủ các trang thiết bị phục vụ cho công tác tưới cây


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận biết.


· Sử dụng được bình tưới, vòi tưới


· Chuẩn bị đúng, đủ lượng nước cần tưới


2. Kiến thức:


· Nắm vững phương pháp, thời gian, liều lượng nước cần thiết tưới cho từng loại cây


· Nắm vững nội dung các yêu cầu được giao


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thực hiện công việc vào sáng sớm hoặc chiều mát. 


· Bình tưới, vòi tưới, nước tưới, hệ thống tràn bơm nước


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định tiêu chuẩn tưới cho các loại cây khác nhau


· Giữ đủ độ ẩm đất trong bầu cũng như trong luống đất để tạo điều kiện cho cây con sinh trưởng bình thường.


· Giữ độ ẩm cao từ 15 đến 30 ngày sau khi trồng để cho cây ra ngôi

		- Xác định lượng nước tưới  như sau:

+ Cây bóng mát 3,0 – lít/m2


+ Cây bụi 2,0 – lít/m2


+ Cỏ mảng, hoa lá màu 1,5 - lít/m2

· Theo dõi quá trình thực hiện tưới cây và so sánh với quy phạm, nội dung các bước tưới cây, thời gian, thời tiết, mùa để chăm sóc cây


· Kiểm tra thường xuyên độ ẩm cho cây sau khi trồng


· Các thiết bị tưới phù hợp với từng loại cây và tuổi cây





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XỚI PHÁ VÁNG

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D4

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Xới phá váng tạo cho cây trồng hấp thụ đủ lượng không khí cần thiết để sinh trưởng và phát triển


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định khu vực cần xới và phá váng


- Chuẩn bị dụng cụ


- Nhổ cỏ trên mặt luống hoặc trên bầu


- Thực hiện phá váng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Sử dụng đúng dụng cụ phá váng (que tre, bay nhỏ).


· Quan sát, nhận biết.


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm vững quy trình phá váng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Trang bị đầy đủ quần áo bảo hộ lao động, găng tay


- Que tre, bay sắt nhỏ 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Trên bề mặt phải sạch 


· Đạt độ tơi xốp cần thiết theo quy phạm


· Không làm tổn thương gốc cây và ngọn cây

		· Quan sát trên bề mặt gốc cây phải sạch sẽ


· Chiều sâu lớp đất xới phá váng phải sâu từ 4-5 cm


· Kiểm tra và quan sát cây phát triển bình thường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LÀM CỎ DẠI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D5

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Làm cỏ dại, vun gốc cho khu vực cây cần chăm sóc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xác khu vực cần làm cỏ


· Tập hợp khu vực cây cần làm cỏ theo thứ tự ưu tiên và nhóm


· Thực hiện nhổ cỏ cứ 15-20 ngày một lần 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát các chủng loại cây cần chăm sóc


· Nhổ cỏ tận gốc


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm vững các yêu cầu của công tác làm cỏ


· Nắm chắc thời gian và chu kỳ làm cỏ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ cây trồng cần chăm sóc


· Quần áo và dụng cụ bảo hộ lao động


· Thời tiết không mưa, không làm vào chiều tối


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Nhổ sạch cỏ xung quanh cây


· Vệ sinh, thu dọn gọn gàng sau khi nhổ cỏ


· Vun xới đất quanh gốc cây gọn gàng đúng yêu cầu thao chu kỳ




		· Quan sát trên bề mặt gốc cây phải sạch cỏ rác 


· Cỏ phải được nhổ hết cả phần rễ


· 15-20 ngày làm cỏ một lần


· Vun gốc 1 tháng 1 lần (năm đầu)


· Vun gốc 2 tháng 1 lần (năm thứ 2)


· Vun gốc 3 tháng 1 lần (năm sau đó)


· Vun gốc đường kính 0,5m/1lần/1tháng


· Vun gốc đường kính 0,5m/1lần/2tháng


· Vun gốc đường kính 0,5m/1lần/2tháng


· Vun gốc đường kính 0,5m/1lần/3tháng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: BÓN PHÂN

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Bón, tưới phân cho cây trồng theo chu kỳ chăm sóc từng chủng loại cây 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xác định khu vực cần tưới phân và khối lượng phân cần tưới cho cây


· Chuẩn bị đủ các dụng cụ, trang thiết bị phục vụ cho công tác tưới phân


· Pha đúng liều lượng và nồng độ phân; tiến hành tưới phân


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Tính toán liều lượng, tỉ lệ pha dung dịch phân cần tưới


· Sử dụng đúng thùng tưới có ô doa


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm vững tỉ lệ pha nồng độ đối với từng loại cây


· Nắm vững trình tự tưới phân theo quy phạm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tưới vào sáng sớm hoặc chiều mát


· Tưới đủ số lượng phân theo tiêu chuẩn


· Không tưới phân vào ngày mưa


· Tưới rửa toàn bộ cây con bằng nước sạch sau khi tưới


· Sử dụng thùng tưới có ô doa lỗ nhỏ


· Trang bị đủ dụng cụ và trang phục bảo hộ


· Thực hiện đúng biện pháp an toàn lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Thường xuyên theo chu kỳ tưới phân thúc khi cây mọc.


· Tưới bón đúng chủng loại phân

		· Bón và tưới đúng khu vực cần chăm  sóc


· Pha chế theo liều lượng quy định


· Theo dõi quá trình tưới phân cây và so sánh với quy phạm, trình tự, thời gian tưới


·  Sử dụng thành thạo dụng cụ bón tưới





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA PHÁT HIỆN SÂU BỆNH HẠI 

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra, phát hiện sâu bệnh hại


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Xác định khu vực có sâu bệnh hại


· Phát hiện loại sâu bệnh hại và xác định phương pháp trừ sâu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận biết, phân biệt 


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm rõ các loại sâu bệnh hại và sâu có ích


· Nắm rõ các loại nấm bệnh hại cây


· Phân tích được nguyên nhân có sâu bệnh hại hoặc nấm bệnh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nghiên cứu, khoanh vùng và có biện pháp phòng chống


· Các dụng cụ và thiết bị liên quan


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Phát hiện dấu hiệu sâu bệnh hại


· Phát hiện loại sâu hại


· Xác định khu vực bị sâu hại


· Đánh giá và đưa ra biện pháp xử lý

		· Quan sát ở mức độ thường


· Quan sát và chỉ ra các dấu hiệu cây bị sâu hại, loại sâu hại


· Quan sát và chỉ ra khu vực bị sâu hại


· Kết luận và biện pháp xử lý phù hợp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: PHUN THUỐC TRỪ SÂU BỆNH HẠI

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức phun thuốc trừ sâu bệnh hại


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định khu vưc sâu bệnh hại


- Chuẩn bị vật liệu trước khi phun


- Phun thuốc, bắt sâu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Nhận biết đúng cây bị sâu bệnh hại


· Pha thuốc trừ sâu bệnh hại đúng liều lượng, tỉ lệ


· Sử dụng được bình phun thuốc đúng yêu cầu


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm chắc các phương pháp sử lý sâu bệnh


· Nắm vững tỉ lệ pha dung dịch thuốc trừ sâu bệnh 


· Các điều kiện an toàn lao động trong quá trình pha và phun thuốc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thời tiết không mưa


· Quần áo bảo hộ lao động, găng tay


· Bình phun, thuốc phun pha đúng nồng độ yêu cầu


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định chính xác vùng cần phun thuốc


· Xác định chính xác phương pháp, khối lượng thuốc cần phun


· Chuẩn bị đủ nguồn nhân lực tham gia chăm sóc cây


· Chuẩn bị đủ, chính xác các dụng cụ, trang thiết bị phục vụ cho công tác phun thuốc trừ sâu bệnh hại cây


· Diệt hết sâu bệnh

		· Sử dụng thành thạo dụng cụ


· Kỹ thuật pha thuốc


· Kỹ thuật phun


· Phương pháp phun


· An toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA HIỆU QUẢ




   SAU KHI PHUN THUỐC


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Kiểm tra hiệu quả của thuốc trừ sâu bệnh hại sau khi phun thuốc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Xác định chính xác khu vực đã được phun thuốc


- Nắm vững các tiêu chí đạt được sau khi phun thuốc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm rõ các loại bệnh và sâu bệnh hại cây


· Nắm vững các tiêu chí đạt được sau khi phun thuốc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ cây trồng cần chăm sóc


· Số lượng, chủng loại khu vực đã xử lý bằng thuốc trừ sâu bệnh hại


· Bút, giấy tờ, kính hiển vi


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số lượng sâu bệnh sau khi phun thuốc


· Sự sinh trưởng của cây sau phun thuốc

		· Khoanh vùng đúng khu vực cần phun thuốc


· Phun đúng loại thuốc


· Tỉ lệ sâu bệnh bị tiêu diệt và mức độ tăng trưởng của cây


· Hạn chế lây lan sang khu vực khác


· Đảm bảo an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: TẠO MÔI TRƯỜNG NHÂN TẠO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tạo môi trường nhân tạo cho những cây cần hỗ trợ trong những khi thời tiết bất thường hoặc không thuận lợi với điều kiện sinh trưởng của cây.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Kiểm tra điều kiện thích nghi của cây


- Xác định loại cây, môi trường không đạt yêu cầu


- Lựa chọn phương pháp thực hiện


- Tạo môi trường nhân tạo


- Ghi nhật ký môi trường nhân tạo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, phân tích 


· Sử dụng các phương tiện hỗ trợ nhân tạo


· Làm việc theo nhóm


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Nắm vững các phương pháp hỗ trợ nhân tạo cho cây


· Nắm vững quy trình hỗ trợ môi trường nhân tạo cho cây


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Hồ sơ cây trồng cần chăm sóc


· Công văn, điện thoại


· Trang thiết bị tạo môi trường nhân tạo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định đúng khu vực, loại cây cần chăm sóc.


· Lựa chọn phương pháp tạo môi trường nhân tạo đúng cho từng chủng loại cây trồng theo mùa, quý, năm


· Dự kiến đủ, các dụng cụ, trang thiết bị phục vụ cho việc tạo môi trường nhân tạo


· Cây sinh trưởng tốt sau khi có sự hỗ trợ của các môi trường nhân tạo


· An toàn lao động

		· Chỉ ra khu vực cần tạo môi trường nhân tạo cho cây


· Phương pháp tạo môi trường nhân tạo cho cây


· Theo dõi quá trình thực hiện chăm sóc cây đưa ra biện pháp hỗ trợ hiệu quả nhất


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIAO CA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Ghi chép chính xác các thông tin về cây được chăm sóc trong ca trực của mình và bàn giao ký nhận với ca kế tiếp các thông tin cần thiết đến chăm sóc cây trồng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Ghi nhật ký công việc


- Bàn giao dữ liệu


- Bàn giao phương tiện làm việc


- Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan


- Ký nhận bàn giao ca


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Thống kê, phân tích, tổng hợp số liệu, quan sát các chủng loại cây cần chăm sóc


· Sử dụng máy vi tính đơn giản


· Làm việc theo nhóm


· Thực hiện đúng tiến độ công việc


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Tin học văn phòng


· Nắm vững chức năng nhiệm vụ của các công việc được giao


· Phương pháp xây dựng tiến độ công việc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, lý lịch nhân sự


· Hồ sơ cây trồng cần chăm sóc


· Công văn, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Quy định về ghi nhật ký công việc


· Dữ liệu và phương tiện giao ca


· Phương án giải quyết các vấn đề liên quan giữa hai ca


· Biên bản giao ca

		· Ghi nhật ký công việc đầy đủ, chính xác và trung thực


· Bàn giao đầy đủ dữ liệu và phương tiện


· Thống nhất phương án tốt nhât để giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


· Ký biên bản giao ca đúng quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP BÁO CÁO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: D12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương hướng cho công tác chăm sóc cây xanh đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tổng hợp dữ liệu


- Phân tích dữ liệu và đánh giá mức độ thực hiện


- Xác định nguyên nhân, bài học kinh nghiệm


- Đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại


- Viết báo cáo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Tổng hợp chăm sóc cây theo kế hoạch và tiến độ


· Phân tích, tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính đơn giản


· Làm việc theo nhóm


2. Kiến thức:


· Hiểu biết các chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Xác định chính xác khu vực cần chăm sóc, quản lý


· Tin học văn phòng


· Nắm vững các phương pháp chăm sóc cây theo quy phạm.


· Tổng hợp số liệu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, lý lịch nhân sự


· Hồ sơ cây trồng cần chăm sóc


· Tiến độ, kế hoạch chăm sóc cây trồng


· Công văn, điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Tổng hợp đầy đủ các chủng loại cây xanh đô thị, khu vực cây xanh cần chăm sóc.


· Đánh giá công việc đã thực hiện và phân tích những tồn tại


· Dự kiến phương án giải quyết những tồn tại và công việc kế tiếp


· Viết báo cáo chính xác, đầy đủ và trung thực

		- Theo dõi quá trình thực hiện chăm sóc cây và so sánh với quy phạm, nội dung các bước bàn giao công việc chăm sóc cây


- Báo cáo đúng mẫu quy định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẬP KẾ HOẠCH CẮT TỈA, TẠO DÁNG CÂY   


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Tính toán được số lượng cây cần cắt tỉa tạo dáng và thời gian thực hiện


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định những cây cần phải cắt tỉa


- Xác định thời gian cắt tỉa tạo dáng 


- Các biện pháp an toàn khi cắt tỉa


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Tính nhanh và chính xác


- Lưu trữ số liệu


- Dựa theo thời tiết và khí hậu


2. Kiến thức


- Phát hiện được cây cần cắt tỉa


- Xác định được trên sơ đồ


- Tính được số cây cần cắt, vị trí cắt trên sơ đồ 


- Thời gian cắt tỉa không ảnh hưởng sự sống của cây


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch và sơ đồ các khu trồng cây, cắt tỉa cây trong đô thị


- Giấy, bút và máy tính cá nhân   


- Tài liệu về sinh trưởng của cây xanh


- Thời gian cắt tỉa 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định khu vực cây cần cắt tỉa tạo dáng trên thực địa và trên bản vẽ

· Lập kế hoạch về thời gian thực hiện 


· Xác định nhân công, máy móc thực hiện

		· Xác định đúng khu vực cần cắt tỉa, tạo dáng về vị trí và quy mô

· Lên kế hoạch về thời gian thực hiện đảm bảo tính kịp thời

· Tính toán nhân lực và máy móc thiết bị kèm theo





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẬP DỰ TOÁN CHI PHÍ




   CẮT TỈA, TẠO DÁNG CÂY    



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Lập dự toán xác định nhân công, thiết bị và kinh phí cho một kỳ cắt tỉa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tiếp nhận kế hoạch cắt tỉa


- Thống kê đủ số lượng cây cần cắt tỉa tạo dáng 


- Tính toán đủ số lượng nhân công


- Tính được các loại máy móc thiết bị kèm theo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích được các số liệu trên sơ đồ và trong kế hoạch


- Tính đủ số lượng


- Lưu trữ số liệu


- Tính đúng số lượng nhân công và máy móc thiết bị kèm theo


2. Kiến thức


- Đọc được bản vẽ mặt bằng


- Nắm được các công thức để tính khối lượng, số lượng 


- Biết tra định mức về nhân công và thiết bị và đơn giá


- Đúng và đủ số liệu trong báo cáo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch cắt tỉa cây trong kỳ

- Đơn giá, máy vi tính

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lập danh mục chủng loại cây xanh đô thị cần cắt tỉa, tạo dáng.


· Tính toán thiết bị, dụng cụ


· Tính toán nhân công thực hiện


· Tra cứu định mức, đơn giá


· Lập bảng dự toán chi tiết

		· Thống kê đủ chủng loại, diện tích khu vực cắt tỉa theo kế hoạch


· Xác định đúng, đủ các thiết bị, dụng cụ phục vụ công việc


· Tính toán đủ lượng nhân công thực hiện công việc


· Tra cứu đơn giá đúng với yêu cầu, khu vực tính toán


· Xác định được đúng khối lượng công việc và tính toán chi phí thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: SẮP XẾP TẠO KHỐI




    CHO CÂY HOA TRANG TRÍ



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Tính diện tích các hình, vẽ hình các nấm hoa và tính toán số lượng từng loại cây hoa để phối màu trong vườn hoa, băng hoa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Từ sơ đồ tính ra được các cạnh và diện tích khu đất cần tạo khối


- Tạo hình dáng theo yêu cầu thiết kế đối với khu đất trồng


- Vẽ hình và phối màu


- Tính đủ số lượng từng loại hoa, từng màu hoa và tổng số hoa để phối trộn


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ, quan sát


- Đo chính xác các cạnh.  Tính được chu vi và diện tích


- Vẽ mặt bằng  khu trồng hoa.  Vẽ màu hoa trang trí


- Tính đủ số lượng


2. Kiến thức


- Đọc mặt bằng và các ký hiệu trên bản vẽ


- Công thức tính chu vi và diện tích các hình 


- Kỹ thuật trang trí hoa 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ chi tiết khu đất cần tạo khối 


- Sơ đồ tạo khối


- Giấy, bút, máy tính cầm tay

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Cắm mốc, tạo khối trên thực địa

· Phác họa được màu hoa


· Tính toán số lượng hoa cần thiết để phối màu




		· Đo bằng thước đo các khu đất trồng để phối màu


· Quan sát kỹ năng thực hiện 


· Tính được số lượng hoa cần thiết để phối màu








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CẮT TỈA CÀNH, TẠO KHỐI CHO CÂY   



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây phát triển theo ý tưởng thiết kế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Cắt tỉa cành tạo khối cho cây đúng theo thiết kế


- Đảm bảo an toàn lao động


- Vệ sinh sau cắt tỉa

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Kinh nghiệm


- Các thao động tác uốn 


- Cắt tỉa cây cảnh thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng an toàn, hiệu quả


2. Kiến thức


- Đọc sơ đồ và các ký hiệu trên sơ đồ

- Kỹ thuật uốn cành, kỹ thuật cắt tỉa cây 


- Chăm sóc cây sau khi cắt tỉa


- Vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ thế cây


- Sơ đồ mẫu các cây đã tạo khối  để cắt tỉa

- Dao, kéo, kìm cắt tỉa cành, bình phun


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện đúng cành cần cắt và vị trí cắt


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị trước khi cắt 


- Thực hiện theo trình tự các bước 

		- Cắt đúng cành, đúng vị trí cắt


- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ cắt  


- An toàn khi thực hiện công việc


- Quan sát 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CẮT TỈA CÀNH TẠO KHỐI CHO CÂY BỤI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây bụi phát triển theo thiết kế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định những bụi cây cần cắt tỉa cành, tạo khối


- Đưa các cành vào vị trí neo buộc


- Cắt thô để tạo ra thế theo mẫu sơ đồ bản vẽ


- Tỉa và tạo khối


- Thực hiện an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Kinh nghiệm


- Các thao động tác uốn


- Cắt tỉa cây bụi thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng


2. Kiến thức


- Đọc sơ đồ và các ký hiệu trên sơ đồ


- Kỹ thuật uốn cành, kỹ thuật cắt tỉa cây bụi


- Chăm sóc cây sau khi cắt tỉa


- Vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ đã tạo khối  để cắt tỉa, thế cây


- Kìm cắt tỉa cành, thang, cưa tay, cưa máy, cuốc, xẻng, dao, xe cải tiến


- Thuốc chuyên dùng, bình phun


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện đúng cành cần cắt và vị trí cắt


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị trước khi cắt 


- Thực hiện theo trình tự các bước 

		- Cắt đúng cành, đúng vị trí cắt


- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ cắt  


- An toàn khi thực hiện công việc


- Quan sát





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CẮT TỈA CÂY HÀNG RÀO (BO VIỀN)  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây hàng rào phát triển theo ý tưởng thiết kế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Cắt thô những cành lớn để tạo thành hàng rào


- Tỉa và tạo khối


- Dặm thay những cây yếu hoặc đã chết


- Thực hiện an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Cắt, tỉa cây hàng rào thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng


2. Kiến thức


- Đọc sơ đồ và các ký hiệu trên sơ đồ


- Kỹ thuật cắt cành bằng kéo


- Kỹ thuật tỉa cây hàng rào


- Chăm sóc và vệ sinh cây sau khi cắt tỉa


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sơ đồ đã tạo khối  để cắt tỉa


- Dao, kéo, kìm cắt tỉa cành, bình phun, xe cải tiến


- Chổi, xẻng, cuốc, nước


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện đúng vị trí cắt


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị trước khi cắt 


- Thực hiện theo trình tự các bước 

		- Các góc phải vuông


- Mặt cắt phẳng, thẳng theo thiết kế


- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ cắt  


- An toàn khi thực hiện công việc


- Quan sát





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TEN CÔNG VIỆC: CẮT XÉN CỎ 



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Sử dụng dụng cụ cắt xén cỏ để tạo thành thảm cỏ theo yêu cầu thiết kế 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định những thảm cỏ cần cắt xén  


- Xén và tạo thảm


- Dặm thay những chỗ yếu hoặc đã chết và chăm bón


- Thực hiện an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát


- Sử dụng thành thạo dụng cụ cắt xén cỏ


- Tạo thảm phẳng


2. Kiến thức


- Đọc sơ đồ và các ký hiệu trên sơ đồ


- Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy cắt xén cỏ


- Kỹ thuật tỉa tạo thảm phẳng


- Vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy cắt xén cỏ


- Thuốc chuyên dùng, phân bón


- Bình phun, xe cải tiến, kéo, chổi, xẻng, cuốc, nước


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá





		- Xác định được vị trí cắt trên sơ đồ


- Hiểu nguyên lý làm việc của máy cắt xén cỏ


- Cắt xén đúng yêu cầu


- Vệ sinh môi trường

		- Cắt đúng vị trí đã quy định


- Quan sát mức độ thành thạo về kỹ năng


- Dùng thước đo xác định độ thẳng, độ phẳng


- Vận hành thành thạo máy cắt xén cỏ


- An toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CẮT TỈA CÀNH




    CHO CÂY XANH BÓNG MÁT  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Cắt tỉa các cành phát triển không theo ý tưởng hoặc có ảnh hưởng tới các công trình công cộng tạo bóng mát cho khu vực và đảm bảo vệ sinh môi trường 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định vị trí thao tác


- Xác định các cành cần phải cắt, vị trí cắt


- Neo buộc với thân cây


- Dùng thiết bị, dụng cụ cắt và hạ các cành đã cắt tỉa


- Thực hiện an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Neo buộc, quan sát


- Sử dụng cưa tay, cưa máy


- Trình tự hạ cành, xếp khối

2. Kiến thức


- Kỹ thuật neo buộc cành khi cắt tỉa cây 


- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của cưa tay, cưa máy 


- Nguyên lý làm việc của palăng, tời 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tre, gỗ, dây treo, buộc, thang, dây trạc, dây xích, palăng, tời


- Cưa tay, cưa máy


- Phương tiện vận chuyển thủ công, cơ giới 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện đúng cành cần cắt và vị trí cắt


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị trước khi cắt 


- Neo buộc chắc chắn


- Thực hiện theo trình tự các bước 

		- Cắt đúng cành, đúng vị trí cắt


- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ cắt


- Quan sát trình tự thực hiện nhiệm vụ theo quy trình cắt tỉa


- An toàn khi thực hiện công việc


- Xử lý nhanh, kịp thời khi cần thiết có sự hỗ trợ của đồng nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: CẮT TỈA CÀNH




   CHO CÂY XANH TẬP TRUNG    



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây xanh tập trung phát triển theo ý tưởng thiết kế  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định các cành cần phải cắt, vị trí cắt


- Neo buộc với thân cây


- Dùng thiết bị, dụng cụ cắt tỉa các cành đã neo buộc


- Hạ các cành đã cắt tỉa


- Thực hiện an toàn lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Lắp dựng thang, lắp dựng đà giáo


- Neo buộc


- Sử dụng cưa tay, cưa máy


2. Kiến thức


- Kỹ thuật lắp dựng thang, lắp dựng đà giáo


- Kỹ thuật neo buộc cành khi cắt tỉa cây 


- Nguyên lý làm việc của cưa tay, cưa máy 


- Nguyên lý làm việc của palăng, tời 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Dây trạc, dây xích, palăng, tời


- Cưa tay, cưa máy


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện đúng cành cần cắt và vị trí cắt


- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, thiết bị trước khi cắt 


- Neo buộc chắc chắn


- Thực hiện theo trình tự các bước 

		- Cắt đúng cành, đúng vị trí cắt


- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ cắt


- Quan sát trình tự thực hiện nhiệm vụ theo quy trình cắt tỉa


- An toàn khi thực hiện công việc


- Xử lý nhanh, kịp thời khi cần thiết có sự hỗ trợ của đồng nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIAO CA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E10

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


- Bàn giao dữ liệu và phương tiện


- Thống nhất phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Ghi chép


- Phân tích, đánh giá


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sổ giao ca ghi đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại và trung thực


· Đảm bảo khách quan, chính xác


· Dự báo có tính hiện thực hóa cao những bất thường thường xảy ra


· Ngắn gọn, súc tích, đủ ý

		· Bàn giao đúng thời gian, đúng số lượng, chủng loại cây đã thực hiện chăm sóc.


· Biên bản giao ca đúng quy định


· Các phương án giải quyết có tính hiện thực hoá cao. Số liệu chính xác 


· Những khu vực tiếp tục chăm sóc


· Những chú ý





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP BÁO CÁO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: E11

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 


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định 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


- Phân tích, đánh giá


- Sử dụng máy vi tính


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ sách, dữ liệu tổng hợp về công tác ươm cây 


- 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



		· Tổng hợp đầy đủ các chủng loại cây xanh đô thị, khu vực cây xanh cần chăm sóc.


· Đánh giá công việc đã thực hiện và phân tích những tồn tại


· Dự kiến phương án giải quyết những tồn tại và công việc kế tiếp


· Viết báo cáo chính xác, đầy đủ và trung thực

		- Theo dõi quá trình thực hiện chăm sóc cây và so sánh với quy phạm  


- Báo cáo đúng mẫu quy định


·  Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích dữ liệu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP HỒ SƠ HỆ THỐNG CÂY XANH ĐÔ THỊ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tổ chức gắn số hiệu, lấy thông tin 'lý lịch' và lập hồ sơ cho từng cây xanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tổ chức gắn số hiệu cho cây xanh


- Tổ chức tìm hiểu 'lý lịch' cây xanh


- Lập hồ sơ cây xanh


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Đọc và phân tích sơ đồ hệ thống cây xanh; quan sát, phán đoán, đo đạc


· Sử dụng dụng cụ gắn biển số hiệu; thiết bị chuyên dụng xác định thông số cây


- Thống kê, tổng hợp; sử dụng phần mềm quản lý cây xanh


2. Kiến thức:


· Quy hoạch cây xanh; quy định về quản lý cây xanh


- Các loại cây xanh đô thị; nguyên tắc dùng thiết bị hỗ trợ liên quan 


- Phần mềm quản lý cây xanh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sơ đồ hệ thống cây xanh


- Bộ biển số hiệu cây xanh và dụng cụ kỹ thuật hỗ trợ gắn biển


· Sổ công tác, từ điển về cây xanh


· Dụng cụ, thiết bị đo đạc, xác định thông số cây xanh chuyên dụng


- Báo cáo điều tra tìm hiểu về cây xanh; máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Số hiệu được gắn thống nhất, chính xác quy hoạch và đúng quy định về kỹ thuật


· Xác định đúng và đủ về tình trạng sinh trưởng và thông số cơ bản theo yêu cầu (kiểu loại, tuổi thọ, chiều cao,…)


· Ghi chép và lập báo cáo điều tra tìm hiểu đầy đủ


- Tổng hợp các thông tin về cây xạnh đúng yêu cầu quy định


- Nhập chính xác các dữ liệu vào hồ sơ hoặc phần mềm máy tính; thông tin được cập nhật khi có thay đổi

		- Theo dõi quá trình thực hiện thao thao tác và so sánh với quy trình, nội dung các bước xây dựng kế hoạch để đánh giá mức độ đạt chuẩn.


- Thể hiện đầy đủ các thông tin trên sơ đồ


- Quan sát, so sánh





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: TUYÊN TRUYỀN VỀ CÂY XANH ĐÔ THỊ

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F2

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Tuyên truyền, giáo dục ý thức người dân về cây xanh đô thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lập kế hoạch tuyên truyền; chuẩn bị nội dung và tài liệu


- Xác định hình thức tuyên truyền; tiến hành buổi  tuyên truyền


- Đánh giá, rút kinh nghiệm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Lập kế hoạch, tham mưu, đề xuất


· Phân tích, lựa chọn


· Giao tiếp, thuyết trình


· Thống kê, đánh giá


2. Kiến thức:


· Kiến thức về bảo vệ môi trường


· Tin học đại cương, tâm lý học


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách, máy vi tính


· Tài liệu về cây xanh đô thị


· Tờ rơi, băng rôn, khẩu hiệu


· Phương tiện phát thanh, phiếu điều tra...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Kế hoạch tuyên truyền


· Chuẩn bị nội dung và tài liệu đầy đủ, cụ thể cần tuyên truyền


· Xác định đúng đối tượng


· Cách tuyên truyền 

· Truyền đạt và thuyết phục được nội dung tới người nghe


· Đánh giá hiệu quả hoạt động tuyên truyền


· Rút ra bài học kinh nghiệm trong tổ chức

		· Kế hoạch tuyên truyền rõ ràng, chi tiết


· Chuẩn bị đầy đủ nội dung cho buổi tuyên truyền


· Lựa chọn được cách tuyên truyền thích hợp


· Đối chiếu với quy trình thực hiện và tiêu chuẩn đánh giá mức độ thành công của một hình thức tuyên truyền


· Tổng kết được kinh nghiệm tổ chức





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC: KIỂM TRA 



    THƯỜNG XUYÊN VÀ ĐỊNH KỲ CÂY XANH



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lập kế hoạch, tổ chức kiểm tra, theo dõi theo định kỳ về quá trình sinh trưởng của cây xanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lập kế hoạch kiểm tra


- Tiến hành kiểm tra, theo dõi


- Làm báo cáo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Quan sát, phân tích, tổng hợp thông tin về cây xanh


- Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Kiến thức cơ sở về đặc tính sinh trưởng của cây xanh


- Tin học đại cương


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính; sổ sách


- Dụng cụ hỗ trợ quan sát


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dự kiến kế hoạch đảm bảo chi tiết, rõ ràng theo đúng thời gian quy định


- Thực hiện đúng thẩm quyền quy định


- Ghi chép đầy đủ các thông tin về tình trạng của cây xanh

		- Có kế hoạch kiểm tra

- Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với tiêu chuẩn thực hiện công việc


- Trình tự các bước kiểm tra


- Báo cáo kết quả kiểm tra





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: BẢO VỆ CÂY XANH MÙA MƯA BÃO


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lập kế hoạch, tổ chức cắt tỉa, neo giữ, trực theo dõi cây xanh mùa mưa bão


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lập kế hoạch


- Tổ chức cắt tỉa, neo giữ


- Kiểm tra giám sát, trực theo dõi


- Làm báo cáo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Sử dụng dụng cụ quan sát


- Tiếp nhận, phân tích, tổng hợp thông tin


- Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Quy định về quản lý cây xanh đô thị


- An toàn lao động


- Kiến thức cơ sở về đặc tính sinh trưởng của cây xanh


- Tin học đại cương


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính; sổ sách


- Xe, máy, dao cắt tỉa, dụng cụ neo giữ cây


- Dụng cụ hỗ trợ quan sát; điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kế hoạch đảm bảo chi tiết, rõ ràng theo đúng thời gian quy định


- Cây được cắt tỉa gọn, định vị vững chắc đúng kỹ thuật


- Không được ảnh hưởng đến các hoạt động xung quanh


- Ghi chép đầy đủ các hoạt động cắt tỉa, neo giữ


- Đảm bảo luôn có người thường trực theo dõi, nhận thông tin liên quan đến cây xanh mùa mưa bão

		- Có kế hoạch bảo vệ cây trong mùa mưa bão


- Tổ chức cắt tỉa và kiểm tra thường xuyên


- Theo dõi, so sánh với quy trình và kết quả thực hiện công việc để đánh giá mức độ đạt được





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


TÊN CÔNG VIỆC:  PHÒNG CHỐNG CHẶT PHÁ




     VÀ XÂM HẠI CÂY XANH


      

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Triển khai các biện pháp phòng chống những tác động của con người gây ảnh hưởng xấu đến đời sống cây xanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Phát hiện dấu hiệu vi phạm


- Cảnh báo, thuyết phục 


- Ngăn chặn hành vi vi phạm 


- Làm báo cáo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Cập nhật thông tin, phán đoán, phân tích, tổng hợp 


- Thuyết phục, xử lý tình huống
- Lập biên bản, soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Am hiểu về tình hình khu vực, kiến thức về pháp luật
- Quy định về quản lý cây xanh đô thị


- Tin học đại cương


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thiết bị liên lạc, sổ sách


- Máy vi tính


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Những dấu hiệu chặt phá, xâm hại cây xanh được phát hiện kịp thời
- Quy luật hoạt động của đối tượng được tổng kết đầy đủ


- Chỉ ra được những hậu quả và sự cần thiết phải chấm dứt hành vi vi phạm 


- Đảm bảo đầy đủ thông tin liên quan đến hành vi vi phạm

		- Theo dõi, đánh giá theo yêu cầu và các tiêu chí so sánh


- Kiểm tra phát hiện


- Thuyết phục 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: XỬ LÝ VI PHẠM PHÁ HẠI CÂY XANH 


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lấy lời khai, lập biên bản đối với các hiện tượng  vi phạm 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lấy lời khai của người vi phạm


- Lấy lời khai của nhân chứng


- Lập biên bản vi phạm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Thuyết phục, lắng nghe và xử lý thông tin
- Lập biên bản


2. Kiến thức:


- Am hiểu về pháp luật, nắm bắt được tâm lý đối tượng


- Quy định về quản lý cây xanh đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Giấy bút, tang vật


- Thiết bị liên lạc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hành vi vi phạm được khai báo đầy đủ, chính xác 


- Các lời khai của nhân chứng đầy đủ, có liên quan và làm sáng tỏ hành vi vi phạm


- Kết luận chính xác hành vi vi phạm


- Hình thức xử phạt chính xác, rõ ràng


- Biên bản được thông qua có xác nhận của các bên liên quan

		- Căn cứ vào các quy định, tiêu chí để đánh giá mức độ chính xác và kết luận.


- Kiểm tra, phát hiện


- Ngăn chặn


- Xử lý





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIÁM SÁT VIỆC BỔ SUNG, TRỒNG MỚI



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Giám sát các hoạt động trồng cây bổ sung và trồng mới theo quy hoạch và đúng quy trình


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Tiếp nhận kế hoạch


- Tiến hành giám sát


- Báo cáo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Đọc và phân tích quy hoạch cây xanh


- Quan sát, phân tích tình huống


- Phối hợp công việc, giao tiếp, báo cáo


- Tổng hợp thông tin, soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Quy định về quản lý cây xanh đô thị


- Quy hoạch cây xanh đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản kế hoạch, sổ sách, máy vi tính


- Bản vẽ quy hoạch cây xanh


- Các phương tiện giám sát, thiết bị liên lạc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo các hoạt động được thực hiện đúng kế hoạch và quy hoạch


- Xử lý được những vấn đề phát sinh trong thẩm quyền cho phép


- Báo cáo xin ý kiến kịp thời nếu cần thiết


- Đảm bảo đầy đủ và chính xác các thông tin, tình huống phát sinh và phương án xử lý tại chỗ


- Đề xuất phương án, cải tiến cách giám sát mới hiệu quả, sát thực tế

		- Theo dõi, đánh giá thao tác và các tiêu chí cần đạt được trong qua trình giám sát


- Kiểm tra theo kế hoạch


- Giám sát quá trình trồng mới, bổ sung


- Báo cáo kết quả trồng mới, bổ sung


- Phối hợp với các cơ quan chức năng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: BẢO TỒN CÂY QUÝ HIẾM, CÂY CỔ THỤ


MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


- Lập kế hoạch, triển khai các phương án bảo vệ các cây quý hiếm và cây cổ thụ lâu năm 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


- Lập kế hoạch


- Triển khai các phương án bảo vệ


- Báo cáo


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ kỹ thuật hỗ trợ


- Quan sát, theo dõi, phân tích tình huống


- Tổng hợp thông tin, soạn thảo văn bản


2. Kiến thức:


- Tin học đại cương


- Kiến thức cơ sở về quá trình sinh trưởng của cây xanh


- Nguyên tắc sử dụng thiết bị, dụng cụ hỗ trợ công tác bảo tồn cây xanh


- An toàn lao động


- Quy định về quản lý cây xanh đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Máy vi tính, sổ sách


- Dụng cụ kỹ thuật quan sát


- Hóa chất, thuốc bảo vệ thực vật…


- Thiết bị hỗ trợ bảo vệ cây (nguồn sáng, nguồn nhiệt, nguồn nước…)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kế hoạch đảm bảo chi tiết, rõ ràng theo đúng thời gian quy định


- Đảm bảo đúng kế hoạch, đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn cho người thực hiện và cho cây cần bảo tồn


- Theo dõi quá trình sinh trưởng đúng quy định 


- Đảm bảo đầy đủ và chính xác các thông tin, tình huống phát sinh và phương án xử lý tại chỗ


- Đề xuất được phương án mới hiệu quả, sát thực tế

		- Theo dõi, đánh giá thao tác và các tiêu chí cần đạt được trong qua trình bảo tồn cây


- Mức độ đạt yêu cầu của sản phẩm bảo tồn 


- Quản lý cây quý hiếm


- Phối hợp với các cơ quan chức năng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: GIAO CA

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F9

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


- Bàn giao dữ liệu và phương tiện


- Thống nhất phương án giải quyết những vấn đề liên quan giữa hai ca


- Ký biên bản giao ca

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Ghi chép


- Phân tích, đánh giá


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Sổ giao ca ghi đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại và trung thực


· Đảm bảo khách quan, chính xác


· Dự báo có tính hiện thực hóa cao những bất thường thường xảy ra


· Ngắn gọn, súc tích, đủ ý

		· Bàn giao đúng thời gian, đúng số lượng, chủng loại cây đã thực hiện chăm sóc.


· Biên bản giao ca đúng quy định


· Các phương án giải quyết có tính hiện thực hoá cao. Số liệu chính xác 


· Những khu vực tiếp tục chăm sóc


· Những chú ý





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

TÊN CÔNG VIỆC: LẬP BÁO CÁO

MÃ SỐ CÔNG VIỆC: F10

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 


- Phân tích, tổng hợp và đánh giá mức độ hoàn thành công việc


- Xác định 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


- Phân tích, đánh giá


- Sử dụng máy vi tính


2. Kiến thức:


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ sách, dữ liệu tổng hợp về công tác ươm cây 


- 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



		· Tổng hợp đầy đủ các chủng loại cây xanh đô thị, khu vực cây xanh cần bảo vệ, chăm sóc.


· Đánh giá công việc đã thực hiện và phân tích những tồn tại


· Dự kiến phương án giải quyết những tồn tại và công việc kế tiếp


· Viết báo cáo chính xác, đầy đủ và trung thực

		- Theo dõi quá trình thực hiện bảo vệ, chăm sóc cây và so sánh với quy phạm  


- Báo cáo đúng mẫu quy định


·  Đánh giá số lượng, chất lượng dữ liệu


- Đánh giá mức độ chính xác khi phân tích dữ liệu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: KHẢO SÁT THỰC TẾ  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Lập kế hoạch, tổ chức và báo cáo kết quả khảo sát thực tế phù hợp với các bước thiết kế công trình cây xanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập kế hoạch khảo sát


- Tổ chức khảo sát 


- Lập báo cáo kết quả khảo sát


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Ghi chép, quan sát


· Tiếp nhận. phân tích thông tin


· Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức


· Tin học văn phòng


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, sổ ghi chép


· Văn bản quyết định phân công công tác


· Máy móc và dụng cụ khảo sát


· Các phụ lục, bản vẽ, tài liệu, số liệu, kết quả phân tích mẫu các loại…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Nội dung, phạm vi khảo sát, tiến độ thực hiện, nguồn nhân lực, máy móc thiết bị cụ thể, rõ ràng


· Các phương án kỹ thuật chính xác, khả thi


· Thu thập, tìm hiểu, ghi chép đầy đủ và chính xác các dữ liệu theo yêu cầu kế hoạch. 


· Đánh giá sơ bộ các điều kiện liên quan (đất đai, khí hậu…)


· Đảm bảo số lượng, dữ liệu, thông tin đầy đủ và chính xác

		· Các yêu cầu và tiêu chí của một bản kế hoạch


· Quan sát các thao tác thực hiện so với quy trình và kỹ năng tiêu chuẩn


· Theo tiêu chuẩn một báo cáo khảo sát thực tế 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: NGHIÊN CỨU BẢN VẼ THIẾT KẾ




   XÂY DỰNG CÔNG TRÌNH CÂY XANH  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Đọc và phân tích được nội dung các bản vẽ quy hoạch


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đọc ký hiệu, tỉ lệ, tỉ lệ xích và chú thích trên bản vẽ


- Xác định vị trí, ranh giới, quy mô, thể loại công trình cây xanh.


- Xác định chỉ giới đường đỏ, chỉ giới xây dựng, và hệ thống hạ tầng kỹ thuật


- Xác định hình khối kiến trúc công trình liên quan.


- Xác định đối tượng khác cần tìm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đọc và phân tích bản vẽ 

2. Kiến thức


· Vẽ kỹ thuật              


· Tiêu chuẩn xây dựng Việt Nam


· Nguyên lý quy hoạch phát triển đô thị


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ ghi chép


· Các bản đồ quy hoạch (BĐQH) chỉ giới đường đỏ, chỉ giới xây dựng và hành lang bảo vệ các tuyến hạ tầng kỹ thuật.


· Các BĐQH hệ thống công trình hạ tầng kỹ thuật


· Các bản đồ quy hoạch thiết kế đô thị.


· Bản đồ cơ cấu quy hoạch sử dụng đất


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Xác định đúng ý nghĩa và thông tin của các ký hiệu: biểu đồ hoa gió, loại đất, đường nét, màu sắc, tỉ lệ bản vẽ…


· Xác định được tên, kích thước, hình dáng, quy mô, phạm vi và ranh giới được phép xây dựng.


· Xác định được hệ thống và vị trí các công trình đầu mối hạ tầng kỹ thuật.


· Xác định đủ tầng cao, hình khối, mầu sắc, vật liệu, hình thức kiến trúc công trình


· Đánh dấu vị trí, ghi chép thông số cần thiết

		· Kiểm tra mức độ hiểu biết về các bản vẽ quy hoạch


- Đánh giá quy trình đọc và phân tích bản vẽ quy hoạch





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: LẬP KẾ HOẠCH VÀ DỰ TOÁN




   XÂY DỰNG CÔNG TRÌNH CÂY XANH  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Lập kế hoạch, tính toán giá trị công trình cây xanh phù hợp với thiết kế.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập kế hoạch về nhân lực, tiến độ thực hiện


- Tính toán giá trị công trình trên cơ sở đơn giá quy định


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Tiếp nhận, phân tích thông tin, hồ sơ thiết kế


· Tính toán dự toán công trình


2. Kiến thức


· Tin học văn phòng


· Dự toán xây dựng


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, sổ ghi chép


· Văn bản quyết định phân công công tác


· Các phụ lục, bản vẽ, tài liệu, số liệu…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bản kế hoạch cụ thể, chi tiết các mục về tiến độ, nguồn nhân lực thực hiện


· Bản dự toán công trình sát thực tế và đúng quy định pháp lý


· Các bước tiến hành công việc đúng quy trình, phối hợp công việc tốt.

		· Kiểm tra các yêu cầu và tiêu chí của một bản kế hoạch, bản dự toán


· Kiểm tra tính chính xác và hợp lý giữa thiết kế, kế hoạch và dự toán





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: KÝ KẾT HỢP ĐỒNG  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Chuẩn bị các căn cứ pháp lý, thỏa thuận và tổ chức ký kết hợp đồng kinh tế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị các căn cứ pháp lý


- Thỏa thuận và soạn thảo hợp đồng 


- Tổ chức ký kết hợp đồng kinh tế


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Tiếp nhận, phân tích thông tin


· Soạn thảo hợp đồng


2. Kiến thức


· Tin học văn phòng


· Căn cứ pháp lý về hợp đồng kinh tế


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, sổ ghi chép


· Các phụ lục, bản vẽ, tài liệu, số liệu, kết quả phân tích mẫu các loại…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Hợp đồng được soạn thảo cụ thể, rõ ràng, đảm bảo tính hợp pháp


· Nắm được các quy định về việc ký kết hợp đồng


· Nắm được trình tự các bước ký hợp đồng


· Nắm được các nội dung trong bản hợp đồng

		· Bản hợp đồng có đủ nội dung và cơ sở pháp lý


· Nội dung phải rõ ràng


· Trách nhiệm cụ thể của mỗi bên

· Cam kết thực hiện

· Kiểm tra các yêu cầu và tiêu chí của một bản hợp đồng kinh tế





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: TRIỂN KHAI THỰC HIỆN




    XÂY DỰNG CÔNG TRÌNH CÂY XANH  



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Tổ chức phân công nhiệm vụ và triển khai xây dựng công trình cây xanh
theo bản thiết kế, kế hoạch và hợp đồng đã ký kết


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khảo sát thực địa xây dựng công trình cây xanh


- Chuẩn bị mặt bằng, phương tiện, nguyên vật liệu, nhân công


- Triển khai trồng cây, trang trí, tạo dáng, tạo khối theo thiết kế


- Tổ chức xây dựng các hạng mục phụ trợ như điện, nước, rào bảo vệ...


- Hoàn thiện tổng thể công trình


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Tổ chức và giám sát thi công


· Tiếp nhận, phân tích và xử lý thông tin


2. Kiến thức

· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

· Tổ chức thi công xây dựng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ ghi chép


· Văn bản quyết định phân công công tác


· Các bản thiết kế, kế hoạch, phụ lục, bản vẽ, tài liệu, số liệu…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Các hoạt động xây dựng công trình cây xanh được thực hiện theo đúng tiến độ kế hoạch


· Sự phân công công việc, phối hợp công việc... được thể hiện cụ thể, rõ ràng


· Công trình được hoàn thành đúng thiết kế yêu cầu với đầy đủ các hạng mục phụ trợ


· Bám sát bản thiết kế


· Chuẩn bị đầy đủ các điều kiện thi công

		· Căn cứ theo quy trình tổ chức thi công


· Đánh giá kỹ năng tổ chức thi công công trình 


· Công trình hoàn thành đúng tiến độ và đảm bảo chất lượng yêu cầu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



TÊN CÔNG VIỆC: BÀN GIAO CÔNG TRÌNH CÂY XANH    



MÃ SỐ CÔNG VIỆC: G6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC
 


- Kiểm tra, đánh giá, đưa ra kết luận về chất lượng thi công xây dựng công trình sau khi đã hoàn thành so với thiết kế, tiêu chuẩn, quy phạm kỹ thuật 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lập kế hoạch và chuẩn bị công tác nghiệm thu


- Tiến hành nghiệm thu công trình 


- Lập biên bản nghiệm thu và báo cáo kết luận nghiệm thu công trình.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Ghi chép, quan sát


· Đo lường, kiểm tra, đánh giá các thông số kỹ thuật 


· Soạn thảo văn bản


2. Kiến thức


· Tin học văn phòng


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị 


· Quy trình và tiêu chí nghiệm thu công trình xây dựng


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy vi tính, sổ ghi chép


· Máy móc và dụng cụ phục vụ đo đạc, kiểm tra


· Bản vẽ thiết kế, hợp đồng, các phụ lục, tài liệu, số liệu, kết quả phân tích…


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kế hoạch nghiệm thu cụ thể, rõ ràng


- Chuẩn bị cho việc nghiệm thu đầy đủ, cẩn thận


- Tiến hành nghiệm thu đúng quy trình, đảm bảo chất lượng 


- Biên bản nghiệm thu công trình đúng quy định, đúng mẫu và có tính pháp lý làm căn cứ thanh lý hợp đồng.

		· Các yêu cầu và tiêu chí của một bản kế hoạch


· Quan sát các thao tác thực hiện so với quy trình và kỹ năng nghiệm thu


· Kiểm tra các tiêu chí của biên bản nghiệm thu
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Nghề: Quản lý cây xanh đô thị


Hà Nội, 12/2008

		SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ



		Tên nghề: QUẢN LÝ CÂY XANH ĐÔ THỊ



		Mã số nghề:



		Mô tả nghề: Quản lý cây xanh đô thị là nghề thực hiện các công việc ươm trồng, chăm sóc và quản lý cây xanh trong các khu đô thị trên toàn quốc nhằm bảo tồn và phát triển hệ thống cây xanh theo các tiêu chuẩn quy định của đô thị, đảm bảo môi trường không khí trong lành cho cuộc sống, đáp ứng nhu cầu sinh hoạt bình thường cho cuộc sống và xã hội.



Quản lý cây xanh đô thị là phải hiểu về cây, về đất, chọn giống, ươm giống, trồng  cây, chăm sóc và bảo vệ cây theo quá trình sinh trưởng và phát triển của cây.



Để thực hiện tốt các nhiệm vụ trên, người học cần phải có những kiến thức cơ bản về quản lý cây xanh. Sử dụng thành thạo các dụng cụ cầm tay, vận hành tốt các loại máy cưa, máy cắt tỉa và các loại phương tiện vận chuyển thủ công khác nhằm đạt hiệu quả cao và an toàn cho người và thiết bị.                                               



		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		A. ƯƠM CÂY GIỐNG

		A1- Lập kế hoạch ươm cây giống

		A2- Lập dự toán ươm cây giống

		A3- Chọn đất ươm hạt giống

		A4- Làm đất ươm hạt giống

		A5- Chọn hạt giống

		A6- Xử lý hạt giống trước khi ươm 



		

		A7- Làm giàn che

		A8- Gieo hạt vào túi bầu

		A9- Gieo hạt trên luống

		A10- Xử lý sâu bệnh
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		A18- Đôn đảo cây



		

		A19- Giao ca

		A20- Lập báo cáo

		

		

		

		



		B. CHUẨN BỊ TRỒNG CÂY

		B1- Nghiên cứu bản vẽ thiết kế cây xanh

		B2- Làm đất

		B3- Lựa chọn kỹ thuật trồng cây 

		B4- Xác định vị trí trồng cây trên thực địa

		B5- Phân loại cây trồng

		B6- Vận chuyển nguyên vật liệu trồng cây 



		

		B7- Vận chuyển cây  tới vị trí trồng

		B8- Giao ca

		

		

		

		



		C. TRỒNG CÂY

		C1- Lập kế hoạch thay thế và trồng mới

		C2- Lập dự toán trồng cây

		C3- Trồng cây hoa trang trí

		C4- Trồng cỏ thảm

		C5- Trồng cây trên dải phân cách

		C6- Trồng cây bụi tiểu cảnh tại các vườn hoa



		

		C7- Trồng cây xanh bóng mát trên đường phố
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		C9- Trồng cây xanh  cách ly, bảo vệ

		C10- Giao ca

		C11- Lập báo cáo

		



		D. CHĂM SÓC CÂY

		D1- Lập kế hoạch chăm sóc cây

		D2- Lập dự toán chi phí chăm sóc cây

		D3- Tưới cây

		D4- Xới phá váng

		D5- Làm cỏ dại

		D6- Bón phân



		

		D7- Kiểm tra phát hiện sâu bệnh hại

		D8- Phun thuốc trừ sâu bệnh hại

		D9- Kiểm tra hiệu quả sau khi phun thuốc

		D10- Tạo môi trường nhân tạo

		D11- Giao ca

		D12- Lập báo cáo



		E. CẮT TỈA, TẠO DÁNG CÂY




		E1- Lập kế hoạch cắt tỉa, tạo dáng cây 

		E2- Lập dự toán chi phí cắt tỉa, tạo dáng cây

		E3- Sắp xếp tạo khối cho cây hoa trang trí 

		E4- Cắt tỉa cành tạo khối cho cây

		E5- Cắt tỉa cành tạo khối cho cây bụi

		E6- Cắt tỉa cây hàng rào (bo viền)



		

		E7- Cắt xén cỏ

		E8- Cắt tỉa cành cho cây xanh bóng mát 

		E9- Cắt tỉa cành cho cây xanh tập trung 

		E10- Giao ca

		E11- Lập báo cáo

		 


 



		F. BẢO VỆ CÂY

		F1- Lập hồ sơ hệ thống cây xanh đô thị

		F2- Tuyên truyền về cây xanh đô thị

		F3- Kiểm tra thường xuyên và định kỳ cây xanh

		F4- Bảo vệ cây xanh mùa mưa bão

		F5- Phòng chống chặt phá và xâm hại cây xanh

		F6- Xử lý vi phạm phá hại cây xanh



		

		F7- Giám sát việc bổ sung, trồng mới

		F8- Bảo tồn cây quý hiếm, cây cổ thụ

		F9- Giao ca

		F10- Lập báo cáo

		

		



		G. TỔ CHỨC XÂY DỰNG CÔNG TRÌNH CÂY XANH

		G1- Khảo sát thực tế

		G2- Nghiên cứu bản vẽ thiết kế xây dựng công trình cây xanh

		G3- Lập kế hoạch và dự toán xây dựng công trình cây xanh

		G4- Ký kết hợp đồng

		G5- Triển khai thực hiện xây dựng công trình cây xanh

		G6- Bàn giao công trình cây xanh



		H. PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		H1- Đúc rút kinh nghiệm

		H2- Giúp đỡ thợ bậc dưới

		H3- Tham gia hội thảo phát triển nghề nghiệp
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		H5- Tự bồi dưỡng kiến thức, kỹ năng nghề nghiệp
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Tổng cộng: 8 nhiệm vụ; 84 công việc


		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A1: Lập kế hoạch ươm cây giống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Xây dựng kế hoạch ươm tạo nguồn cây giống trồng trong đô thị 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các nhu cầu cây giống

		· Tập hợp đầy đủ các nhu cầu cây giống

		· Phiếu thu thập thông tin


· Sổ sách




		· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Quá trình sinh trưởng và phát triển của cây

		· Thống kê


· Sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Tập hợp thiếu các nhu cầu



		2. Phân tích nhu cầu

		· Chỉ rõ những nhu cầu cấp thiết, những điểm trùng lặp, sự phù hợp… trong các nhu cầu về cây  giống

		· Phiếu thu thập thông tin


· Sổ sách




		· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Quá trình sinh trưởng và phát triển của cây

		· Phân tích số liệu


· Sử dụng máy vi tính

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định rõ các yêu cầu cần thiết



		3. Sắp xếp và tổng hợp các nhu cầu cây giống

		· Tập hợp các nhu cầu theo thứ tự ưu tiện và theo nhóm

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị


· Quá trình sinh trưởng và phát triển của cây

		· Tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định rõ thứ tự ưu tiện về cây giống



		4. Xác định đúng đối tượng và mục mục tiêu cần đạt được

		· Xác định chính xác nhu cầu cây giống về chủng loại, kích cỡ cây giống cần ươm gieo cần đạt được


· Xác định rõ thời điểm cần cung cấp cây giống

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị bản

		· Tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính


· Dự báo

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định đúng nhu cầu về cây giống ứng với thời điểm cần cung cấp



		5. Xác định nội dung, phương pháp thực hiện

		· Xác định cụ thể nội dung hạng mục các công việc cần thực hiện


· Xác định phương pháp thực hiện phù hợp

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản

		· Tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính đơn giản 


· Phân tích

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định rõ nội dung các hạng mục công việc cần thực hiện



		6. Dự kiến nhân lực tham gia

		· Chọn đúng người, đúng việc

		· Sổ sách


· Lý lịch nhân sự

		· Tin học căn bản

		- Dự báo

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Dự kiến thiếu nhân lực thực hiện



		7. Phối hợp với bộ phận liên quan

		· Phối kết hợp chặt chẽ với các bộ phận liên quan


· Trao đổi thông tin và thỏa thuận phương thức phù hợp theo đúng chức năng của từng bộ phận

		· Điện thoại


· Công văn


· Trao đổi trực tiếp

		· Nắm vững chức năng, nhiệm vụ của các bộ phận

		· Làm việc nhóm

		· Hòa đồng


· Hợp tác

		· Không có sự phối hợp với các bộ phận liên quan



		8. Xây dựng tiến độ thực hiện chi tiết

		· Xác định cụ thể nội dung các công việc, thời điểm bắt đầu, kết thúc các hạng mục công việc


· Xác định nhân lực thực hiện


· Lập bảng tiến độ theo biểu mẫu 

		· Giấy, bút


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Phương pháp xây dựng tiến độ công việc




		· Sử dụng máy vi tính đơn giản

		· Cẩn thận


· Tỷ mỉ

		· Các bước thực  thực hiện công việc và thời gian phân bố không phù hợp





ơ


		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A2: Lập dự toán ươm cây giống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Xác định chi phí nhân công, vật liệu cho công tác ươm cây giống

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.Nhận kế hoạch

		· Nắm bắt được nội dung tổng thể kế hoạch

		· Bản kế hoạch

		

		· Đọc, phân tích nội dung công việc

		· Cẩn thận, tỉ mỉ

		· Bỏ sót nội dung công việc



		2.Thống kê nguyên vật liệu cần thiết.

		· Liệt kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị

		· Bút, giấy, bản kế hoạch, thước kẻ…

		· Tên gọi, quy cách, ký mã hiệu

		· Phân biệt đúng các loại vật tư

		· Chính xác, tỉ mỉ

		· Nhầm lẫn các ký mã hiệu



		3.Kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị

		· Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại nguyên vật liệu

		· Bảng đơn giá

		· Cách sử dụng đơn giá

		· So sánh

		· Chính xác, tỉ mỉ

		· Nhầm lẫn loại  đơn giá 



		4.Tính toán chi phí mua vật tư, nguyên liệu, nhân công

		· Xác định được tổng kinh phí vật tư, nguyên liệu; tổng nhu cầu nhân công

		· Bút giấy, định mức và đơn giá, máy tính cá nhân

		· Cách tra cứu định mức dự toán và đơn giá

		· Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính

		· Cẩn thận, chính xác, trung thực

		· Nhầm lẫn trong tra cứu định mức đơn giá



		5.Lập bảng dự toán

		· Lập được tổng chi phí cho công tác ươm cây

		· Giấy, bút viết, máy tính

		· Trình tự các bước lập dự toán

		· Sử dụng thành thạo mát tính tay

		· Cẩn thận, chính xác, trung thực

		· Nhầm lẫn trong các công thức tính toán





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A
: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A3: Chọn đất gieo ươm hạt giống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Chọn lựa đất tốt tạo điều kiện thuận lợi cho cây giống 


         phát triển tốt khi ươm trồng




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Chọn địa điểm

		· Chọn được nơi gieo ươm đạt được những yêu cầu sau: cao ráo, thoáng, thoát nước tốt, gần nguồn nước, thuận lợi cho việc vận chuyển cây đem trồng

		

		

		· Quan sát


· Đánh giá

		· Tỷ mỉ

		· Lựa chọn địa điểm không có các điều kiện thuận lợi để lập vườn ươm



		2. Kiểm tra chất đất

		· Chọn đất ươm là đất cát pha hoặc đất thị nhẹ

		· Cuốc, xẻng

		· Biết được thành phần cơ giới của đất

		· Phân biệt các loại đất trồng

		· Tỷ mỉ

		· Nhận dạng nhầm loại đất



		3. Kiểm tra độ pH

		· Xác định được độ pH (đất chua, đất trung tính, đất kiểm) của đất


· Lựa chọn được phương pháp cải tạo đất phù hợp

		· Giấy quỳ hoặc hộp mầu độ pH


· Nước sạch

		· Độ pH, đất chua, đất trung tính, đất kiềm

		· Phân biệt độ chua, độ kiềm của đất

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Xác định nhầm độ pH của đất





		4. Kiểm tra độ phì nhiêu của đất

		· Đánh giá được độ phì nhiêu của đất trồng

		· Cuốc, xẻng

		· Biết các tiêu chí độ phì nhiêu của đất

		· Phân tích được độ phì nhiêu của đất bằng quan sát

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Đánh giá không chính xác độ phì nhiêu của đất





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A
: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A4: Làm đất gieo ươm hạt giống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Tạo môi trường thuận lợi cho cây ươm gieo phát triển

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phân chia đất trong vườn ươm

		· Chia đất vườn ươm thành các khu vực: khu gieo hạt, khu cấy cây, khu đất dự trữ, khu kho

		· Cuốc, xẻng


· Thước dây

		

		· Đo đạc

		· Cẩn thận

		· Phân chia không rõ khu vực



		2. Làm tơi đất

		· Loại bỏ cỏ dại


· Đất gieo ươm cây giống đạt độ tơi xốp và giữ được độ ẩm cần thiết để hạt giống phát triển

		· Cày, cuốc, vồ đập đất

		

		· Sử dụng dụng cụ làm đất: cày, cuốc

		· Cẩn thận

		· Đất không đủ tơi xốp



		3. Lên luống

		· Luống đất có kích thước, hướng, độ phẳng mặt luống phù hợp với cây ươm

		· Túi bầu


· Cuốc, xẻng


· Mùn rác


· Phân bón

		· Biết được thành phần cơ giới của đất

		· Sử dụng dụng cụ làm đất: cuốc, xẻng, dầm đất…

		· Cẩn thận

		· Luống đất thoát nước kém, thiếu ánh sáng



		4. Bón phân

		· Đất gieo ươm được bổ sung dinh dưỡng bằng loại phân bón thích hợp

		· Phân bón lót

		· Tác dụng của các loại phân bón lót với cây ươm trồng

		· Nhận biết các loại phân bón


· Kỹ thuật bón phân

		· Cẩn thận

		· Thực hiện sai thao tác



		5. Khử trùng đất gieo hạt

		· Đất gieo hạt được khử trùng trước khi gieo ươm

		· Màng phủ PE


· Hóa chất bảo vệ thực vật

		· Kỹ thuật khử trùng đất

		

		· Cẩn thận

		· Khử trùng không hiệu quả





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A5: Chọn hạt giống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Chọn lựa nguồn hạt giống phục vụ công tác ươm cây 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phân loại hạt giống 

		· Phân biệt được đặc điểm sinh học của các loại hạt giống

		· Hạt giống


· Rổ đựng

		· Đặc điểm sinh học của hạt giống

		· Quan sát


· Phân tích

		· Tỉ mỷ


· Chính xác

		· Nhận dạng nhầm loại hạt giống



		2. Lựa chọn hạt giống

		· Loại bỏ được hạt giống thoái hóa


· Lựa chọn được hạt giống theo yêu cầu

		· Hạt giống


· Rổ đựng


· Hộp bảo quản

		· Đặc điểm sinh học của hạt giống

		· Quan sát


· Phân tích, so sánh

		· Tỉ mỷ


· Chính xác

		· Hạt giống lép, mắc sâu bệnh





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A
: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A6: Xử lý hạt giống trước khi ươm

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Sử dụng nước nóng hoặc hóa chất làm sạch mầm bệnh, tạo điều kiện thuận lợi cho hạt giống nảy mầm

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 hạt giống

		· Tiếp nhận đầy đủ số lượng hạt giống theo yêu cầu

		· Hạt giống


· Hộp đựng, rổ đựng

		· Đặc điểm sinh học của hạt giống

		· Quan sát


· Đánh giá 

		· Cẩn thận

		· Thiếu hạt giống



		2. Chuẩn bị dụng cụ

		· Trang bị đầy đủ các dụng cụ cần thiết

		· Xô chậu


· Nước sạch, nước nóng


· Nhiệt kế


· Túi ngâm hạt


· Hóa chất K2MnO4

		· Đặc điểm sinh học của hạt giống

		

		· Cẩn thận


· Chu đáo

		· Thiếu dụng cụ



		3. Ngâm hạt giống trong nước ấm hoặc ngâm hạt trong dung dịch hoá chất

		· Làm sạch mầm bệnh

· Kích thích được sự nảy mầm của hạt




		· Hạt giống


· Xô chậu


· Nước sạch


· Túi ngâm hạt


· Nước nóng


· Dung dịch K2MnO4

		· Đặc điểm sinh học của hạt giống


· Quy trình xử lý hạt giống




		· Quan sát


· Thao tác các bước công việc

		· Tỉ mỷ


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động

		· Nước quá nóng gây chết hạt giống



		4. Ủ hạt giống

		· Tỷ lệ hạt giống nảy mầm cao

		· Hạt giống sau khi xử lý bằng nhiệt hoặc bằng hóa chất


· Túi ủ hạt


· Rơm, tro

		· Biết ủ hạt giống để hạt giống nảy mầm tốt

		· Thao tác các bước công việc

		· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động

		· Thực hiện nhầm các bước thực hiện công việc





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A7: Làm giàn che

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Đảm bảo cho cây con sinh trưởng tốt trong giai đoạn chăm sóc



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ

		· Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ phục vụ công tác làm giàn che

		· Dao


· Cưa


· Kìm cắt

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm

		· Tổ chức phân công công việc




		· Cẩn thận

		· Chuẩn bị không đầy đủ dụng cụ



		2. Chuẩn bị vật liệu

		· Chuẩn bị đầy đủ các vật liệu cần thiết  phục vụ công tác làm giàn che

		· Tre, nứa


· Dây buộc


· Lưới che chắn


· Màng nhựa PE

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm

		· Tổ chức phân công công việc




		· Cẩn thận

		· Chuẩn bị không đầy đủ vậtliệu



		3. Chọn phương án xây dựng giàn che

		· Tìm ra phương án làm giàn che phù hợp với cây ươm, vườn ươm

		· Thước dây


· Giấy, bút

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm

		· Quan sát


· Phân tích

		· Cẩn thận




		· Phương án không thích hợp



		4. Làm giàn che




		· Giàn che bền, chắc trong suốt giai đoạn chăm sóc cây ươm phát triển


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động

		· Dao, Cưa, Kìm cắt


· Tre, nứa


· Dây buộc


· Lưới che chắn


· Màng nhựa PE

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm

		· Tổ chức phân công công việc


· Sử dụng các dụng cụ: dao, cưa, kìm cắt…

		· Cẩn thận

		· Giàn che xiêu vẹo





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A8: Gieo hạt vào túi bầu

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Gieo hạt giống trong túi bầu 




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tạo đất ruột bầu

		· Đảm bảo đất ruột bầu đạt tỷ lệ: 9% đất, 10% phân hữu cơ, 12% supe lân


· Các thành phần được trộn đều 

		· Cuốc, xẻng


· Đất tơi xốp


· Phân hữu cơ, supe lân

		· Biết được thành phần cơ giới của đất

		· Phối trộn các thành phần hạt

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Không đảm bảo đúng các thành phần hạt



		2. Tạo bầu đất

		· Bầu đất đủ độ bền cơ học, chất dinh dưỡng, độ tơi xốp, dễ vận chuyển

		· Đất ruột bầu


· Túi bầu


· Dầm đất

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm trong túi bầu

		· Đóng đất vào túi bầu

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Rơi vãi đất


· Túi bầu nứt, vỡ



		3. Đục lỗ gieo hạt trong túi bầu

		· Lỗ gieo hạt ở giữa bầu, có chiều sâu từ 11,5cm 

		· Bầu đất


· Dùi nhọn

		

		

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Lỗ gieo hạt quá sâu



		4. Gieo hạt vào túi bầu

		· Đảm bảo tỷ lệ nảy mầm của hạt trong túi bầu


· Tiết kiệm hạt giống

		· Bầu đất


· Hạt giống

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm trong túi bầu

		· Gieo hạt giống trong túi bầu

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Gieo quá nhiều hạt vào một túi bầu



		5. Lấp đất

		· Đất phủ kín hạt giống


· Lớp đất phủ không quá dày

		· Đất hạt mịn, tơi xốp

		

		 Phủ đất hạt gieo

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Lớp đất phủ quá dầy 



		6. Tưới nước giữ ẩm

		· Đảm bảo đủ độ ẩm cho hạt phát triển thành cây con

		· Ô doa


· Nước sạch

		· Đặc điểm sinh học của cây ươm trong túi bầu

		 Sử dụng Ô doa

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Trôi mất hạt trong túi bầu





ơ


		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A9: Gieo hạt trên luống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Gieo hạt giống trên luống 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Trộn hạt với tro

		· Hạt nứt nanh được trộn đều với tro 

		· Hạt giống


· Tro, trấu hoặc đất bột

		· Các khâu trong kỹ thuật gieo hạt trên luống

		· Phối trộn hạt giống với phụ liệu

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Trộn không đều, làm gãy mầm hạt



		2. Rắc hạt lên luống

		· Hạt được rắc (vãi) đều lên mặt luống

		· Hạt giống đã phối trộn


· Rổ đựng hạt

		· Các khâu trong kỹ thuật gieo hạt trên luống

		· Vãi hạt

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Mật độ hạt không đồng đều



		3. Phủ lớp trấu mỏng lên luống

		· Lớp trầu phủ trên luống có độ dày che kín hạt trên luống

		· Sàng 0,3 x 0,3cm


· Đất bột

		· Các khâu trong kỹ thuật gieo hạt trên luống

		 Rải đất bột

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Lớp đất phủ hạt quá dày



		4. Tưới nước

		· Nước đủ ẩm trên mặt luống

		· Ô doa


· Nước sạch

		· Các khâu trong kỹ thuật gieo hạt trên luống

		· Sử dụng ô doa

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Tưới quá nhiều nước



		5. Làm giàn che

		· Che toàn bộ diện tích luống gieo hạt


· Đảm bảo an toàn lao động

		· Tre, nứa, màng PE, dây buộc


· Cưa, dao, 

		

		· Kỹ thuật làm giàn che

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Làm giàn che không chắc chắn





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A
: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A10: Xử lý sâu bệnh

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Phát hiện và xử lý kịp thời sâu bệnh gây hại cây giống




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 cây giống trong vườn ươm

		· Thường xuyên kiểm toàn bộ cây giống gieo ươm 

		

		· Bảo vệ giống cây trồng

		· Quan sát, phân tích

		· Tỷ mỉ




		



		2. Phát hiện sâu bệnh hại

		· Kịp thời phát hiện sâu bệnh hại cây giống

		

		· Bảo vệ thực vật

		· Quan sát, phân tích

		· Tỷ mỉ 


· Chính xác

		· Bỏ sót các tín hiệu sâu bệnh



		3. Chọn phương án xử lý

		· Đưa ra phương án xử lý thích hợp nhất với cây giống và điều kiện thời tiết


· Chuẩn bị đầy đủ vật tư, dụng cụ phun thuốc

		· Thuốc bảo vệ thực vật


· Bình phun


· Dụng cụ bảo hộ

		· Bảo vệ thực vật

		· Sử dụng các loại thuốc bảo vệ thực vật

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Phương án xử lý không phù hợp



		4. Phun thuốc

		· Phun đều, đủ liều lượng toàn bộ diện tích cây giống bị sâu bệnh


· Đảm bảo vệ sinh, an toàn lao động

		· Thuốc bảo vệ thực vật


· Bình phun


· Dụng cụ bảo hộ

		· Bảo vệ thực vật

		· Sử dụng bình phun thuốc


· Quan sát

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Phun thuốc không đều, không đủ liều lượng



		5. Kiểm tra hiệu quả sau khi phun thuốc

		· Đánh giá được hiệu quả diệt trừ sâu bệnh hại sau khi phun thuốc

		· Dụng cụ bảo hộ

		 Bảo vệ thực vật

		· Quan sát


· Phân tích, đánh giá

		· Tỷ mỉ 


· Chính xác

		· Không đánh giá được mức độ hiệu quả





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A11: Ra ngôi cây

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Di dời cây giống trên luống ươm, khay ươm 


         tiếp tục ươm trồng trong vườn ươm




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Chọn  thời điểm ra ngôi cây giống

		· Chọn thời vụ thích hợp 

		· Lịch thời vụ

		· Đặc điểm sinh học của cây giống


· Thời tiết, khí hậu

		· Quan sát, phân tích

		· Chính xác

		· Chọn nhầm thời vụ



		2. Làm đất

		· Đất trồng đảm bảo đủ độ tơi xốp

		· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật làm đất

		· Cuốc, xới đất

		· Cẩn thận

		· Đất không đủ độ tơi xốp



		3. Lên luống

		· Luống đảm bảo đủ kích thước, thoát nước tốt

		· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật lên luống

		· Sử dụng cuốc, xẻng

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Luống không đảm bảo kích thước



		4. Cuốc hố

		· Hố trồng đảm bảo đúng cự ly, độ sâu

		· Cuốc, xẻng

		· Đặc điểm sinh học của cây giống

		· Sử dụng cuốc, xẻng

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Hố đào không đúng mật độ



		5. Bứng cây con

		· Cây con tách ra khỏi luống (khay) không bị dập gãy

		· Dầm đất

		· Kỹ thuật tách cây

		· Sử dụng dầm đất

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Cây con bị dập gãy



		6. Tỉa lá 

		· Tỉa bớt một phần la (đối với cây bóng mát tỉa bớt 1/3 diện tích lá để hạn chế thoát nước)

		· Cây giống


· Kéo tỉa 

		 Kỹ thuật tỉa lá

		· Sử dụng kéo tỉa

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Tỉa lá sai mức quy định



		7. Đặt cây giống vào luống

		· Cây giống ngay ngắn, thẳng hàng

		· Cây giống


· Dầm đất

		

		

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Cây giống đặt không ngay ngắn



		8. Lấp đất

		· Phủ lớp đất phủ kín xung quanh gốc 

		· Cuốc, xẻng

		

		- Dầm đất

		- Gọn gàng

		



		9. Tưới nước 

		· Tưới một lượng nước vừa đủ ẩm luống trồng

		· Ô doa


· Nước sạch

		 Kỹ thuật tưới

		- Sử dụng ô doa

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Cây giống bị dập nát





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A
: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A12: Ươm củ giống

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Nhân giống cây trồng bằng ươm củ

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 củ giống

		· Lựa chọn củ giống khỏe mạnh, kích thước vừa phải theo từng loại

		· Củ giống


· Rổ đựng

		· Kỹ thuật chọn củ giống

		· Quan sát


· Đánh giá

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Củ giống quá lớn, mắc sâu bệnh



		2. Xử lý sâu bệnh

		· Loại bỏ các khuyết tật về sâu bệnh (bằng hóa chất, hoặc bằng phương pháp cơ học)

		· Dung dịch hóa chất


· Dao

		· Các loại thuốc bảo vệ thực vật

		· Quan sát


· Đánh giá

		· Cẩn thận


· Chính xác

		



		3. Làm đất

		· Đất đủ độ tơi xốp


· Luống và mật độ hố trồng phù hợp

		· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật làm đất, lên luống

		· Sử dụng cuốc xẻng

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Đất không đủ độ tơi xốp cần thiết



		4. Bón phân

		· Phân bón rải đều trên luống, hốc trồng

		· Phân bón lót




		· Các loại phân bón thông dụng

		· Rải phân bón

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Bón sai quy trình



		5. Đặt củ giống vào luống

		· Củ giống ngay ngắn, thẳng hàng

		· Củ giống


· Dầm đất

		

		

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Củ giống nằm không ngay ngắn



		6. Lấp đất

		· Phủ lớp đất phủ kín xung quanh gốc 

		· Dầm đất

		

		

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Đất phủ không kín gốc



		7. Tưới nước 

		· Tưới một lượng nước vừa đủ ẩm luống trồng

		· Ô doa


· Nước sạch

		· Kỹ thuật tưới

		 Sử dụng ô doa

		· Cẩn thận


· Gọn gàng

		· Cây giống bị dập nát





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A13: Giâm cành

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Thực hiện phương pháp nhân giống bằng giâm cành



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 hom giống

		· Cành chọn từ cây khỏe, là những những cành bánh tẻ vừa mới ổn định sinh trưởng, không bị sâu bệnh 

		· Cây dự kiến nhân giống (cây mẹ)

		· Kỹ thuật chọn cành làm giống

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận


· Tỷ mỉ

		· Chọn nhầm cành giống



		2. Chuẩn bị luống trồng

		· Đất được làm nhỏ, tơi xốp, đủ dinh dưỡng


· Luống trồng đảm bảo thoát nước

		· Cày cuốc


· Phân bón

		· Kỹ thuật làm đất

		· Sử dụng dụng cụ làm đất

		· Cẩn thận 


· Gọn gàng

		· Đất không đủ độ tơi xốp



		3. Cắt hom giống

		· Chọn thời điểm cắt hom giống vào những lúc râm, mát..


· Cành giống không bị giập, gãy

		· Dao


· Xô, chậu


· Nước sạch


· Hóa chất kích thích ra rễ

		· Kỹ thuật cắt hom giống

		· Sử dụng dụng dao cắt


· Quan sát, phân tích

		· Cẩn thận 


· Gọn gàng

		· Cành giống bị giập, gãy



		4. Cắm hom vào luống

		· Hom được cắm đúng mật độ, độ sâu, xuôi theo chiều gió


· Đất gốc hom đạt độ chặt vừa phải

		· Hom giống

		· Kỹ thuật cắm hom giống

		

		· Cẩn thận 


· Gọn gàng

		· Hom giống cắm không chặt, sai mật độ



		5. Tưới nước

		· Tưới đủ độ ẩm cần thiết

		· Ô doa


· Nước sạch

		

		· Sử dụng Ô doa

		· Cẩn thận 


· Gọn gàng

		· Tưới quá nhiều nước





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A14: Ghép áp

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Thực hiện phương pháp nhân giống bằng ghép áp 




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Chọn gốc ghép, cành ghép

		· Cành ghép và gốc ghép có đường kính tương đương nhau, kích cỡ tùy theo loại cây ghép

		· Gốc ghép, cành ghép

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép áp

		· Nhận biết được các cây đủ điều kiện

		· Tỷ mỉ

		· Chọn gốc ghép, cành ghép không phù hợp



		2. Cắt mối ghép

		· Cành ghép, gốc ghép phải được cắt vát một phần

		· Dao


· Gốc ghép, cành ghép


· Thuốc kích thích

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép áp

		· Cắt mối ghép

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		



		3. Buộc mối ghép

		· Cành ghép, gốc ghép được buộc chặt lại với nhau

		· Gốc ghép, cành ghép


· Dây buộc

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép áp

		· Quấn dây mối ghép

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		· Buộc không chặt mối ghép



		4. Cắt bỏ cành ghép khỏi cây mẹ

		· Chọn thời điểm thích hợp cắt cành ghép khỏi cây mẹ

		· Dao, cưa

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép áp

		· Cắt cây giống

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		· Chọn thời điểm cắt cành không phù hợp





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A15: Ghép cành

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Thực hiện phương pháp nhân giống bằng ghép cành 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Chọn gốc ghép, cành ghép

		· Cành ghép và gốc ghép có đường kính tương đương nhau, kích cỡ tùy theo loại cây ghép

		· Gốc ghép, cành ghép

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

		· Nhận biết được các cây có thể nhân giống bằng ghép cành

		· Tỷ mỉ

		· Chọn gốc ghép, cành ghép không phù hợp



		2. Cắt mối ghép

		· Vết cắt ở cành ghép giống hệt về kích thước như ở  gốc ghép 

		· Dao


· Gốc ghép, cành ghép


· Thuốc kích thích

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

		· Cắt mối ghép

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		· Vết cắt mối ghép không giống nhau



		3. Buộc mối ghép

		· Cành ghép, gốc ghép được buộc chặt lại với nhau

		· Gốc ghép, cành ghép


· Dây buộc

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

		· Quấn dây mối ghép

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		· Buộc không chặt mối ghép





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A
: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A16: Ghép mắt

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Thực hiện biện pháp nhân giống bằng ghép mắt




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Chọn gốc ghép, mắt ghép

		· Chọn được những cành đủ tiêu chuẩn làm gốc ghép

		· Gốc ghép, cành ghép

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép mắt

		· Nhận biết được các cây có thể nhân giống bằng ghép mắt

		· Tỷ mỉ


· Chính xác

		· Chọn gốc ghép, mắt ghép không phù hợp



		2. Cắt mối ghép

		· Vết cắt ở cành ghép giống hệt về kích thước như ở  gốc ghép 

		· Dao


· Gốc ghép, cành ghép


· Thuốc kích thích

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

		· Cắt mối ghép

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		



		3. Buộc mối ghép

		· Cành ghép, gốc ghép được buộc chặt lại với nhau

		· Gốc ghép, cành ghép


· Dây buộc

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép cành

		· Quấn dây mối ghép

		· Tỷ mỉ


· Gọn gàng

		· Buộc không chặt mối ghép





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A17: Chiết cành

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Thực hiện biện pháp nhân giống bằng chiết cành




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, vật liệu

		· Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, vật liệu phục vụ việc chiết cây

		· Dao sắc, chất độn, thuốc kích thích sinh trưởng, giấy bó bầu, lạt buộc

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép chiết cành

		· Quan sát

		· Cẩn thận


· Chu đáo

		· Chuẩn bị không đầy đủ dụng cụ



		2. Chọn cành giống

		· Lựa chọn cành giống có thể thực hiện chiết ghép

		· Cây giống

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép chiết cành

		· Quan sát


· Đánh giá

		· Tỷ mỉ 


· Chính xác

		



		3. Khoanh vỏ

		· Tách được lớp vỏ xunh quanh cành chiết dài từ 34cm


· Vỏ phải được cạo sạch

		· Dao sắc


· Cây giống, cành giống

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép chiết cành

		· Quan sát


· Đánh giá

		· Tỷ mỉ 


· Chính xác

		· Cành chiết bị cắt sâu vào phần thân gỗ



		4. Bó bầu

		· Bầu đất bó chặt, kín, tròn, nảy đều

		· Cây giống, cành giống 


· Chất độn, thuốc kích thích sinh trưởng, giấy bó bầu, lạt buộc

		· Các khâu cơ bản trong kỹ thuật ghép chiết cành

		· Quan sát


· Bó bầu đất

		· Chính xác


· Gọn gàng, đảm bảo vệ sinh

		· Bầu bị vỡ do bó quá lỏng hoặc quá căng





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A18: Đôn đảo cây

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Thúc đẩy nhanh quá trình sinh trưởng và chuẩn bị tốt cây giống 
bằng cách đào rễ, cắt bớt rễ, trồng sang vị trí khác

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.Lựa chọn thời điểm thích hợp 

		· Lựa chọn được thời điểm thuận lợi về thời tiết

		

		· Thời tiết, khí hậu

		· Quan sát

		· Tỷ mỷ

		· Lựa chọn thời điểm không phù hợp



		2. Lựa chọn cây cần đôn đảo

		· Lựa chọn đúng cây cần đôn đảo

		· Cây giống

		· Đặc điểm sinh trưởng của các cây

		· Quan sát quá trình sinh trưởng

		· Tỷ mỷ


· Chính xác

		· Lựa chọn không đúng



		3.Chuẩn bị dụng cụ




		· Lựa chọn đầy đủ các dụng cụ cần thiết cho từng hình thức đôn đảo cây giống 

		· Cuốc, xẻng


· Dây rợ


· Bao tải dứa

		· Đặc điểm sinh trưởng của các cây 

		· Chọn được dụng cụ phù hợp

		 Cẩn thận

		· Chuẩn bị không đầy đủ dụng cụ



		4. Đôn đảo cây giống




		· Đảm bảo an toàn cho cây 


· Đảm bảo gọn gàng, vệ sinh

		· Cuốc, xẻng


· Dây rợ


· Bao tải dứa

		· Đặc điểm sinh học của các loại cây


· Kỹ thuật đôn đảo cây

		· Thao tác đào cây


· Vận chuyển cây 

		 Cẩn trọng

		· Cây bị giập gãy hoặc vỡ bầu



		5. Chặn rễ

		· Đảm bảo an toàn cho cây 


· Đảm bảo gọn gàng, vệ sinh

		· Cuốc, xẻng, dao


· Dây rợ


· Bao tải dứa

		· Đặc điểm sinh học của các loại cây

		· Thao tác đào cây


· Cắt rễ cây 

		 Cẩn trọng

		· Làm ảnh hưởng đến quá trình sinh trưởng của cây





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A19: Giao ca

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Bàn giao các toàn bộ thông tin, phương tiện, vật tư cho ca làm việc sau




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Ghi nhật ký công việc

		· Ghi chép đầy đủ và trung thực các diễn biến liên quan đến công tác quản lý ươm cây trồng

		· Sổ sách

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Ghi chép


· Phân tích

		· Nghiêm túc


· Trung thực

		· Bỏ sót thông tin



		2. Bàn giao dữ liệu công việc

		· Bàn giao đầy đủ các dữ liệu  


· Thống nhất phương án giải quyết vấn đề giữa hai ca làm việc

		· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Truyền đạt


· Phân tích

		· Cẩn thận


· Chu đáo

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		3. Bàn giao phương tiện, vật tư, thiết bị

		· Bàn giao đầy đủ phương tiện thiết bị về số lượng, tình trạng hoạt động

		· Phương tiện, vật tư, thiết bị

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Ghi chép

		· Chu đáo

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		4. Ký nhận bàn giao ca

		· Thống nhất phương án giải quyết vấn đề giữa hai ca làm việc

		· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Đánh giá


· Ghi chép

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ A: Quản lý công tác ươm cây giống

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc A20: Lập báo cáo

		Biên soạn: Nguyễn Công Đức



		Mô tả công việc: Báo cáo tổng hợp tình công việc theo tuần, tháng




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp dữ liệu

		· Thống kê đầy đủ các dữ liệu công việc trong tuần, tháng

		· Sổ sách

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Thống kê dữ liệu

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Bỏ sót dữ liệu 



		2. Phân tích dữ liệu

		· Đánh giá được mức độ thực hiện công việc, tiến độ

		· Sổ sách, dữ liệu tổng hợp

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Đánh giá


· Ghi chép


· Phân tích

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Đánh giá không chính xác mức độ thực hiện công việc



		3. Đề xuất phương án giải quyết

		· Nêu ra được những vấn đề tồn tại


· Chỉ ra được nguyên nhân cơ bản


· Đề xuất phương án giải quyết

		· Sổ sách, dữ liệu tổng hợp

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Đánh giá


· Ghi chép


· Phân tích

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Xác định không rõ, không cụ thể các vấn đề



		4. Viết báo cáo

		· Trình bày đầy đủ chính xác các nội dung yêu cầu

		· Sổ sách, dữ liệu tổng hợp

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Ghi chép


· Viết báo cáo

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Báo cáo thiếu nội dung





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B1: Nghiên cứu bản vẽ thiết kế cây xanh

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Đọc, hiểu được các ký hiệu, số lượng, chủng loại cây trên bản vẽ thiết kế




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, hiểu các ký hiệu cây xanh trên bản vẽ thiết kế

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh, loại cây.




		· Bản vẽ thiết kế cây xanh

		· Kến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 
 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ



		2. Nắm được sơ đồ hề thống cây xanh trên bản vẽthiết kế

		Xác định đúng sơ đồ quy hoạch vị trí trồng cây  xanh và chủng loại cây xanh

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 
 

		· Đọc bản vẽ


		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Xác định sai sơ đồ, vị trí.



		3. Thống kê số lượng, chủng loại cây xanh  

		· Xác định đúng số lượng, chủng  loại cây và sơ đồ bố trí hệ thống cây xanh.

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh, sổ sách 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ  

		· Đọc bản vẽ


· Thống kê số lượng

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Thống kê sai số lượng





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc B2: Làm đất 

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Chuẩn bị đất phù hợp với cây xanh cây định trồng, 


        đào hố đúng yêu cầu kỹ thuật.




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 làm đất

		· Đúng vị trí trồng của từng cây, 

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật
 

		· Xác định vị tr í

		· Cẩn thận, chính xác

		· Nhầm lẫn, vị trí 



		2. Lựa chọn đất 

		· Phù hợp với  đặc điểm của từng loại cây trồng


		· Dụng cụ và thiết bị vận chuyển đất

		· Kiến thức về đất đai, thổ nhưỡng

		· Chọn đát

		· Cẩn thận, chính xác

		· Chọn đất không phù hợp với cây trồng



		3. Làm đất

		· Đủ số lượng, đúng kích thước, đảm bảo độ tơi xốp, độ ẩm

		· Dụng cụ làm đất, đào đất

		· Kiến thức về đất đai, thổ nhưỡng,


· Kỹ yhuật làm đất

		· Làm đất, tạo hình, đào hố

		· Cẩn thận, chính xác

		· Sai kích thước





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B3: Lựa chọn kỹ thuật trồng cây 

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Chọn hướng, dựng cây, vun đất, tưới nước và che chắn bảo vệ cho cây 




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		· Chọn đúng vị trí  trồng, xác định đúng hướng phù hợp với từng loại cây.

		· dụng cụ 

		· Kỹ thuật trồng cây xanh

		· Xác định  vị trí, hướng.

		· Chính xác

		· Nhầm hướng



		2. Đặt cây vào vị trí trồng

		· Đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Thiết bị, dụng cụ trồng cây

		· Kỹ thuật trồng cây xanh

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		3. Vun đất

		· Đảm bảo độ ổn định, phù hợp yêu cầu kỹ thuật của  từng loại cây

		· Thiết bị, dụng cụ trồng cây

		· Kỹ thuật trồng cây xanh

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		4. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển thường, phù hợp với từng loại cây

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây xanh

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới quá nhiều hoặc quá ít



		5. Che chắn, bảo vệ cây.

		· Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, ổn định để phát triển.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cây xanh

		· Che chắn, chống đỡ

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B4: Xác định vị trí cây trên thực địa

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Xác định được đúng vị trí, số lượng, khoảng cách trồng
 các loại cây xanh trên thực địa 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng tổng thể khu vực trồng cây 

		· Xác định được mặt bằng quy hoạch hệ thống cây xanh 




		· Bản vẽ thiết kế cây xanh, sổ sách, dụng cụ đo dạc

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật thi công công trình cây xanh

		· Xác định giới hạn mặt bằng thi công

		· Cẩn thận, chính xác

		· Xác định sai mặt bằng thi công



		2. Xác định sơ đồ  phân bổ hệ thống cây xanh 

		· Xác định được sơ đồ phân bố hệ thống cây xanh trên thực địa 




		· Bản vẽ thiết kế cây xanh, sổ sách, dụng cụ đo dạc

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật thi công công trình cây xanh

		· Xác định sơ đồ

		· Cẩn thận, chính xác

		· Xác định sai sơ đồ



		3. Xác định vị trí trồng cây

		· Xác định đúng vị trí trồng của từng cây trên thực địa. 

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh, sổ sách, dụng cụ đo dạc

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật thi công công trình cây xanh

		· Giác hình

		· Cẩn thận, chính xác

		· Xác định sai vị trí





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B5: Phân loại cây trồng

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Xác định đúng số lượng, chủng loại và chất lượng cây trồng
phù hợp với điều kiện thực tế 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 số lượng, chủng loại.

		· Đảm bảo đủ số lượng, đúng chủng loại theo thiết kế.

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh


· Sổ sách

		· Kiến thức về các loại cây xanh đô thị

		· Thống kê, phân loại cây trồng

		· Tỉ mỉ, chính xác

		· Thống kê sai số lượng, chủng loại



		2 Xác định độ tuổi của từng loại

		· Đảm bảo độ tuổi của từng loại cây trồng phù hợp với điều kiện thực tế

		· Hồ sơ vườn ươm
Sổ sách

		· Kiến thức về các loại cây xanh đô thị

		· Xác định độ tuổi, kích thước của cây

		· Tỉ mỉ, chính xác

		· Chọn sai tuổi, của cây 



		3 Lựa chọn cây trồng

		· Đúng chủng loại, đủ số lượng 
Đảm bảo cho cây sinh trưởng và phát triển phù hợp với điều kiện thực tế.

		· Hồ sơ vườn ươm


· Sổ sách

		· Kiến thức về các loại cây xanh đô thị

		· Lựa chọn cây

		· Tỉ mỉ, chính xác

		· Lựa chọn không phù hợp 





ơ


		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B6: Vận chuyển nguyên vật liệu trồng cây

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Chuẩn bị, vận chuyển và tập kết nguyên vật liệu tại công trình đúng quy định




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nguyên vật liệu

		· Đủ đất, phân bón, nước tưới... cây chống, vật liệu che chắn để bảo vệ cây.

		· Xe chở, dụng cụ vận chuyển

		· Kiến thức về đất và các nguyên vật liệu để trồng cây 
 

		· Thống kê, kiểm tra

		· Tỉ mỉ, chính xác

		· Thiếu hoặc thừa nguyên vật liệu



		2. Vận chuyển nguyên vật liệu

		· Vận chuyển từ nơi tập kết đến công trình đảm bảo an toàn, kịp thời, đủ số lượng.

		· Xe chở, dụng cụ vận chuyển

		· Cách thức vận chuyển các loại vật liệu.

		· Quản lý nguyên vật liệu khi vận chuyển

		· Thận trọng

		· Thất thoát nguyên vật liệu



		3. Tập kết và bàn giao nguyên vật liệu 

		· Đúng vị trí thi công, bàn giao đủ số lượng, chủng loại nguyên vật liệu

		· Dụng cụ chứa, đựng nguyên vật liệu 

		· Cách thức bảo quản nguyên vật liệu

		· Tập kết, bàn giao 

		· Cẩn thận

		· Bàn giao không đầy đủ





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B7: Vận chuyển cây tới vị trí trồng

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Chuẩn bị, vận chuyển, tập kết và bàn giao cây tại công trình đúng quy định



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 

		· Đúng chủng loại, đủ số lượng, chất lượng cây giống và các trang thiết bị vận chuyển.

		· Xe và dụng cụ vận chuyển

		· Kiến thức về các loại cây xanh đô thị

		· Thống kê, kiểm tra 

		· Cẩn thận, tỉ mỉ.

		· Thiết bị vận chuyển không đảm bảo



		2. Vận chuyển cây

		· Đưa lên phương tiện, vận chuyển đến công trình đảm bảoan toàn, kịp thời. 

		· Xe và dụng cụ vận chuyển

		· Các phương pháp vận chuyển cây giống

		· Bốc xếp, quản lý 

		· Thận trọng

		· Vỡ bầu, dập nát 



		3. Tập kết và bàn giao cây

		· Tập kết đúng vị trí, bàn giao đúng và đủ số lượng, đảm bảo chất lượng cây.

		· Xe và dụng cụ vận chuyển

		· Các phương pháp bảo quản cây giống

		· Tập kết, bàn giao

		· Cẩn thận, tỉ mỉ.

		· Tập kết sai vị trí





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ B: Chuẩn bị trồng cây

		Ngày:11/11/2008



		Công việc B8: Giao ca

		Biên soạn: Trịnh Văn Dũng



		Mô tả công việc: Bàn giao các dữ liệu, phương tiện, thông tin giữa các ca. 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung bàn giao

		· Đầy đủ các dụng cụ công việc đã  và đang thực hiện
Những vấn đề nảy sinh  cần quan tâm 

		· Sổ sách 
Hiện trường

		· Những nội dung cần thực hiện trong một ca làm việc

		· Sắp xếp  
Ghi chép nội dung
  

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Không rõ ràng, cụ thể



		2. Bàn giao ca trực

		· Bàn giao đầy đủ  sổ sách, và      công  việc  đang thực hiện.
Những vấn đề cần tiếp tục quan tâm,  theo dõi  

		· Văn bản,
Sổ sách, 
Hiện trường

		· Nắm bắt được những việc cần làn  bàn giao trong  một ca làm việc

		· Trao đổi


· Lập biên bản bàn giao

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Không thông tin đầy đủ 



		3. Xin ý kiến chỉ đạo khi gặp sự cố

		· Thông tin trung thực, khách quan 

		· Giấy, bút, phương   tiện liên lạc

		· Những vấn đề có thể nảy sinh trong khi giao ca cần báo cáo

		· Xử lý thông tin


· Báo cáo 

		· Nghiêm túc, rõ ràng

		· Thông tin không kịp thời 





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C1: Lập kế hoạch thay thế và trồng mới

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Xây dựng kế hoạch thay thế và trồng mới các hạng mục cây xanh trồng trong đô thị 

		

		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các nhu cầu trồng mới, thay thế

		· Tập hợp đầy đủ các nhu cầu cầu trồng mới, thay thế

		· Phiếu thu thập thông tin


· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị

		· Thống kê


· Sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Tập hợp thiếu các nhu cầu



		2. Phân tích nhu cầu

		· Chỉ rõ những nhu cầu cấp thiết, những điểm trùng lặp, sự phù hợp… trong các nhu cầu về cây  giống

		· Phiếu thu thập thông tin


· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị

		· Phân tích số liệu


· Sử dụng máy vi tính

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định rõ các yêu cầu cần thiết



		3. Sắp xếp và tổng hợp các nhu cầu trồng mới, thay thế

		· Tập hợp các nhu cầu theo thứ tự ưu tiện và theo nhóm

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị

		· Tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định rõ thứ tự ưu tiện về cây giống



		4. Xác định đúng đối tượng và mục mục tiêu cần đạt được

		· Xác định chính xác nhu cầu cây giống về chủng loại, kích cỡ cây giống 


· Xác định rõ thời điểm cần cung cấp cây giống, thời điểm tiến hành trồng cây

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Chủng loại cây xanh trồng trong đô thị 

		· Tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính


· Dự báo

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định đúng nhu cầu về cây giống ứng với thời điểm cần cung cấp



		5. Xác định nội dung, phương pháp thực hiện

		· Xác định cụ thể nội dung hạng mục các công việc cần thực hiện


· Xác định phương pháp thực hiện phù hợp

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản

		· Tổng hợp số liệu


· Sử dụng máy vi tính đơn giản 


· Phân tích

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Không xác định rõ nội dung các hạng mục công việc cần thực hiện



		6. Dự kiến nhân lực tham gia




		· Chọn đúng người, đúng việc

		· Sổ sách


· Lý lịch nhân sự

		· Tin học căn bản

		· Dự báo




		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Dự kiến không đầy đủ nhân lực thực hiện



		7. Phối hợp với bộ phận liên quan

		· Phối kết hợp chặt chẽ với các bộ phận liên quan


· Trao đổi thông tin và thỏa thuận phương thức phù hợp theo đúng chức năng của từng bộ phận

		· Điện thoại


· Công văn


· Trao đổi trực tiếp

		· Nắm vững chức năng, nhiệm vụ của các bộ phận

		· Làm việc nhóm

		· Hòa đồng


· Hợp tác

		· Không có sự phối hợp với các bộ phận liên quan



		8. Xây dựng tiến độ thực hiện chi tiết

		· Xác định cụ thể nội dung các công việc, thời điểm bắt đầu, kết thúc các hạng mục công việc


· Xác định nhân lực thực hiện


· Lập bảng tiến độ theo biểu mẫu 

		· Giấy, bút


· Máy vi tính

		· Tin học căn bản


· Phương pháp xây dựng tiến độ công việc




		· Sử dụng máy vi tính đơn giản

		· Cẩn thận


· Tỷ mỉ

		· Các bước thực  thực hiện công việc và thời gian phân bố không phù hợp





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C2: Lập dự toán trồng cây 

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Xác định chi phí nhân công, vật liệu cho công tác trồng cây



		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.Nhận kế hoạch

		· Nắm bắt được nội dung tổng thể kế hoạch

		· Bản kế hoạch

		

		· Đọc, phân tích nội dung công việc

		· Cẩn thận, tỉ mỉ

		· Bỏ sót nội dung công việc



		2.Thống kê nguyên vật liệu cần thiết.

		· Liệt kê được đúng, đủ các vật tư thiết bị

		· Bút, giấy, bản kế hoạch, thước kẻ…

		· Tên gọi, quy cách, ký mã hiệu

		· Phân biệt đúng các loại vật tư

		· Chính xác, tỉ mỉ

		· Nhầm lẫn các ký mã hiệu



		3.Kiểm tra đơn giá vật tư, thiết bị

		· Đảm bảo tính chính xác cho toàn bộ đơn giá theo loại nguyên vật liệu

		· Bảng đơn giá tiêu chuẩn


· Bảng đơn giá thị trường

		· Cách sử dụng đơn giá

		· So sánh

		· Chính xác, tỉ mỉ

		· Nhầm lẫn loại  đơn giá 



		4.Tính toán chi phí mua vật tư, nguyên liệu, nhân công

		· Xác định được tổng kinh phí vật tư, nguyên liệu; tổng nhu cầu nhân công

		· Bút giấy, định mức và đơn giá, máy tính cá nhân

		· Cách tra cứu định mức dự toán và đơn giá

		· Sử dụng phần mềm dự toán trên máy tính

		· Cẩn thận, chính xác, trung thực

		· Nhầm lẫn trong tra cứu định mức đơn giá



		5.Lập bảng dự toán

		· Lập được tổng chi phí cho công tác trồng cây

		· Giấy, bút viết, máy tính

		· Trình tự các bước lập dự toán

		· Sử dụng thành thạo mát tính tay

		· Cẩn thận, chính xác, trung thực

		· Nhầm lẫn trong các công thức tính toán





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C3: Trồng cây hoa trang trí 

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng các loại cây hoa trang trí trên vỉa hè, đảo giao thông, công viên, vườn hoa trong các dịp lễ, tết 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, hiểu các ký hiệu trên bản vẽ thiết kế

		· Xác định đúng các ký hiệu cây, loại cây.


· Xác định đúng sơ đồ quy hoạch vị trí trồng cây và chủng loại cây xanh

		· Bản vẽ thiết kế cây hoa trang trí 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây trên bản vẽ 
 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, giác hình, xác định vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây hoa trang trí

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cây hoa

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ sót nội dung công việc



		3. Đào hốc trồng

		· Hốc trồng đúng vị trí, có độ sâu vừa phải  phù hợp với bầu cây

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây hoa

		· Sử dụng dụng cụ lao động

		· Cẩn thận, chính xác

		· Sai vị trí, kích thước



		4. Đưa cây tới vị trí trồng

		· Đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây hoa

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo kín bầu và độ chặt phù hợp

		· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây hoa

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển bình thường

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây hoa

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới quá nhiều hoặc quá ít



		7. Che chắn, bảo vệ cây.

		· Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Vật liệu làm hàng rào bảo vệ: tre, nứa, dây buộc, lưới chắn

		· Kỹ thuật trồng cây hoa

		· Làm giá che chắn, chống đỡ

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C4: Trồng cỏ thảm

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng các loại cỏ thảm trang trí trên đảo giao thông, 
  dải phân cách, vườn hoa trong đô thị

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, hiểu các ký hiệu trên bản vẽ thiết kế

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh các loại.


· Xác định đúng sơ đồ quy hoạch vị trí trồng cỏ theo các mảng khối

		· Bản vẽ thiết kế cây cỏ thảm trang trí 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, giác hình, xác định vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây hoa trang trí

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cỏ thảm

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ sót nội dung kiểm tra



		3. Đánh rạch, đào hốc chuẩn bị mặt bằng

		· Độ sâu vừa phải, thích hợp (với cỏ 


· Nện chặt đất đối với cỏ thảm nhung

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cỏ thảm

		· Đánh rạch trồng cây

		· Cẩn thận,

		· Rạch quá nông hoặc quá sâu



		4. Đưa cỏ tới vị trí trồng

		· Đặt cỏ đúng vị trí 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cỏ thảm

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo độ chặt phù hợp yêu cầu kỹ thuật của  từng loại

		· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cỏ thảm

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển tốt

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cỏ thảm

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới quá nhiều hoặc quá ít



		7. Che chắn, bảo vệ cây.

		· Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cỏ thảm

		· Làm giá che chắn, chống đỡ

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C5: Trồng cây trên dải phân cách

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng các cây bụi chống lóa trên các dải phân cách giao thông  trong đô thị

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các yêu cầu trồng cây

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh các loại.


· Xác định đúng sơ đồ trồng cây theo thiết kế

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, giác hình, xác định vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây hoa trang trí

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ sót nội dung công việc



		3. Đào hốc hoặc xẻ rãnh (với cây hàng rào)

		· Hốc trồng hoẳc rạch có độ sâu vừa phải, theo kích thước của bầu cây

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Đánh rạch trồng cây

		· Cẩn thận,

		· Hốc trồng quá sâu



		4. Đưa cây tới vị trí trồng

		· Đặt cây đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo kín bầu và độ chặt phù hợp

		· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển tốt

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới quá nhiều hoặc quá ít



		7. Che chắn, bảo vệ cây.

		· Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Làm giá che chắn, chống đỡ

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C
: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C6: Trồng cây bụi tiểu cảnh

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng cây bụi tiểu cảnh tại các vườn hoa trong đô thị



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các yêu cầu trồng cây

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh các loại.


· Xác định đúng sơ đồ trồng cây theo thiết kế

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, giác hình, xác định vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây bụi, tiểu cảnh

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cây bụi

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ qua nội dung công việc



		3. Đào hốc, xẻ rãnh

		· Hốc trồng có độ sâu vừa phải, theo kích cỡ của bầu cây

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bụi, cỏ thảm

		· Đánh rạch trồng cây

		· Cẩn thận,

		· Hốc trồng quá sâu



		4. Đưa cây tới vị trí trồng

		· Đặt cây đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bụi

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo kín bầu và độ chặt phù hợp

		· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bụi

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển tốt

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây bụi

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới quá nhiều hoặc quá ít



		7. Che chắn, bảo vệ cây.

		· Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cây bụi

		· Làm giá che chắn, chống đỡ

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C
: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C7: Trồng cây xanh bóng mát trên đường phố

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng cây bóng mát trên đường phố



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các yêu cầu trồng cây

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh các loại.


· Xác định đúng sơ đồ trồng cây theo thiết kế

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, xác vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh đường phố

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ sót nội dung công việc



		3. Đào hố

		· Hốc trồng có độ sâu vừa phải, theo kích thước của bầu cây


· Trộn đều đất và phân trong hố

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Đánh hố trồng cây

		· Cẩn thận,

		· Hố trồng quá sâu



		4. Đưa cây tới vị trí trồng

		· Đặt cây đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo lấp kín bầu và độ chặt phù hợp 

		· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển tốt

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới không đủ nước



		7. Chống giữ, bảo vệ cây.

		· Giữ cho thân cây thẳng. Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Làm hàng rào bảo vệ, chống cây đỡ cây

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây, cây bị siêu vẹo ảnh hưởng đến sự phát triển





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C8: Trồng cây bóng mát trong công viên

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng cây bóng mát trong các vườn hoa, công viên



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các yêu cầu trồng cây

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh các loại.


· Xác định đúng sơ đồ trồng cây theo thiết kế

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, xác vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh công viên

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ sót nội dung công việc



		3. Đào hố

		· Hốc trồng có độ sâu vừa phải, theo kích thước của bầu cây


· Trộn đều đất và phân trong hố

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Đánh hố trồng cây

		· Cẩn thận,

		· Hố trồng quá sâu hoặc quá nông



		4. Đưa cây tới vị trí trồng

		· Đặt cây đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo kín bầu và độ chặt phù hợp 

		· Cuốc, xẻng, dầm đất

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển tốt

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới không đủ



		7. Chống giữ, bảo vệ cây.

		· Giữ cho thân cây thẳng. Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Làm hàng rào bảo vệ, chống cây đỡ cây

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây, cây bị siêu vẹo ảnh hưởng đến sự phát triển





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C9: Trồng cây xanh cách ly, bảo vệ

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Trồng cây bóng mát tạo thành các dải cây xanh cách ly, bảo vệ cho đô thị



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các yêu cầu trồng cây

		· Xác định đúng các ký hiệu cây xanh các loại.


· Xác định đúng sơ đồ trồng cây theo thiết kế

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh 

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật, các tiêu chuẩn, ký hiệu cây xanh trên bản vẽ 

		· Đọc bản vẽ
và nhân biết các ký hiệu bản vẽ

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Đọc sai các ký hiệu trên bản vẽ


· Xác định vị trí sai



		2. Kiểm tra trước khi trồng

		· Kiểm tra công tác làm đất, xác vị trí cây trên thực địa


· Kiểm tra cây giống, nguyên vật liệu

		· Bản vẽ thiết kế cây xanh cách ly

		· Kiến thức vẽ kỹ thuật


· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Quan sát, đánh giá

		· Cẩn thận, tỷ mỉ

		· Bỏ qua nội dung công việc



		3. Đào hố

		· Hốc trồng có độ sâu vừa phải, theo kích thước của bầu cây


· Trộn đều đất và phân trong hố

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Đánh hố trồng cây

		· Cẩn thận,

		· Hố trồng quá sâu hoặc quá nông



		4. Đưa cây tới vị trí trồng

		· Đặt cây đúng vị trí, đúng hướng, đúng cao độ. 

		· Bản vẽ thiết kế


· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Nâng hạ, điếu chỉnh

		· Cẩn thận, chính xác

		· Đặt quá sâu hoặc quá nông



		5. Vun đất

		· Đảm bảo kín bầu và độ chặt phù hợp 

		· Cuốc, xẻng

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Vun đất

		· Cẩn thận

		· Độ chặt không phù hợp



		6. Tưới nước

		· Đảm bảo độ ẩm, đảm bảo cho cây phát triển tốt

		· Thiết bị, dụng cụ tưới nước

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Tưới nước

		· Cẩn thận

		· Tưới không đủ nước



		7. Chống giữ, bảo vệ cây.

		· Giữ cho thân cây thẳng. Đảm bảo cho cây không bị tác động của các điều kiện ngoại cảch, phát triển tốt trong giai đoạn đầu.

		· Thiết bị, dụng cụ che chắn, bảo vệ

		· Kỹ thuật trồng cây bóng mát

		· Làm hàng rào bảo vệ, chống cây đỡ cây

		· Cẩn thận

		· Che chắn sơ sài làm hỏng cây, cây bị siêu vẹo ảnh hưởng đến sự phát triển





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C10: Giao ca

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Bàn giao các toàn bộ thông tin, phương tiện, vật tư cho ca làm việc sau



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Ghi nhật ký công việc

		· Ghi chép đầy đủ và trung thực các diễn biến liên quan đến công tác quản lý ươm cây trồng

		· Sổ sách

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Ghi chép


· Phân tích

		· Nghiêm túc


· Trung thực

		· Bỏ sót thông tin



		2. Bàn giao dữ liệu công việc

		· Bàn giao đầy đủ các dữ liệu  


· Thống nhất phương án giải quyết vấn đề giữa hai ca làm việc

		· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Truyền đạt


· Phân tích

		· Cẩn thận


· Chu đáo

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		3. Bàn giao phương tiện, vật tư, thiết bị

		· Bàn giao đầy đủ phương tiện thiết bị về số lượng, tình trạng hoạt động

		· Phương tiện, vật tư, thiết bị

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Ghi chép

		· Chu đáo

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		4. Ký nhận bàn giao ca

		· Thống nhất phương án giải quyết vấn đề giữa hai ca làm việc

		· Sổ nhật ký (theo mẫu quy định)

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Đánh giá


· Ghi chép

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ C: Trồng cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc C11: Lập báo cáo

		Biên soạn: Bùi Hồng Huế



		Mô tả công việc: Báo cáo tổng hợp tình công việc theo tuần, tháng công tác trồng cây xanh



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp dữ liệu

		· Thống kê đầy đủ các dữ liệu công việc trong tuần, tháng

		· Sổ sách

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Thống kê dữ liệu

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Bỏ sót dữ liệu 



		2. Phân tích dữ liệu

		· Đánh giá được mức độ thực hiện công việc, tiến độ

		· Sổ sách, dữ liệu tổng hợp

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Đánh giá


· Ghi chép


· Phân tích

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Đánh giá không chính xác mức độ thực hiện công việc



		3. Đề xuất phương án giải quyết

		· Nêu ra được những vấn đề tồn tại


· Chỉ ra được nguyên nhân cơ bản


 Đề xuất phương án giải quyết

		· Sổ sách, dữ liệu tổng hợp

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Đánh giá


· Ghi chép


· Phân tích

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Xác định không rõ, không cụ thể các vấn đề



		4. Viết báo cáo

		· Trình bày đầy đủ chính xác các nội dung yêu cầu

		· Sổ sách, dữ liệu tổng hợp

		· Kiến thức cơ sở về vệ sinh môi trường

		· Ghi chép


· Viết báo cáo

		· Tỷ mỷ 


· Chính xác

		· Báo cáo thiếu nội dung





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D1: Lập kế hoạch chăm sóc cây

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Lập ra một kế hoạch chăm sóc cây theo ngày, tháng, quý, năm, mùa 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khu vực quản lý, chủng loại cây cần quản lý

		· Mục tiêu đúng, đối tượng phù hợp

		· Tài liệu liên quan

		· Nội quy, quy định, kiến thức chuyên ngành

		· Phân tích, phân loại khu vực, chủng loại cây

		· Cẩn thận

		· Xác định sai vùng quản lý, sai chủng loại cây



		3. Lựa chọn phương pháp chăm sóc phù hợp với từng loại cây thực hiện

		· Phương pháp phù hợp theo mục tiêu và đối tượng

		

		· Độ tuổi cây, tốc độ phát triển; mùa quản lý và các phương pháp thực hiện

		· Phân tích và phối hợp các phương pháp

		· Cẩn thận

		· Lựa chọn sai thời điểm, mùa, độ tuổi của cây



		4. Lập tiến độ chăm sóc cây theo tháng, mùa, kỳ

		· Đúng, chính xác 

		· Tài liệu hoặc thiết bị hỗ trợ

		· Quy phạm chăm sóc cây 

		· Soạn thảo văn bản, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Sai chu kỳ sinh trưởng của cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D2: Lập dự toán chi phí chăm sóc cây

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Lập dự toán chi phí chăm sóc cây


         trong quá trình quản lý theo tháng, quý, năm



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp dữ liệu

		· Đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng cây xanh  hiện tại… định kỳ tuần, tháng…. mùa...

		· Sổ sách hoặc máy vi tính

		· Tin học văn phòng

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Bỏ sót nội dung công việc



		2. Phân tích dữ liệu và tiện đoán mức độ thực hiện

		· Đảm bảo khách quan, chính xác

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Nhầm lẫn các ký mã hiệu



		3. Lập dự toán vật tư, thiết bị chăm sóc cây

		· Lập nhanh dự toán các hình thức chăm sóc cây một cách cụ thể

		· Giấy, bút

		· Định mức, đơn giá chăm sóc cây xanh

		· Tính toán

		· Chính xác, cẩn thận

		· Nhầm lẫn loại  đơn giá 


· Nhầm lẫn trong tra cứu định mức đơn giá





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D3: Tưới cây

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Tưới nước hàng ngày cho cây trồng



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 độ ẩm của đất trồng cây ( trong bầu hoặc trên luống)

		· Độ ẩm của đất đảm bảo đúng yêu cầu quy định

		· Thiết bị hỗ trợ kỹ thuật, kinh nghiệm quan sát bằng mát thường

		· Các yêu cầu, quy phạm về chăm sóc cây

		· Quan sát


· Đọc


· Ghi chép

		· Nghiêm túc, rõ ràng, chính xác

		· Kiểm tra ẩu đưa ra nhận xét sai (đất quá khô hoặc quá ướt)



		2. Xác định lượng nước tưới 

		· Lượng nước tưới cây phù hợp chủng loại cây

		· Dụng cụ đo dung tích chất lỏng

		· Điều 17 quy phạm chăm sóc cây

		· Đọc


· Phân tích

		· Cẩn thận, nghiêm túc, chính xác

		· Xác định sai lượng nước cần tưới  cho cây



		3. Tưới cây

		- Lượng nước tưới  như sau:

+ Cây bóng mát 3,0 – lít/m2


+ Cây bụi 2,0 – lít/m2


+ Cỏ mảng, hoa lá màu 1,5 - lít/m2

· Tưới vào sáng sớm hoặc chiều mát.

		· Bình tưới, vòi tưới, nước tưới

		· Tưới theo đúng quy định

		· Đọc


· Phân tích

		· Nghiêm túc

		· Chuẩn bị không đúng  lượng nước cần tưới  cho cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D4: Xới phá váng

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Phá váng và làm cỏ trên mặt luống và mặt bầu



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khu vực cần xới và phá váng

		· Xác định chính xác thời gian và  khu vực cần xới và phá váng

		· Bản vẽ quy hoạch cây xanh




		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· Quan sát, phân tích

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		



		2. Chuẩn bị dụng cụ

		· Chuẩn bị đúng chủng loại và đầy đủ.

		· Que tre hoặc bay nhỏ


· Bảo hộ lao động

		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· 

		· Nghiêm túc, chính xác

		· Thiếu dụng cụ hoặc không đúng dụng cụ



		3. Nhổ cỏ trên mặt luống hoặc trên bầu

		· Nhỏ hết cỏ trên mặt luống hoặc trên bầu


· 15 – 20 ngày nhổ cỏ một lần

		· Quốc, xẻng chuyên dụng

		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· Biết sử dụng các dụng cụ chuyên nghành

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Nhổ không hết cỏ, nhổ ẩu



		4. Thực hiện phá váng

		· Xới nhẹ, sâu 4-5cm, xa gốc cây con không làm tổn thướng đến gốc và ngọn cây

		· Que tre hoặc bay nhỏ

		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· Biết sử dụng các dụng cụ chuyên nghành

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Làm tổn thương cây con và gãy ngọn cây





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D5: Làm cỏ dại

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Làm, nhổ cỏ trên mặt bầu hoặc trên mặt luống, xung quanh gốc cây



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khu vực cần làm cỏ

		· Xác định đúng khu vực thực hiện công việc

		· Bản vẽ quy hoạch cây xanh




		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· Quan sát, phân tích

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		



		2. Chuẩn bị dụng cụ

		· Nhỏ hết cỏ trên mặt luống hoặc trên bầu


· 15 – 20 ngày nhổ cỏ một lần

		· Quốc, xẻng chuyên dụng

		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· Biết sử dụng các dụng cụ chuyên nghành

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Nhổ không hết cỏ, nhổ ẩu



		3. Nhổ cỏ trên mặt luống

		· Nhỏ hết cỏ trên mặt luống hoặc trên bầu


· 15 – 20 ngày nhổ cỏ một lần

		· Quốc, xẻng chuyên dụng

		· Quy phạm kỹ thuật gieo ươm và trồng cây bóng mát

		· Biết sử dụng các dụng cụ chuyên nghành

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Nhổ không hết cỏ, nhổ ẩu



		4. Thu dọn cỏ dại

		· Sạch sẽ, không còn cỏ vương lại trên bầu hoặc mặt luống

		· Xẻng, xe chỏ rác

		· Vệ sinh môi trường

		· Biết sử dụng các dụng cụ chuyên nghành

		· Nghiêm túc

		· Còn sót cỏ dại





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D6: Bón phân

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Bón phân chăm sóc cho cây con và cây ra ngôi



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 loại cây tưới phân

		· Cây mọc 2030 ngày cho đến trước khi ra ngôi 34 tuần

		· Bản vẽ quy hoạch cây xanh




		· Đọc được các ký hiệu bản vẽ quy hoạch

		· Quan sát


· đọc

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		



		2. Xác định liều lượng cần tưới

		· Xác định đúng liều lượng phân cần tưới, phương pháp tưới phân

		· Giấy, bút                             Quy phạm tưới phân

		· Độ  tuổi cây, quy phạm chăm sóc cây

		· Phân tích, 

		· Nghiêm túc

		· Sai loại cây và liều lượng



		3. Chuẩn bị vật liệu trước khi tưới

		· 1kg phân cho 200 lít nước pha

		· Thùng tưới có ô doa lỗ nhỏ, nước pha phân

		· Quy phạm, tiêu chuẩn  pha phân

		· Pha nước và dung dịch phân đúng liều lượng

		· Chu đáo và cẩn thận

		· Không đủ dụng cụ, thiết liều lượng cần tưới



		4. Tưới phân

		· lượng phân tưới được tính theo khối lượng NPK cho 10.000 cây con cho một lần tưới

		· Thùng tưới có pha dung dịch phân

		· Độ  tuổi cây, quy phạm chăm sóc cây

		· Tưới theo đúng quy định chuyên ngành

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		· Dễ tràn ra xung quanh, hoặc không che phủ đủ vùng cần tưới



		5. Tưới rửa toàn bộ cây con 

		· Tưới rửa toàn bộ cây con bằng nước sạch liều lượng 2lít nước/m2

		· Thùng tưới nước sạch, nước tưới

		· Độ  tuổi cây, quy phạm chăm sóc cây

		· Tưới theo đúng quy định chuyên ngành

		· Nghiêm túc, cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D7: Kiểm tra phát hiện sâu bệnh hại

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Kiểm tra, phát hiện nấm bệnh hoặc sâu bệnh hại lá




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khu vực chăm sóc cây

		· Xác định đúng vùng cần kiểm tra

		· Bản vẽ quy hoạch cây xanh




		· Đọc được các ký hiệu bản vẽ quy hoạch

		· Đọc

		· Cẩn thận

		



		2. Phát hiện vùng cây có sâu bệnh hại

		· Xác định đúng hiện tượng bị nấm hoặc sâu bệnh

		· Thiết bị hỗ trợ

		· Độ  tuổi cây, quy phạm chăm sóc cây

		· Phân tích, so sánh


· Quan sát

		· Nghiêm túc

		



		3. Đưa ra giải pháp xử lý sâu bệnh hại 

		· Dùng thuốc diệt nấm khi thấy xuất hịên nấm bệnh.


· Bắt sâu khi xuất hiện sâu xám ăn lá

		· Giấy                       Thiết bị hỗ trợ

		· Quy phạm chăm sóc cây

		

		· Cẩn thận, chính xác

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D8: Phun thuốc trừ sâu bệnh hại

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Phun thuốc trừ sâu bệnh hại hoặc bắt sâu bệnh hại lá




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khu vưc sâu bệnh hại




		· Xác định đúng vùng cần phun thuốc hoặc bắt sâu

		· Bản vẽ quy hoạch cây xanh




		· Đọc được các ký hiệu bản vẽ quy hoạch

		· Quan sát

		· Cẩn thận

		· Sai khu vực cần phun thuốc



		2. Chuẩn bị vật liệu trước khi phun

		· Xác định đúng liều lượng thuốc cần phun


· Phương pháp phun hoặc bắt sâu

		· Bình phun


· Quần áo bảo hộ lao động


· Khẩu trang chuyên ngành

		· Quy phạm, tiêu chuẩn  pha phân

		· Pha nước và dung dịch phân đúng liều lượng

		· Chu đáo và cẩn thận


· An toàn

		· Không đủ dụng cụ, thiết liều lượng cần tưới



		3. Phun thuốc

		· Theo hướng dẫn từng loại thuốc

		· Bình phun


· Quần áo bảo hộ lao động


· Khẩu trang chuyên ngành

		· Quy phạm, tiêu chuẩn  pha dung dịch thuốc trừ sâu

		· Phun đúng theo quy phạm, tiêu chuẩn

		· Nghiêm túc, cẩn thận.


· An toàn

		· Dễ ra khỏi xung quanh, hoặc không che phủ đủ vùng cần phun



		4. Bắt sâu

		· Bắt hết, không để sót sâu bệnh

		· Quần áo bảo hộ lao động


· Khẩu trang chuyên ngành

		

		

		· Nghiêm túc, cẩn thận.




		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D9: Kiểm tra hiệu quả sau khi phun thuốc

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Kiểm tra hiệu quả phun thuốc sau khi phun




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khu vưc đã phun thuốc trừ sâu bệnh hại hoặc đã bắt sâu

		· Xác định đúng vùng cần kiểm tra

		· Bản vẽ quy hoạch cây xanh




		· Đọc được các ký hiệu bản vẽ quy hoạch

		· Đọc

		· Cẩn thận

		· Sai khu vực cần kiểm tra



		2. Kiểm tra vùng đã phun thuốc hoặc đã bắt sâu

		· Sử dụng dụng cụ kiểm tra đúng quy trình để đảm bảo hiệu quả

		· Dụng cụ chuyên ngành


· Quần áo bảo hộ


· Khẩu trang

		· Các quy định, quy phạm chăm sóc cây 

		· Quan sát


· Phân tích

		· Nghiêm túc


· Cẩn thận

		· Bỏ sót khu vực cần kiểm tra



		3. Ghi nhật ký kiểm tra

		· Ngắn gọn, đầy đủ, chính xác

		· Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Ghi chép

		· Cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D
: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D10: Tạo môi trường nhân tạo

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Tạo môi trường nhân tạo để chăm sóc cây xanh

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 điều kiện thích nghi của cây

		· Phát hiện được các môi trường không thuận lợi đối với cây

		· Dụng cụ chuyên ngành

		· Kiến thức về môi trường sống của các loại cây

		· Quan sát 


· Nhận biết

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Xác định nhầm điều kiện sống của các loại cây



		2. Xác định loại cây , môi trường không đạt yêu cầu

		· Xác định đúng chủng loại cây, môi trường không phù hợp

		· Dụng cụ chuyên ngành

		· Quy phạm chăm sóc cây trồng

		· Phân tích, phân loại môi trường đối với từng loại cây

		· Cẩn thận

		· Xác định sai loại cây và môi trường  sống của các loại cây



		3. Lựa chọn phương pháp thực hiện

		· Phương pháp tạo môi trường phù hợp theo loại cây trồng 

		· Sổ sách, giấy tờ, máy tính

		· Loại cây, lứa tuổi, môi trường sinh trưởng, phương pháp xử lý 

		· Phân tích và phối hợp các phương pháp

		· Cẩn thận

		



		4.Tao môi trường nhân tạo

		· Đảm bảo ánh sáng, nhiệt độ, độ ẩm của môi trường nhân tạo tương đương với môi trường sinh trưởng thuận lợi của cây

		· Dụng cụ chuyên ngành (đèn, lưới...)


· Quần áo bảo hộ, khẩu trang

		· Các quy định, quy phạm môi trường nhân tạo 

		· Quan sát


· Phân tích

		· Nghiêm túc


· Cẩn thận

		· Bỏ sót khu vực cần kiểm tra



		5.Ghi nhật ký môi trường nhân tạo

		· Ghi lại các thông số làm việc của môi trường nhân tạo cần thiết của cây trồng

		· Sổ nhật ký, bút

		· Soạn thảo văn bản

		· Tổng hợp


· Phân tích

		· Cẩn thận            Chính xác

		



		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D11: Giao ca

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Bàn giao dữ liệu

		· Đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…

		· Sổ sách hoặc máy vi tính

		· Tin học văn phòng, quy định của việc bàn giao của công ty

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận                     Chính xác    

		· Bỏ sót thông tin



		2. Bàn giao phương tiện làm việc

		· Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…

		· Sổ sách,  máy vi tính, thiết bị hỗ trợ khác

		· Cấu tạo, nguyên lý của các dụng cụ phương tiện bàn giao

		· Phân tích, đánh giá

		· Cẩn thận                     Chính xác    

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		3. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan

		· Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc

		· Sổ sách, biên bản

		· Nội quy, quy định

		· Phân tích, đánh giá

		· Cẩn thận                     Chính xác    

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		4. Ký nhận bàn giao ca

		· Đúng quy định

		· Sổ sách, giấy bút

		· Nội quy, quy định liên quan

		

		· Chính xác    

		 





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ D: Chăm sóc cây

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc D12: Lập báo cáo

		Biên soạn: Nguyễn Hồng Minh



		Mô tả công việc: Tổng hợp,đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương hướng


        cho công tác chăm sóc cây




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp dữ liệu

		· Đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại của cây trồng… định kỳ tuần, tháng…

		· Sổ sách hoặc máy vi tính

		· Tin học văn phòng, quy định soạn văn bản

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Bỏ sót dữ liệu 



		2. Phân tích dữ liệu và đánh giá mức độ thực hiện

		· Đảm bảo khách quan, chính xác

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Đánh giá không chính xác mức độ thực hiện công việc



		3. Xác định nguyên nhân, bài học kinh nghiệm

		· Cụ thể, chính xác và có tính hệ thống

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Xác định không rõ, không cụ thể các vấn đề



		5. Đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

		· Sát thực tế, có tính khả thi, đảm bảo hài hòa lợi ích…

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng

		· Báo cáo thiếu nội dung



		6. Viết báo cáo

		· Đúng mẫu quy định

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ, bút, giấy

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Tổng hợp

		· Cẩn thận                 Tỉ mỉ

		· Viết tắt, viết ký hiệu riêng





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E1: Lập kế hoạch cắt tỉa, tạo dáng cây   

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Tính toán được số lượng cây cần cắt tỉa tạo dáng và thời gian thực hiện   




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		· Phân biệt được nhũng cây cần phải cắt tỉa


· Phát hiện khu cần cắt tỉa




		· Sơ đồ các khu trồng cây trong đô thị


· Sổ sách, bút

		· Phát hiện được cây cần cắt tỉa


· Xác định được trên sơ đồ

		· Quan sát

		· Cẩn thận


· Tỉ mỉ

		· Bỏ sót các khu ở xa


· Phát hiện sai



		2. Tính số lượng cần cắt tỉa tạo dáng 

		· Tính đủ số lượng cây cần cắt tỉa tạo dáng 


· Địa điểm cắt tỉa

		· Sơ đồ bố trí cây


· Giấy, bút và máy tính cá nhân

		· Tính được số cây cần cắt, vị trí cắt trên sơ đồ 

		· Tính nhanh và chính xác


· Lưu trữ số liệu

		· Cẩn thận


· Trung thực 

		· Tính thiếu số lượng cây ở các khu cần cắt tỉa



		3. Dự kiến thời gian cắt tỉa tạo dáng 

		· Phù hợp với quá trình sinh trưởng và phát triển của cây


· Biện pháp an toàn cho cắt tỉa 

		· Lịch


· Tài liệu về sinh trưởng của cây xanh

		· Thời gian cắt tỉa không ảnh hưởng sự sống của cây




		· Dựa theo thời tiết và khí hậu

		· Trung thực 

		· Thời gian cắt  không phù hợp






		4. Báo cáo kế hoạch cắt tỉa

		· Sự cần thiết phải cắt tỉa tạo dáng



		· Bản kế hoạch


· Sơ đồ khu cắt tỉa

		· Báo cáo đúng với số liệu đã kiểm tra

		· Kinh nghiệm và thuyết phục

		· Trung thực 

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E2: Lập dự toán chi phí cắt tỉa, tạo dáng cây   

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Tính toán đầy đủ nhân công, thiết bị, và kinh phí cho một kỳ cắt tỉa

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kế hoạch cắt tỉa

		· Nắm chắc các khu vục cần cắt tỉa


· Hiểu rõ kế hoạch cắt tỉa

		· Sơ đồ khu trồng cây trong đô thị


· Kế hoạch cắt tỉa

		· Xác định đúng vị trí trên bản vẽ


· Hiểu kế hoạch cắt tỉa

		· Phân tích được các số liệu trên sơ đồ và trong kế hoạch

		· Cẩn thận


· Tỉ mỉ

		· Hiểu không đúng về kế hoạch cắt tỉa



		2. Tính số lượng cần cắt tỉa tạo dáng 

		· Thống kê đủ số lượng cây cần cắt tỉa tạo dáng 


· Địa điểm thi công

		· Sơ đồ bố trí cây


· Giấy, bút và máy tính cá nhân

		· Các công thức tính khối lượng, số lượng cây

		· Tính đủ số lượng


· Lưu trữ số liệu

		· Trung thực 

		· Tính thừa hoặc thiếu số cây cần cắt tỉa



		3. Tính nhân công và thiết bị máy móc kèm theo 

		· Tính toán đủ số lượng nhân công


· Tính được các loại máy móc thiết bị kèm theo

		· Máy tính cá nhân


· Tiêu chuẩn cấp bậc thợ


· Định mức

		· Tra đúng định mức về nhân công và thiết bị

		· Tính đúng số lượng nhân công và máy móc thiết bị kèm theo

		· Trung thực 

		· Tính sai lệc về nhân công và thiết bị



		4. Tính kinh phí cho việc cắt tỉa

		· Tính đủ chi phí nhân công


· Tính đủ chi phí cho máy móc thiết bị

		· Máy tính cá nhân


· Đơn giá, dự toán


· Cấp bậc thợ

		· Tra đúng đơn giá để áp cho từng công việc cắt tỉa

		· Tính chính xác không nhầm lẫn

		· Trung thực 

		· Tính không chính xác về kinh phí



		5. Báo cáo 

		· Giải trình các số liệu chính xác cho từng đợt cắt tỉa

		· Bản báo cáo   


· Văn bản liên quan

		· Đúng và đủ số liệu trong báo cáo

		· Chính xác

		· Trung thực 

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E3: Sắp xếp tạo khối cho cây hoa trang trí  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Tính diện tích các hình, vẽ hình các nấm hoa thường gặp và tính toán cho từng loại cây hoa để phối màu trong vườn hoa, băng hoa




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bản vẽ

		· Chỉ ra đúng vị trí trên sơ đồ cần tạo khối




		· Sơ đồ chi tiết khu đất cần tạo khối

		· Mặt bằng


· Các ký hiệu trên bản vẽ

		· Đọc bản vẽ

		· Chính xác


· Cẳn thận

		· Xác định sai vị trí trên sơ đồ



		2. Tính diện tích khu đất

		· Từ sơ đồ tính ra được các cạnh và diện tích khu đất cần tạo khối

		· Sơ đồ bản vẽ chi tiết


· Giấy, bút, máy tính cầm tay

		· Công thức tính chu vi và diện tích các hình

		· Đo chính xác các cạnh


· Tính chu vi và diện tích

		· Chính xác


· Cẳn thận

		· Đo sai


· Tính nhầm các số liệu



		3. Tạo khối vẽ hình các nấm hoa thường gặp

		· Tạo hình dáng thường gặp và phù hợp với khu đất trồng


· Vẽ hình và phối màu

		· Thước, bút, giấy


· Màu vẽ

		· Mặt bằng




		· Vẽ mặt bằng  khu trồng hoa 


· Vẽ màu hoa trang trí

		· Chính xác


· Tỉ mỉ

		



		4. Tính toán số lượng hoa

		· Tính đủ số lượng từng loại hoa, từng màu hoa và tổng số hoa để phối trộn

		· Sơ đồ tạo khối


· Giấy, bút, máy tính cầm tay 

		· Công thức tính

		· Tính đủ số lượng

		· Tỉ mỉ

		· Tính thiếu hoặc thừa



		5. Hoàn thiện tạo khối cây hoa trang trí

		· Thể hiện đúng ý tưởng trên sơ đồ bản vẽ 

		· Sơ đồ tạo khối


· Giấy, bút, màu vẽ 

		· Kỹ thuật trang trí hoa

		· Quan sát

		· Cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E4: Cắt tỉa cành tạo khối cho cây   

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây phát triển theo ý tưởng thiết kế



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bản vẽ tạo khối cho cây

		· Chỉ đúng vị trí trên sơ đồ những cây cần cắt tỉa cành, tạo khối




		· Sơ đồ trồng cây


· Sơ đồ mẫu các cây đã tạo khối  để cắt tỉa

		· Đọc sơ đồ


· Các ký hiệu trên sơ đồ

		· Quan sát

		· Chính xác


· Cẳn thận

		· Đọc sai sơ đồ 



		2. Uốn cành

		· Đưa các cành vào đúng vị trí để vào thế, neo buộc chắc chắn

		· Sơ đồ


· Thế cây

		· Kỹ thuật uốn cành

		· Kinh nghiệm


· Các thao động tác uốn

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Uốn qua bị gãy cành



		3. Cắt tỉa tạo khối 

		· Cắt thô để tạo ra đúng mẫu trong sơ đồ bản vẽ


· Tỉa và tạo khối


· An toàn lao động

		· Dao, kéo


· Kìm cắt tỉa cành

		· Kỹ thuật cắt tỉa cây cảnh

		· Cắt tỉa cây cảnh thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng

		· Chính xác

		· Cắt quá sâu làm mắt thế cây



		4. Chăm sóc sau cắt tỉa 

		· Khử trùng và bôi thuốc vào vị trí cắt để phòng tránh sâu hại cho cây

		· Thuốc chuyên dùng


· Bình phun

		· Chăm sóc cây sau khi cắt tỉa

		· Quan sát 

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		



		5. Vệ sinh sau cắt tỉa

		· Đảm bảo sạch sẽ sau khi cắt tỉa 

		· Chổi, xẻng, cuốc


· Nước

		· Vệ sinh môi trường

		· Quan sát

		· Chu đáo


· Cẳn thận

		· Bỏ sót những nơi khuất


· Ngại khó



		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E5: Cắt tỉa cành tạo khối cho cây bụi

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây bụi phát triển theo thiết kế



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bản vẽ tạo khối cây cho cây bụi

		· Chỉ đúng trên sơ đồ những bụi cây cần cắt tỉa cành, tạo khối




		· Sơ đồ đã tạo khối  để cắt tỉa

		· Đọc sơ đồ


· Các ký hiệu trên sơ đồ

		· Quan sát

		· Chính xác


· Cẳn thận

		· Đọc sai sơ đồ 



		2. Uốn cành

		· Đưa các cành vào đúng vị trí để vào thế, neo buộc chắc chắn

		· Sơ đồ


· Thế cây

		· Kỹ thuật uốn cành

		· Kinh nghiệm


· Các thao động tác uốn

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Uốn qua bị gãy cành



		3. Cắt, tỉa tạo khối 

		· Cắt thô để tạo ra đúng mẫu trong sơ đồ bản vẽ


· Tỉa và tạo khối


· An toàn lao động

		· Dao, kéo


· Kìm cắt tỉa cành


· Thang


· Cưa tay

		· Kỹ thuật cắt tỉa cây bụi

		· Cắt tỉa cây bụi thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng

		· Chính xác


· Tỷ mỷ


· Chi tiết

		· Cắt quá sâu làm mắt thế cây



		4. Chăm sóc sau cắt tỉa 

		· Dặm thay những cây yếu hoặc đã chết


· Làm cỏ, bón phân

		· Thuốc chuyên dùng, bình phun


· Cuốc, xẻng, dao

		· Chăm sóc cây cây sau khi cắt tỉa

		· Quan sát 

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Không chăm sóc



		5. Vệ sinh sau cắt tỉa

		· Đảm bảo sạch sẽ sau khi cắt tỉa 

		· Xe cải tiến


· Chổi, xẻng, cuốc


· Nước

		· Vệ sinh môi trường

		· Quan sát

		· Chu đáo


· Cẳn thận

		· Bỏ sót những nơi khuất


· Ngại khó





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E6: Cắt tỉa cây hàng rào (bo viền)  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây hàng rào phát triển theo ý tưởng thiết kế



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bản vẽ cắt tỉa cây hàng rào

		· Chỉ đúng trên sơ đồ những hàng rào cây cần cắt tỉa  




		· Sơ đồ đã tạo khối  để cắt tỉa

		· Đọc sơ đồ


· Các ký hiệu trên sơ đồ

		· Quan sát

		· Chính xác


· Cẳn thận

		· Đọc sai sơ đồ 



		2. Cắt thô

		· Cắt thô những cành lớn để tạo thành hàng rào


· An toàn lao động

		· Dao, kéo


· Kìm cắt tỉa cành




		· Kỹ thuật cắt cành bằng kéo

		· Cắt cây hàng rào thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng

		· Cẩn thận




		· Cắt quá sâu làm cho hàng rào không thẳng



		3. Tỉa tạo khối 

		· Tỉa và tạo khối vuông vắn


· An toàn lao động

		· Dao, kéo


· Kìm cắt tỉa 




		· Kỹ thuật tỉa cây hàng rào

		· Tỉa cây hàng rào thành thạo bằng các dụng cụ chuyên dùng

		· Chính xác


· Tỷ mỷ


· Chi tiết

		· Không quan sát để tạo hàng rào không phẳng 



		4. Chăm sóc sau cắt tỉa 

		· Dặm thay những cây yếu hoặc đã chết


· Làm cỏ, bón phân

		· Thuốc chuyên dùng


· Bình phun

		· Chăm sóc cây cây sau khi cắt tỉa

		· Quan sát 

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Không chăm sóc



		5. Vệ sinh sau cắt tỉa

		· Đảm bảo sạch sẽ sau khi cắt tỉa 

		· Xe cải tiến


· Chổi, xẻng, cuốc


· Nước

		· Vệ sinh môi trường

		· Quan sát

		· Chu đáo


· Cẳn thận

		· Bỏ sót những nơi khuất


· Ngại khó





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E7: Cắt xén cỏ

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Sử dụng dụng cụ cắt xén cỏ để cỏ phát triển thành thảm theo yêu cầu thiết kế



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bản vẽ vị trí cần cắt xén cỏ

		· Chỉ đúng trên sơ đồ những thảm cỏ cần cắt xén  




		· Sơ đồ cắt xén cỏ

		· Đọc sơ đồ


· Các ký hiệu trên sơ đồ

		· Quan sát

		· Chính xác


· Cẳn thận

		· Đọc sai sơ đồ 



		2. Cắt thô

		· Cắt thô những cành lớn để tạo thành hàng rào


· An toàn lao động

		· Dao, kéo


· Máy cắt cỏ


· Cuốc, xẻng 




		· Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy cắt xén cỏ

		· Xử dụng thành thạo dụng cụ cắt xén cỏ


· Tạo thảm phẳng

		· Cẩn thận


· 

		· Cắt quá sâu làm cho thảm cỏ không phẳng



		3. Tỉa tạo thảm 

		· Tỉa và tạo thảm


· An toàn lao động

		· Dao, kéo


· Máy cắt cỏ


· Cuốc, xẻng 

		· Kỹ thuật tỉa tạo thảm phẳng

		· Quan sát

		· Chính xác


· Tỷ mỷ


· Chi tiết

		



		4. Chăm sóc sau cắt xén 

		· Dặm thay những chỗ yếu hoặc đã chết và chăm bón


· An toàn lao động

		· Thuốc chuyên dùng, phân bón


· Bình phun

		· Kỹ thuật bón phân và diệt trừ sâu hại sau cắt xén

		· Quan sát 

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Không chăm sóc



		5. Vệ sinh sau cắt tỉa

		· Đảm bảo sạch sẽ sau khi cắt tỉa 

		· Xe cải tiến


· Chổi, xẻng, cuốc


· Nước

		· Vệ sinh môi trường

		· Quan sát

		· Chu đáo


· Cẳn thận

		· Bỏ sót những nơi khuất


· Ngại khó





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E8: Cắt tỉa cành cho cây xanh bóng mát  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Cắt tỉa cành phát triển không theo ý tưởng hoặc có ảnh hưởng tới các công
  trình công cộng tạo bóng mát cho sinh hoạt và đảm bảo vệ sinh môi trường

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lắp dựng đà giáo hoặc thang máy

		· Tạo ra vị trí thuận lợi, chắc chắn để thao tác, đảm bảo an toàn

		· Tre, gỗ, dây treo, buộc


· Thang

		· Kỹ thuật lắp dựng thang, lắp dựng đà giáo

		· Lắp dựng thang, lắp dựng đà giáo

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Không chắc chắn



		2. Neo buộc các cành cần phải cắt bỏ

		· Xác định chính xác các cành cần phải cắt, vị trí cắt


· Neo buộc với thân cây


· An toàn lao động

		· Dây trạc, dây xích

		· Kỹ thuật neo buộc cành khi cắt tỉa cây 

		· Neo buộc


· Quan sát

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Neo buộc không đúng quy định



		3. Cảnh báo an toàn

		· Đặt biển, lập hàng rào cảnh báo an toàn

		· Biển báo, hàng rào

		· An toàn lao động

		· Neo buộc


· Quan sát

		· Cẩn thận

		



		4. Cắt tỉa   

		· Dùng thiết bị, dụng cụ cắt tỉa các cành đã neo buộc


· An toàn lao động

		· Cưa tay


· Cưa máy

		· Nguyên lý làm việc của dụng cụ cầm tay 

		· Sử dụng cưa tay, cưa máy


· Trình tự cắt

		· Chính xác


· Thận trọng

		· Cắt không đúng vị trí 


· Vỡ thân cây 



		5. Hạ cành 

		· Hạ các cành đã cắt tỉa xuống đất an toàn


· An toàn lao động

		· Dây trạc, dây xích


· Palăng, tời

		· Nguyên lý làm việc của Palăng, tời 

		· Kinh nghiệm 


· Trình tự hạ cành

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Không đúng thao tác



		6. Vận chuyển

		· Cắt ngắn thành đoạn


· Đưa các cành đã cắt về vị trí tập kết

		· Phương tiện vận chuyển thủ công, cơ giới

		· Kỹ thuật xếp

		· Xếp khối

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E9: Cắt tỉa cành cho cây xanh tập trung

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Cắt tỉa và uốn tạo thế cho cây hàng rào phát triển theo ý tưởng thiết kế



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lắp dựng đà giáo hoặc thang máy

		· Tạo ra vị trí thuận lợi, chắc chắn để thao tác, đảm bảo an toàn

		· Tre, gỗ, dây treo, buộc


· Thang

		· Kỹ thuật lắp dựng thang, lắp dựng đà giáo

		· Lắp dựng thang, lắp dựng đà giáo

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Không chắc chắn 



		2. Neo buộc các cành cần phải cắt bỏ

		· Xác định chính xác các cành cần phải cắt, vị trí cắt


· Neo buộc với thân cây

		· Dây trạc, dây xích

		· Kỹ thuật neo buộc cành khi cắt tỉa cây 

		· Neo buộc

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Neo buộc không đúng quy định



		3. Cắt tỉa   

		· Dùng thiết bị, dụng cụ cắt tỉa các cành đã neo buộc


· An toàn lao động

		· Cưa tay


· Cưa máy

		· Nguyên lý làm việc của cưa tay, cưa máy 

		· Sử dụng cưa tay, cưa máy


· Trình tự cắt

		· Chính xác

		· Cắt không đúng vị trí


· Vỡ thân cây  



		4. Hạ cành 

		· Hạ các cành đã cắt tỉa xuống đất an toàn


· An toàn lao động

		· Dây trạc, dây xích


· Palăng, tời

		· Nguyên lý làm việc của Palăng, tời 

		· Kinh nghiệm 


· Trình tự hạ cành

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		· Không đúng thao tác



		5. Vận chuyển

		· Cắt ngắn


· Đưa các cành đã cắt về vị trí tập kết

		· Phương tiện vận chuyển thủ công, cơ giới

		· Kỹ thuật xếp

		· Xếp khối

		· Cẩn thận


· Tỷ mỷ 

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E10: Giao ca  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Bàn giao cho ca sau đầy đủ và đúng theo quy định



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Ghi nhật ký công việc   

		· Ghi đúng và đầy đủ các sự việc đó làm trong ngày

		· Giấy bút,


· Máy tính cá nhân 

		· Thứ tự trình bày văn bản  

		· Ghi đúng


· Ghi đủ 

		· Nghiêm túc

		· Bỏ sót nội dung cần ghi chép



		2.Trao đổi công việc

		· Ghi đầy đủ và rừ ràng cỏc ý kiến của người trực ca trước.

		· Bút viết, giấy, máy ghi âm 

		· Nguyên lý hoạt động của công trình và thiết bị.

		· Tổng hợp ý kiến

		· Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác.

		· Nội dung không rõ ràng, không đầy đủ



		3.Đánh giá về tình trạng hoạt động của máy móc thiết bị.

		· Đưa ra được nhận xét về hoạt động của máy móc thiết bị được người trực ca trước đồng thuận

		· Biên bản


· Hiện tr­êng

		· Nguyên lý hoạt động của công trình và thiết bị.

		· Phân tích

		· Trung thực                         Nghiêm túc

		· Đưa ra nhận xét chung chung, không cụ thể.



		4.Lập biên bản giao, nhận ca

		· Đúng các nội dung mà hai bên đó thống nhất

		· Bút viết, sổ hoặc giấy ghi biên bản

		· Nội qui, quy chế của đơn vị. 

		· Soạn thảo và trình bày văn bản

		· Cẩn thận, chính xác.

		· Không nêu đủ nội dung mà hai bên đề ra.





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ E: Cắt tỉa, tạo dáng cây 

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc E11: Lập báo cáo  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Là công việc theo định kỳ phải báo cáo về cấp trên khi đã hoàn tất một việc

		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp dữ liệu

		· Đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại theo định kỳ tuần, tháng…

		· Sổ sách hoặc máy vi tính

		· Tin học văn phòng

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Bỏ sót dữ liệu 



		2. Phân tích dữ liệu và đánh giá mức độ thực hiện

		· Đảm bảo khách quan, chính xác

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Đánh giá quá mức độ thực hiện công việc



		3. Xác định nguyên nhân, bài học kinh nghiệm

		· Cụ thể, chính xác và có tính hệ thống

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Xác định không cụ thể các vấn đề



		4. Đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

		· Sát thực tế, có tính khả thi, đảm bảo hài hòa lợi ích…

		· Tài liệu, máy vi tính

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng

		



		5. Viết báo cáo

		· Đúng mẫu quy định

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ, bút, giấy

		· Nội quy, quy định liên quan

		· Tổng hợp

		· Cẩn thận                 Tỉ mỉ

		· Viết tắt, viết ký hiệu riêng





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F1: Lập hồ sơ các cây xanh

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Tổ chức gắn số hiệu, lấy thông tin ‘lý lịch’ và lập hồ sơ cho từng cây xanh

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổ chức gắn số hiệu cho cây xanh

		· Số hiệu được gắn thống nhất, chính xác quy hoạch và đúng quy định về kỹ thuật

		· Sơ đồ hệ thống cây xanh


· Bộ biển số hiệu cây xanh và dụng cụ kỹ thuật hỗ trợ gắn biển

		· Quy hoạch cây xanh


· Quy định về quản lý cây xanh

		· Đọc và phân tích sơ đồ hệ thống cây xanh


· Sử dụng dụng cụ gắn biển số hiệu

		· Cẩn thận 


· Chính xác

		· Thực hiện sai quy định



		2. Tổ chức tìm hiểu ‘lý lịch’ cây xanh

		· Xác định đúng và đủ về tình trạng sinh trưởng và thông số cơ bản theo yêu cầu (kiểu loại, tuổi thọ, chiều cao,…)


· Ghi chép và lập báo cáo điều tra tìm hiểu đầy đủ

		· Sổ công tác


· Từ điển về cây xanh


· Dụng cụ, thiết bị đo đạc, xác định thông số cây xanh chuyên dụng

		· Các loại cây xanh đô thị


· Nguyên tắc dùng thiết bị hỗ trợ kiểm tra thông số cây xanh

		· Quan sát


· Phán đoán


· Đo đạc


· Sử dụng thiết bị chuyên dụng xác định thông số cây

		· Cẩn thận


· Tỉ mỉ

		· Bỏ sót thông tin cần thiết



		3. Lập hồ sơ cây xanh

		· Tổng hợp các thông tin về cây xạnh đúng yêu cầu quy định


· Nhập chính xác các dữ liệu vào hồ sơ hoặc phần mềm máy tính


· Thông tin được cập nhật khi có thay đổi

		· Báo cáo điều tra tìm hiểu về cây xanh


· Sổ sách, máy vi tính

		· Quy định về quản lý cây xanh


· Phần mềm quản lý cây xanh

		· Thống kê, tổng hợp


· Sử dụng phần mềm quản lý cây xanh

		· Cẩn thận


· Tỉ mỉ


· Chính xác

		· Nhập sai dữ liệu





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F2: Tuyên truyền về cây xanh đô thị

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Tuyên truyền, giáo dục ý thức người dân về cây xanh đô thị




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập kế hoạch tuyên truyền

		· Xây dựng và duyệt kế hoạch tuyên truyền

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Kiến thức về bảo vệ môi trường


· Tin học đại cương

		· Lập kế hoạch


· Tham mưu


· Đề xuất

		· Cẩn thận, 


· Chính xác

		· Xây dựng kế hoạch sơ sài



		2. Chuẩn bị nội dung và tài liệu

		· Nội dung và tài liệu đầy đủ, cụ thể cần tuyên truyền

		· Tài liệu cây xanh đô thị


· Tờ rơi, băng rôn, khẩu hiệu


· Phương tiện phát thanh

		· Kiến thức về bảo vệ môi trường

		· Phân tích


· Lựa chọn

		· Cẩn thận, 


· Chính xác

		· Chuẩn bị thiếu  phương tiện thiết bị



		3. Xác định hình thức tuyên truyền

		· Xác định đúng đối tượng


· Lựa chọn được cách tuyên truyền thích hợp

		· Tài liệu có liên quan

		· Tâm lý học

		· Phân tích

		· Cẩn thận


· Chu đáo

		· Nắm thông tin về đối tượng không đầy đủ



		4. Tiến hành buổi  tuyên truyền

		· Truyền đạt và thuyết phục được nội dung tới người nghe

		· Tờ rơi


· Băng rôn, khẩu hiệu


- Phương tiện phát thanh

		· Tâm lý học

		· Giao tiếp


· Thuyết trình

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Thực hiện sơ sài, hình thức



		5. Đánh giá, rút kinh nghiệm

		· Đánh giá hiệu quả hoạt động tuyên truyền


· Rút ra bài học kinh nghiệm trong tổ chức

		· Phiếu thăm dò ý kiến

		

		· Đánh giá


· Phân tích


· Thống kê

		· Tỉ mỉ


· Chính xác

		· Đánh giá quá mức 



		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F3: Kiểm tra, theo dõi thường xuyên và định kỳ

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Lập kế hoạch,tổ chức kiểm tra, theo dõi theo định kỳ


         về quá trình sinh trưởng của cây xanh




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập kế hoạch kiểm tra

		· Kế hoạch đảm bảo chi tiết, rõ ràng theo đúng thời gian quy định

		· Máy vi tính


· Sổ sách

		· Tin học đại cương


· Lý thuyết lập kế hoạch

		· Sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Kế hoạch sơ sài



		2. Tiến hành kiểm tra, theo dõi

		· Đúng thẩm quyền quy định


· Ghi chép đầy đủ các thông tin về tình trạng của cây xanh

		· Dụng cụ hỗ trợ quan sát

		· Kiến thức cơ sở về đặc tính sinh trưởng của cây xanh

		· Sử dụng dụng cụ quan sát


· Phân tích

		· Tỉ mỉ


· Cẩn thận


· Chính xác

		· Bỏ sót thông tin yêu cầu



		3. Làm báo cáo

		· Đảm bảo đầy đủ thông tin về đợt kiểm tra theo đúng quy định

		· Máy vi tính

		· Tin học đại cương

		· Tổng hợp thông tin


· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nội dung sơ sài





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F4: Bảo vệ cây xanh mùa mưa bão

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Lập kế hoạch, tổ chức cắt tỉa, neo giữ, trực theo dõi cây xanh mùa mưa bão



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập kế hoạch

		· Kế hoạch đảm bảo chi tiết, rõ ràng theo đúng thời gian quy định

		· Máy vi tính


· Sổ sách

		· Tin học đại cương


· Lý thuyết lập kế hoạch

		· Sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nội dung sơ sài



		2. Tổ chức cắt tỉa, neo giữ

		· Cây được cắt tỉa gọn, định vị vững chắc đúng kỹ thuật


· Không được ảnh hưởng đến các hoạt động xung quanh

		· Xe, máy, dao cắt tỉa, dụng cụ neo giữ cây

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· An toàn lao động

		· Sử dụng dụng cụ và thiết bị kỹ thuật hỗ trợ

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Các hoạt động gây mất an toàn cho khu vực xung quanh



		3. Kiểm tra giám sát

		· Đúng thẩm quyền quy định


· Ghi chép đầy đủ các hoạt động cắt tỉa, neo giữ

		· Dụng cụ hỗ trợ quan sát

		· Kiến thức cơ sở về đặc tính sinh trưởng của cây xanh

		· Sử dụng dụng cụ quan sát


· Phân tích

		· Tỉ mỉ


· Cẩn thận


· Chính xác

		· Bỏ sót thông tin



		4. Trực theo dõi

		· Đảm bảo luôn có người thường trực theo dõi, nhận thông tin liên quan đến cây xanh mùa mưa bão

		· Điện thoại

		

		· Tiếp nhận và phân tích thông tin

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Chủ quan bỏ trực



		5. Làm báo cáo

		· Đảm bảo đầy đủ thông tin liên quan đến cây xanh mùa mưa bão

		· Máy vi tính

		· Tin học đại cương

		· Tổng hợp thông tin


· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nội dung sơ sài





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F5: Phòng chống chặt phá và xâm hại cây xanh

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Triển khai các biện pháp phòng chống những tác động của con người
gây ảnh hưởng xấu đến đời sống cây xanh

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện dấu hiệu vi phạm

		· Những dấu hiệu chặt phá, xâm hại cây xanh được phát hiện kịp thời
Quy luật hoạt động của đối tượng được tổng kết đầy đủ

		· Thiết bị liên lạc            
Sổ sách

		· Am hiểu về tình hình khu vực
Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Cập nhật thông tin


· Phán đoán


· Phân tích


· Tổng hợp 

		· Nghiêm túc, tỉ mỉ

		· Thông tin thiếu chính xác



		2. Cảnh báo, thuyết phục 

		· Chỉ ra được những hậu quả và sự cần thiết phải chấm dứt hành vi vi phạm 

		
 

		· Quy định quản lý cây xanh

		· Thuyết phục 
 

		· Nghiêm túc, xây dựng

		



		3. Ngăn chặn hành vi vi phạm 

		· Chấm dứt ngay hành vi vi phạm

		· Thiết bị liên lạc            
Công cụ hỗ trợ

		· Kiến thức về pháp luật


· Quy định quản lý cây xanh

		· Xử lý tình huống
Lập biên bản

		· Kiên quyết

		· Không giải quyết dứt điểm



		4. Làm báo cáo

		· Đảm bảo đầy đủ thông tin liên quan đến hành vi vi phạm

		· Điện thoại


· Máy vi tính

		· Tin học đại cương

		· Tổng hợp thông tin


· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nội dung sơ sai, thông tin sai lệch
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		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F6: Xử lý vi phạm phá hại cây xanh

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc : Lấy lời khai, lập biên bản đối với các hiện tượng  vi phạm 




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lấy lời khai của người vi phạm

		· Hành vi vi phạm được khai báo đầy đủ, chính xác 

		· Giấy bút


· Tang vật

		· Am hiểu về pháp luật, nắm bắt được tâm lý đối tượng 

		· Thuyết phục
Xử lý thông tin


		· Nghiêm túc, rõ ràng

		· Đưa ra nhận định thiếu khách quan



		2. Lấy lời khai của nhân chứng

		· Các lời khai của nhân chứng được khai báo đầy đủ, có liên quan và làm sáng tỏ hành vi vi phạm

		· Giấy bút
Tang vật

		· Am hiểu về pháp luật, nắm bắt được tâm lý đối tượng

		· Nghe và xử lý thông tin


		· Nghiêm túc, rõ ràng

		· Hiểu theo ý chủ quan của nhân chứng



		3.Lập biên bản vi phạm

		· Kết luận chính xác hành vi vi phạm


· Hình thức xử phạt chính xác, rõ ràng


· Biên bản được thông qua có xác nhận của các bên liên quan

		· Thiết bị liên lạc
 Giấy bút
 Tang vật

		· Am hiểu về pháp luật
Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Xử lý thông tin
Lập biên bản

		· Kiên quyết

		· Biên bản không rõ ràng





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F7: Giám sát việc bổ sung, trồng mới

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Giám sát các hoạt động trồng cây bổ sung và trồng mới


        theo quy hoạchvà đúng quy trình

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kế hoạch

		· Đảm bảo quá trình bàn giao, tiếp nhận đúng các quy định về quản lý


· Thống nhất được cách giải quyết các vấn đề vướng mắc trong kế hoạch

		· Bản kế hoạch


· Bản vẽ quy hoạch cây xanh


· Các phương tiện giám sát

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Quy hoạch cây xanh đô thị

		· Đọc và phân tích quy hoạch cây xanh


· Xử lý thông tin

		· Nghiêm túc


· Cẩn thận

		· Tiếp nhận sơ sài, không đầy đủ



		2. Tiến hành giám sát

		· Đảm bảo các hoạt động được thực hiện đúng kế hoạch và quy hoạch


· Xử lý được những vấn đề phát sinh trong thẩm quyền cho phép


· Báo cáo xin ý kiến kịp thời nếu cần thiết

		· Thiết bị liên lạc


· Kế hoạch và bản vẽ quy hoạch

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Quan sát


· Phân tích tình huống


· Xử lý tình huống


· Phối hợp công việc


· Giao tiếp, báo cáo

		· Nghiêm túc


· Chính xác

		



		3. Báo cáo

		· Đảm bảo đầy đủ và chính xác các thông tin, tình huống phát sinh và phương án xử lý tại chỗ


· Đề xuất phương án, cải tiến cách giám sát mới hiệu quả, sát thực tế

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Quy hoạch cây xanh đô thị 

		· Tổng hợp thông tin


· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Sơ sài





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F8: Bảo tồn cây quý hiếm, cây cổ thụ

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Lập kế hoạch, triển khai các phương án bảo vệ các cây quý hiếm


        và cây cổ thụ lâu năm 

		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập kế hoạch

		· Kế hoạch đảm bảo chi tiết, rõ ràng theo đúng thời gian quy định

		· Máy vi tính


· Sổ sách

		· Tin học đại cương


· Lý thuyết lập kế hoạch

		· Sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nội dung sơ sài



		2. Triển khai các phương án bảo vệ

		· Đảm bảo đúng kế hoạch


· Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, an toàn cho người thực hiện và cho cây xanh cần bảo tồn


· Theo dõi quá trình sinh trưởng đúng quy định trong kế hoạch

		· Dụng cụ kỹ thuật chuyên dụng


· Dụng cụ quan sát


· Hóa chất, thuốc bảo vệ thực vật…


· Thiết bị hỗ trợ bảo vệ cây (nguồn sáng, nguồn nhiệt, nguồn nước…)

		· Kiến thức cơ sở về quá trình sinh trưởng của cây xanh


· Sử dụng thiết bị, dụng cụ hỗ trợ công tác bảo tồn cây xanh


· An toàn lao động

		· Phân tích tình huống


· Sử dụng các thiết bị, dụng cụ kỹ thuật hỗ trợ


· Quan sát, theo dõi

		· Nghiêm túc


· Chính xác

		· Thực hiện không nghiêm túc kế hoạch



		3. Báo cáo

		· Đảm bảo đầy đủ và chính xác các thông tin, tình huống phát sinh và phương án xử lý tại chỗ


· Đề xuất được phương án mới hiệu quả, sát thực tế

		· Sổ sách


· Máy vi tính

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị


· Kiến thức về quá trình sinh trưởng của cây xanh

		· Tổng hợp thông tin


· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Sơ sài





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc F9: Giao ca

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Ghi nhật ký công việc

		· Đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…

		· Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử

		· Tin học văn phòng

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận                           Chính xác

		· Bỏ sót thông tin



		2. Bàn giao dữ liệu

		· Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác

		· Sổ sách hoặc máy vi tính

		· Tin học văn phòng

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận                     Chính xác    

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		3. Bàn giao phương tiện làm việc

		· Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…

		· Sổ sách,  máy vi tính, thiết bị hỗ trợ khác

		· Cấu tạo, nguyên lý của dụng cụ phương tiện bàn giao

		· Phân tích, đánh giá

		· Cẩn thận                     Chính xác    

		· Bàn giao không đầy đủ các dữ liệu công việc



		4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan

		· Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc

		· Sổ sách, biên bản

		· Nội quy, quy định

		· Phân tích, đánh giá

		· Cẩn thận                     Chính xác    

		



		5. Ký nhận bàn giao ca

		· Đúng quy định

		· Sổ sách, giấy bút

		

		

		· Chính xác    

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ F: Bảo vệ cây xanh

		Ngày: 11/11/2008 



		Công việc F10: Lập báo cáo

		Biên soạn: Đào Việt Hà



		Mô tả công việc: Tổng hợp, đánh giá các dữ liệu và đề xuất phương hướng

		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp dữ liệu

		· Đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại theo định kỳ tuần, tháng…

		· Sổ sách hoặc máy vi tính

		· Tin học văn phòng

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn thận

		· Bỏ sót dữ liệu 



		2. Phân tích dữ liệu và đánh giá mức độ thực hiện

		· Đảm bảo khách quan, chính xác

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Quy định quản lý cây xanh đô thị

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Đánh giá không chính xác mức 



		3. Xác định nguyên nhân, bài học kinh nghiệm

		· Cụ thể, chính xác và có tính hệ thống

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Quy định quản lý cây xanh đô thị

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng, trung thực

		· Xác định không rõ vấn đề



		4. Đề xuất phương án giải quyết vấn đề còn tồn tại

		· Sát thực tế, có tính khả thi, đảm bảo hài hòa lợi ích…

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ

		· Quy định quản lý cây xanh đô thị

		· Phân tích, sử dụng máy vi tính

		· Cẩn trọng

		· Báo cáo thiếu nội dung



		5. Viết báo cáo

		· Đúng mẫu quy định

		· Tài liệu, máy vi tính, thiết bị hỗ trợ, bút, giấy

		· Quy định quản lý cây xanh đô thị

		· Tổng hợp

		· Cẩn thận                 Tỉ mỉ

		· Viết tắt, viết ký hiệu riêng





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ G: Tổ chức xây dựng công trình cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc G1: Khảo sát thực tế  

		Biên soạn: Nguyễn T.Thái Thanh



		Mô tả công việc: Lập kế hoạch, tổ chức và báo cáo kết quả khảo sát thực tế phù hợp với các bước thiết kế công trình cây xanh

		

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập kế hoạch khảo sát

		· Nội dung, phạm vi khảo sát, tiến độ thực hiện, nguồn nhân lực, máy móc thiết bị cụ thể, rõ ràng


· Các phương án kỹ thuật chính xác, khả thi

		· Máy vi tính


· Sổ ghi chép


· Tài liệu liên quan

		· Tin học văn phòng


· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Ghi chép, sử dụng máy vi tính

		· Chính xác


· Tỉ mỉ

		



		2. Tổ chức khảo sát 

		· Đúng kế hoạch khảo sát.


· Thu thập, tìm hiểu, ghi chép đầy đủ và chính xác các dữ liệu theo yêu cầu kế hoạch. 


· Đánh giá sơ bộ các điều kiện liên quan (đất đai, khí hậu…)

		· Văn bản quyết định phân công công tác.


· Sổ ghi chép hoặc máy tính.


· Máy móc và dụng cụ khảo sát

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Quan sát


· Tiếp nhận thông tin

		· Cẩn thận     Chính xác

		



		3.Lập báo cáo kết quả khảo sát

		· Đảm bảo số lượng, dữ liệu, thông tin đầy đủ và chính xác


· Đánh giá và đề xuất  được các phương án phù hợp cho xây dựng công trình cây xanh 

		· Các phụ lục, bản vẽ, tài liệu, số liệu, kết quả phân tích mẫu các loại…


· Máy vi tính

		· Quy định về quản lý cây xanh đô thị

		· Phân tích


· Soạn thảo văn bản




		· Cẩn thận 


· Chính xác

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ G: Tổ chức xây dựng công trình cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc G2: Nghiên cứu bản vẽ thiết kế xây dựng công trình cây xanh

		Biên soạn: Nguyễn T.Thái Thanh



		Mô tả công việc: Đọc và phân tích được nội dung các bản vẽ thiết kế liên quan

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 ký hiệu, tỷ lệ, tỷ lệ xích và chú thích

		· Xác định đúng ý nghĩa và thông tin của các ký hiệu: biểu đồ hoa gió, loại đất, đường nét, màu sắc, tỉ lệ bản vẽ…

		· Sổ ghi chép                                Bản đồ quy hoạch (BĐQH)

		· Vẽ kỹ thuật              


· Tiêu chuẩn xây dựng VN

		· Đọc và phân tích bản vẽ 

		· Chính xác


· Cẩn thận

		· Nhầm lẫn ký hiệu



		2. Xác định quy mô, chỉ giới và hệ thống hạ tầng kỹ thuật

		· Xác định đúng phạm vi sử dụng đất và ranh giới được phép xây dựng, chỉ giới đường đỏ...


· Xác định được tên, kích thước, hình dáng, quy mô từng công trình theo vị trí


· Xác định được hệ thống và vị trí các công trình đầu mối hạ tầng kỹ thuật (điện, nước…) công trình


· Xác định đủ tầng cao, hình khối, mầu sắc, vật liệu, hình thức kiến trúc công trình

		· BĐQH cơ cấu sử dụng đất


· BĐQH chỉ giới đường đỏ, chỉ giới xây dựng và hành lang bảo vệ các tuyến hạ tầng KT


· Bản vẽ hệ thống công trình hạ tầng kỹ thuật

		· Vẽ kỹ thuật              


· Nguyên lý quy hoạch phát triển đô thị

		· Đọc và phân tích bản vẽ 

		· Chính xác


· Cẩn thận

		



		3. Xác định đối tượng khác cần tìm

		· Đánh dấu đúng vị trí


· Ghi chép thông số cần thiết

		· Sổ ghi chép                                Các bản vẽ liên quan

		· Nguyên lý quy hoạch phát triển đô thị

		· Đọc và phân tích bản vẽ 

		· Chính xác


· Cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ G: Tổ chức xây dựng công trình cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc G3: Lập kế hoạch và dự toán xây dựng công trình cây xanh  

		Biên soạn: Nguyễn T.Thái Thanh



		Mô tả công việc: Lập kê hoạch và tính toán giá trị công trình với các chi phí theo quy định. 

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 thông tin

		· Các thông tin được tiếp nhận và sắp xếp đúng quy định

		· Máy vi tính


· Văn bản 


· Hồ sơ thiết kế

		· Tin học đại cương

		· Xử lý thông tin


· Sử dụng máy tính

		· Nghiêm túc


· Cẩn thận

		· Bỏ sót nội dung công việc



		2. Xây dựng kế hoạch

		· Xác định được mục tiêu, nội dung và đối tượng tham gia


· Tiến độ thực hiện cụ thể, rõ ràng

		· Máy tính


· Hồ sơ thiết kế

		· Tin học đại cương

		· Xử lý thông tin


· Sử dụng máy tính

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nhầm lẫn các ký mã hiệu



		3.Chuẩn bị tài liệu về đơn giá xây dựng

		· Tham khảo đơn giá theo địa phương


· Đơn giá vật liệu


· Đơn giá nhân công


· Đơn giá máy thi công

		· Bảng đơn giá và định mức xây dựng

		· Dự toán xây dựng công trình

		· Phân tích


· Xử lý thông tin

		· Cẩn thận


· Chính xác

		



		4. Tính dự toán

		· Tính toán đúng đơn giá cho 1 đơn vị công việc


· Tính đúng dự toán cho tất cả các công việc tương ứng với khối lượng đã bóc tách


· Tổng hợp toàn bộ giá trị dự toán


· Kiểm tra chính xác và in ấn đầy đủ

		· Sổ ghi chép


· Máy tính


· Máy vi tính và phần mềm dự toán

		· Dự toán xây dựng công trình


· Tin học chuyên ngành

		· Tính toán


· Sử dụng phần mềm dự toán

		· Cẩn thận


· Chính xác

		· Nhầm lẫn trong tra cứu định mức đơn giá


· Nhầm lẫn trong các công thức tính toán





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ G: Tổ chức xây dựng công trình cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc G4: Ký kết hợp đồng  

		Biên soạn: Nguyễn T.Thái Thanh



		Mô tả công việc: Chuẩn bị các căn cứ pháp lý, thỏa thuận
  và tổ chức ký kết hợp đồng kinh tế




		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 các căn cứ để ký kết hợp đồng

		· Các quyết định, thông tư, văn bản của các cơ quan có thẩm quyền với công trình.

		· Các giấy tờ liên quan đến bản hợp đồng

		· Quy định về hợp đồng kinh tế

		· Sắp xếp và xử lý tài liệu

		· Cẩn thận

		· Thu thập thiếu thông tin



		2. Soạn bản hợp đồng

		· Theo mẫu hợp đồng


· Nội dung đầy đủ


· Nghiên cứu pháp luật về quyền hạn và trách nhiêm của mỗi bên tham gia ký kết hợp đồng

		· Máy vi tính


· Mẫu hợp đồng

		· Quy định về hợp đồng kinh tế 


· Tin học đại cương

		· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận 


· Chính xác

		



		3. Thỏa thuận nội dung hợp đồng 

		· Nội dung bản hợp đồng được các bên thống nhất chi tiết từng mục

		· Hợp đồng (dự thảo)

		· Quy định về hợp đồng kinh tế

		· Phân tích


· Tổng hợp

		· Cẩn thận


· Thận trọng

		· Bỏ sót nội dung



		4. Ký kết hợp đồng

		· Hợp đồng được các bên ký kết đúng cơ sở và quy định pháp lý

		- Hồ sơ hợp đồng

		· Quy định về hợp đồng kinh tế

		

		· Cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ G: Tổ chức xây dựng công trình cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc G5: Triển khai thực hiện xây dựng công trình cây xanh  

		Biên soạn: Nguyễn T.Thái Thanh



		Mô tả công việc: Tổ chức phân công nhiệm vụ và triển khai xây dựng công trình cây xanh theo bản thiết kế, kế hoạch và hợp đồng đã ký kết

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng

		· Đo đạc, phân khu đất đai chính xác, san nền, cải tạo đất (nếu cần) đúng quy định


· Sử dụng phương tiện, phương pháp phá dỡ, di dời an toàn, không ảnh hưởng đến các công trình xung quanh


· Tim, mốc xây dựng phải đúng vị trí theo bản thiết kế


· Xác định đúng lưới phân vùng chức năng


· Bố trí bãi tập kết nguyên vật liệu tiết kiệm thời gian đi lại

		· Thước dây mười mét


· Nivô (thuỷ chuẩn, dùng bọt không khí v.v...) và dây rọi, khoan


· Máy móc, phương tiện chuyên dụng


· Dụng cụ và phương tiện đào đắp


· Biển báo các vị trí

		· Kiến thức chuyên môn cây xanh


· Tổ chức thi công công trình cây xanh

		· Đo đạc


· Sử dụng thiết bị và dụng cụ chuyên dụng

		· Cẩn thận


· Chính xác

		



		2. Tổ chức xây dựng cơ sở hạ tầng kỹ thuật cho công trình cây xanh

		· Xây dựng đầy đủ và đúng quy định đường đi, hệ thống tuynen kỹ thuật điện, nước phía dưới đường giao thông trước khi trồng cây

		· Dụng cụ, phương tiện đào đắp


· Nguyên vật liệu xây dựng đường đi, hệ thống cấp điện, nước

		· Tổ chức thi công công trình cây xanh

		· Phân công


· Giám sát

		· Cẩn thận


· Chính xác

		



		3. Tổ chức xây dựng các hạng mục chính của công trình

		· Trồng cây đúng kỹ thuật và phương pháp


· Chọn hình dáng, màu sắc cây phù hợp không gian cảnh quan và theo bản thiết kế.

		· Cây


· Đất tốt


· Cọc


· Dây giằng


· Quốc, xẻng, thiết bị hỗ trợ...

		· Kiến thức chuyên môn cây xanh


· Tổ chức thi công công trình

		- Trồng cây

		· Chính xác

		



		4. Bố trí công trình trang trí

		· Hệ thống trang thiết bị, và tiện nghi  trang trí đặt vào vị trí thiết kế

		· Trang thiết bị, tiện nghi trang trí.


· Vật liệu và dụng cụ lắp đặt và liên kết.

		· Kiến thức về cảm nhận thị giác

		· Sắp đặt

		· 

		



		5. Lắp đặt hệ thống kỹ thuật điện, nước cho công trình cây xanh

		· Hệ thống đường dây, đường ống lắp đặt trước khi làm đường và trồng cây


· Bố trí đèn chiếu sáng, và đầu tưới sau hoặc trong khi thực hiện trồng cây.

		· Trang thiết bị, nguyên vật liệu cần thiết


- Dụng cụ và phương tiện phục vụ cho lắp đặt

		· Kỹ sư điện


· Kỹ sư nước


· Kiến thức chuyên môn cây xanh

		· Lắp đặt

		· Chính xác

		



		6. Hoàn thành

		· Kiểm tra hoạt động các thiết bị kỹ thuật vừa lắp đặt


· Quét dọn sạch rác và các nguyên vật liệu thừa


· Bàn giao công trình

		· Ghi nhật ký thi công

		· Khả năng tổ chức

		· Quan sát

		· Cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ G: Tổ chức xây dựng công trình cây xanh

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc G6: Bàn giao công trình cây xanh 

		Biên soạn: Nguyễn T.Thái Thanh



		Mô tả công việc: Kiểm tra, đánh giá, đưa ra kết luận về chất lượng 
thi công xây dựng công trình sau khi đã hoàn thành

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập bảng theo dõi nội dung và kết quả nghiệm thu

		· Đủ các loại cây theo thiết kế được duyệt


· Xây dựng công trình theo bản thiết kế 

		· Bảng theo dõi nội dung và kết quả nghiệm thu


· Hồ sơ công trình

		· Kiến thức chuyên môn cây xanh

		· Soạn thảo văn bản

		· Cẩn thận


· Chính xác

		



		2. Tiện hành nghiệm thu 

		· Kiểm tra tai chỗ đối tượng nghiệm thu


· Đối chiếu kết quả kiểm tra với thiết kế dược duyệt

		· Bảng theo dõi nội dung và kết quả nghiệm thu


· Hồ sơ công trình

		· Kiến thức chuyên môn cây xanh

		· Quan sát, đánh giá

		- Chính xác

		



		3. Kết luận

		· Chấp nhận nghiệm thu các đối tượng đã xem xét đạt yêu câu


· Không chấp nhận nghiệm thu với đối tượng nghiệm thu sai với thiết kế được duyệt hoặc không đảm bảo chất lượng

		· Bảng theo dõi nội dung và kết quả nghiệm thu


· Hồ sơ công trình

		· Kiến thức chuyên môn cây xanh

		· Quan sát, đánh giá

		· Chính xác

		· Bỏ sót



		4. Lập biên bản nghiệm thu

		· Ghi rõ kết quả nghiệm thu


· Có chữ ký của đại diện chủ đầu tư và đại diện nhà thầu


· Ghi vào nhật ký thi công

		· Mẫu biên bản


· Sổ ghi chép

		· Kiến thức chuyên môn cây xanh

		· Ghi chép

		· Chính xác


· Cẩn thận

		



		5. Bàn giao công trình cho chủ đầu tư

		· Bàn giao công trình theo kết quả nghiệm thu

		· Mẫu biên bản

		· Quy định về hợp đồng kinh tế

		· Ghi chép


· Thống kê

		· Chính xác


· Cẩn thận

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc H1: Đúc rút kinh nghiệm  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Đi thực tế, tham khảo ý kiến chuyên gia, đúc rút và kế thừa kinh nghiệm




		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 những việc chưa làm được 

		· Những việc chưa hoàn thành hoặc hoàn thành nhưng không hiểu lý do 

		· Theo nhật ký công việc


· Ghi chép cá nhân

		· Ghi chép đúng 

		· Ghi chép đủ

		· Trung thực

		



		2. Đi thực tế

		· Thực tế để tìm hiểu

		· Giấy, bút


· Máy tính


· Máy ghi âm

		· Kỹ thuật trồng và chăm sóc cây 

		· Trồng và chăm sóc cây

		· Nghiêm túc

		



		3. Phân tích nguyên nhân

		· Các nguyên nhân chủ quan và khách quan 

		· Các nhược điểm


· Các khuyết điểm

		· Phát hiện được


· Chỉ ra được 

		· Trồng và chăm sóc cây

		· Nghiêm túc

		· Không chỉ rõ được các nội dung



		4. Tham khảo ý kiến chuyên gia

		· Gặp đúng chuyên gia có kinh nghiệm để hỏi và xin được tư vấn

		· Giấy, bút


· Máy tính


· Máy ghi âm

		· Tiếp cận được


· Phân tích được

		· Giao tiếp

		· Niềm nở

		



		5. Đúc rút và kế thừa kinh nghiệm

		· Rút ra yếu điểm cần khắc phục


· Học tập kế thừa kinh nghiệm của khoa học 

		· Tài liệu


· Mạng Internet

		· Khoa học và công nghệ mới về nuôi trồng và chăm sóc cây 

		· Học tập kinh nghiệm

		· Trung thực

		





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc H2: Giúp đỡ thợ bậc dưới  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Giảng giải và chỉ bảo tận tình cho thợ bậc dưới để họ nhận thức đúng và tham gia lao động sản xuất tốt

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.  Giao tài liệu tự nghiên cứu

		· Tài liệu phù hợp với chuyên môn nghề nghiệp của người lao động

		· Tài liệu tham khảo


· Giáo trình

		· Kỹ thuật nuôi trồng và chăm sóc cây xanh

		· Nuôi trồng và chăm sóc cây xanh

		· Ân cần


· Thẳng thắn

		· Tài liệu không đúng với chuyên nghành



		2. Hướng dẫn thường xuyên 

		· Hướng dẫn các thao động tác chuẩn với kỹ năng nghề nghiệp

		· Dụng cụ dùng nuôi trồng và chăm sóc cây xanh

		· Trình tự các thao động tác, các ưu nhược điểm, nguyên nhân và cách khắc phục

		· Làm đúng các bước công việc


· Phát hiện và xử lý được các sai hỏng nhỏ

		· Ân cần


· Thẳng thắn

		· Không tuân thủ trình tự


· Nhảy cóc



		3. Giải đáp 

		· Làm cho người học thoả mãn nhu cầu 


· Gợi ý và giải thích sự tò mò của người học

		· Tài liệu hướng dẫn


· Thuyết trình


· Phân tích

		· Kỹ thuật nuôi trồng và chăm sóc cây xanh

		· Nuôi trồng và chăm sóc cây xanh


· Xử lý tình thế

		· Đúng mực


· Thẳng thắn

		· Không trúng ý của đối tượng cần hỏi



		4. Kiểm tra đánh giá 

		· Phải nắm chắc các yêu cầu kỹ thuật trồng và chăm sóc


· Làm thành thạo các công việc trên

		· Tiêu chuẩn đánh giá theo bậc thợ


· Kiến thức và kỹ năng

		· Nắm chắc kỹ thuật nuôi trồng và chăm sóc cây xanh

		· Làm đúng các bước công việc


· Phát hiện và xử lý được các sai hỏng nhỏ

		· Nghiêm túc 

		· Không thực tế


· Không đúng với năng lực





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc H3: Tham gia hội thảo phát triển nghề nghiệp  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Đi thực tế thăm quan, hội thảo, học tập và ứng dụng công nghệ mới

		Thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Đi thực tế trong và ngoài nước 

		· Đi thăm quan các đơn vị bạn đã có nhiều thành tích trong việc nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Giấy bút, máy ghi âm, máy chụp ảnh và quay camẻa 

		· Có kiến thức về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Có kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cầu thị


· Khiêm tốn 

		· Không đúng mục đích



		2. Tham gia các cuộc hội thảo 

		· Hội thảo chuyên bàn về kỹ thuật nuôi trồng và chăm sóc cây xanh

		· Tài liệu


· Báo cáo 

		· Có kiến thức về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Có kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cầu thị


· Khiêm tốn 

		· Không đúng nội dung



		3. Học tập kinh nghiệm 

		· Học tập kinh nghiệm những đơn vị có thương hiệu lớn 

		· Giấy bút, máy ghi âm, máy chụp ảnh và quay camẻa 

		· Có kiến thức về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Có kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cầu thị


· Khiêm tốn 

		· Không đúng nơi, đúng chỗ



		 4. Ứng dụng công nghệ mới

		· Làm theo công nghệ mới hiện đại hoặc mời chuyên gia về hướng dẫn 

		· Giấy bút, máy ghi âm, máy chụp ảnh và quay camẻa 

		· Có kiến thức về nuôi trồng chăm sóc cây xanh


· Có kiến thức về tin học 

		· Có kinh nghiệm  nuôi trồng chăm sóc cây xanh


· Có kỹ thuật cao 

		· Cầu thị


· Khiêm tốn 

		· Câu lệ, không đúng kỹ thuật


· Giấu dốt





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc H4: Tham gia các lớp tập huấn về chuyên môn  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Tham gia học bồi dưỡng về nuôi trồng chăm sóc cây xanh theo công nghệ mới, thực hành kỹ thuật mới đã được tập huấn

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kỹ tài liệu đã nhận và chuẩn bị các ý kiến toạ đàm


· Chuẩn bị cău hỏi 

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Có kiến thức về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Có kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Đọc chưa đúng tài liệu



		2. Dự lớp tập huấn 

		· Nghe báo cáo và những kinh nghiệm


· Phân tích và ứng dụng

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Có kiến thức về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Có kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Không đúng đối tượng



		3. Thảo luận 

		· Trao đổi những kinh nghiệm đã áp dụng và đưa năng suất lao động cao

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Có kiến thức cao nuôi trồng chăm sóc cây xanh 

		· Có nhiều kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Ngại giao tiếp


· Không tự tin



		4. Viết báo cáo thu hoạch 

		· Báo cáo những nhận thức đã tích luỹ được trong tập huấn sẽ được áp dụng vào trong sản xuất

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Có kiến thức cao nuôi trồng chăm sóc cây xanh 

		· Có nhiều kinh nghiệm về nuôi trồng và chăm sóc cây xanh 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Sơ sài, chưa khai thác hết nội dung





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc H5: Tự bồi dưỡng kiến thức, kỹ năng nghề nghiệp  

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Sưu tầm tài liệu, học tập kinh nghiệm để nâng cao kiến thức, kỹ năng nghề

		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 và sưu tầm tài liệu 

		· Những sáng kiến kinh nghiệm đã áp dụng nâng cao chất lượng


· Tài liệu chuyên môn 

		· Giấy bút, tài liệu


· Băng đĩa và máy quay chụp ảnh


· Máy tính có nối mạng internet

		· Biết hiểu nhiều địa chỉ đáng tin cậy


· Sử dụng máy vi tính tra mạng 

		· Có kinh nghiệm nuôi trồng chăm sóc cây xanh 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Không đúng tài liệu



		2. Đi thực tế 

		· Đến những nơi đã có thương hiệu để học tập và nghiên cứu 

		· Giấy bút, tài liệu


· Băng đĩa và máy quay chụp ảnh


· Phương tiện xe

		· Nắm bắt nhiều thông tin


· Biết nhiều nơi đã có thương hiệu 

		· Quan sát


· Tổng hợp


· Phân tích 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Không đúng thời vụ



		3. Tham khảo ý kiến chuyên gia 

		· Cần được giải đáp những điều  chưa rõ


· Muốn có định hướng cụ thể

		· Giấy bút, tài liệu


· Máy quay chụp ảnh


· Máy ghi âm

		· Quan hệ giao tiếp 

		· Nêu ra nhiều yêu cầu cần được giải đáp

		· Đúng mực


· Thân thiện


· Cởi mở

		· Nêu ra không sát với những yêu cầu cần giải quyết



		4. Thực nghiệm  

		· Vận dụng kiến thức và kinh nghiệm vào làm thí nghiệm 

		· Máy tính cá nhân


· Phòng thí nghiệm

		· Kỹ thuật nuôi trồng và chăm sóc cây

		· Tính toán đúng thời vụ

		· Khiêm tốn

		· Làm không đúng quy trình





		 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp

		Ngày: 11/11/2008



		Công việc H6: Tham gia phong trào phát huy sáng kiến, cải tiến kỹ thuật   

		Biên soạn: Trần Khắc Liêm



		Mô tả công việc: Viết sáng kiến, kinh nghiệm đã áp dụng để nâng cao hiệu quả công việc



		Thẩm định:



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tài liệu 

		· Những sáng kiến kinh nghiệm đã áp dụng nâng cao chất lượng 

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Có kiến thức về nuôi trồng chăm sóc cây xanh


· Sử dụng máy vi tính 

		· Có kinh nghiệm nuôi trồng chăm sóc cây xanh 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Nhầm sang tài liệu cũ



		2. Tham gia hội thảo 

		· Báo cáo sơ thảo những sáng kiến kinh nghiệm đã được áp dụng trong sản xuất

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Viết báo cáo về sáng kiến kinh nghiệm


· Sử dụng máy vi tính 

		· Trình bày báo cáo và các ý tưởng mới 

		· Cụ thể


· Chi tiết 

		· Không đúng nội dung



		3. Trao đổi và tham khảo ý kiến chuyên gia 

		· Nhằm hoàn thiện một cách đầy đủ

		· Giấy bút, tài liệu


· ảnh, băng đĩa và máy quay chụp ảnh

		· Kinh nghiệm và sáng kiến 

		· Nhiều năm trong nghề

		· Cụ thể


· Chi tiết


· Khiêm tốn 

		· Trao đổi hình thức, không cụ thể



		4. Hoàn thiện 

		· Chỉnh sửa lại theo các ý kiến của các chuyên gia


· In ấn

		· Máy tính cá nhân

		· Kỹ thuật sử dụng máy tính cá nhân

		· Kỹ thuật trang trí và in ấn

		· Khiêm tốn
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CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM


TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ



TÊN NGHỀ: 
SẢN XUẤT GẠCH CERAMIC



MÃ SỐ NGHỀ:
40510703


Hà Nội, 12/2008

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG:


Quá trình xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng Nghề sản xuất Gạch Ceramic được thực hiện trên cơ sở: Nghiên cứu, thu thập thông tin và các tiêu chuẩn có liên quan đến nghề sản xuất Gạch Ceramic; Nghiên cứu lựa chọn một số Công ty, Nhà máy sản xuất Gạch Ceramic tiêu biểu và tiến hành khảo sát thực tế về quy trình sản xuất, kinh doanh, trình tự thực hiện các công việc, tiêu chuẩn thực hiện, điều kiện về kỹ năng, kiến thức, công cụ, máy, thiết bị, nguyên vật liệu sản xuất…; Nghiên cứu, tham khảo các tài liệu nước ngoài có liên quan đến nghề sản xuất Gạch Ceramic; Tổ chức các buổi Hội thảo, lấy ý kiến của nhiều chuyên gia có kinh nghiệm thực tiễn trong nghề sản xuất Gạch Ceramic và cuối cùng là hoàn thiện Tiêu chuẩn. Quá trình thực hiện bao gồm 10 bước cơ bản:

1/. Nghiên cứu, tham khảo, thu thập thông tin, tài liệu liên quan đến nghề sản xuất Gạch Ceramic.


2/. Khảo sát quy trình sản xuất thực tế tại các Công ty, Nhà máy sản xuất Gạch Ceramic tiêu biểu.


3/. Xây dựng sơ đồ phân tích nghề (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).


4/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện sơ đồ phân tích nghề.


5/. Xây dựng phiếu phân tích công việc (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).

6/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện phiếu phân tích công việc.


7/. Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).

8/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề.


9/. Xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).

10/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện Tiêu chuẩn kỹ năng nghề .


Tiêu chuẩn kỹ năng Nghề sản xuất Gạch Ceramic được xây dựng và đưa vào sử dụng sẽ giúp người lao động trong các doanh nghiệp sản xuất Gạch Ceramic định hướng phấn đấu nâng cao trình độ về kiến thức và kỹ năng của bản thân. Đối với người sử dụng lao động sẽ 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 sẽ có căn cứ để xây dựng chương trình đào tạo phù hợp và tiếp cận chuẩn kỹ năng nghề quốc gia. Ngoài ra, các Cơ quan có thẩm quyền cũng sẽ 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

		Tùng

		Phó Hiệu trưởng Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		2

		Phạm Minh 

		Đức

		Phó Trưởng Phòng Khoa học & Quan hệ Quốc tế - Trưởng Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		3

		Bùi Tấn

		Phát

		Giảng viên Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		4

		Nguyễn Hòa

		Dương

		Giảng viên Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		5

		Hà Hải

		Sơn

		Giảng viên Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH:


		TT

		Họ và Tên

		Nơi làm việc



		1

		Nguyễn Minh

		Quỳnh

		Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng



		2

		Nguyễn Văn 

		Minh

		Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng



		3

		Nguyễn Hữu

		Tài

		Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng



		4

		Trần Văn 

		Cần

		Giám đốc Trung tâm KHCN Ceratec, Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng 





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH 


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)



TÊN NGHỀ:

SẢN XUẤT GẠCH CERAMIC



MÃ SỐ NGHỀ:
40510703



MÔ TẢ NGHỀ:



Sản xuất gạch ceramic là một trong những ngành quan trọng của công nghiệp Gốm sứ xây dựng. Gạch ceramic được sản xuất từ nguyên liệu chính là đất sét, cao lanh, tràng thạch và phụ gia (chất điện giải STPP, cát…). Tại nhà máy, công nhân sản xuất gạch ceramic phải thực hiện các nhiệm vụ chính bao gồm: Pha trộn phối liệu; Sấy bùn phối liệu tạo bột ép; Tạo hình sản phẩm và sấy sản phẩm mộc; Pha trộn men, engobe; Tráng men; Nung sản phẩm và Thành phẩm. Theo đó, công cụ, máy, thiết bị chính sử dụng trong công nghệ sản xuất gạch ceramic gồm có: xe cấp liệu, máy xúc, cân định lượng, máy nghiền bi, thiết bị sấy phun, máy ép thủy lực, lò sấy, thiết bị tráng men, engobe và lò nung.


		MÃ SỐ

		NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		A

		Chuẩn bị phối liệu xương

		A1 - Cân phối liệu theo toa

		A2 - Nghiền phối liệu xương

		A3 - Vận hành máy bơm bùn phối liệu

		A4 - Khuấy trộn bùn phối liệu trong bể chứa



		A5 - Khử từ bùn phối liệu bằng sàng rung

		A6 - Thay bi, đạn trong máy nghiền 

		A7 - Làm vệ sinh  máy nghiền bi



		

		

		A8 - Xử lý sự cố kẹt máy bơm bùn phối liệu

		A9 - Xử lý sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền

		A10 - Xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền

		

		

		

		



		B

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

		B1 - Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

		B2 - Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3 

		B3 - Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

		B4 - Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

		B5 - Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

		B6 - Kiểm tra độ ẩm nguyên liệu đầu vào

		B7 - Lấy mẫu bùn phối liệu



		

		

		B8 - Kiểm tra độ ẩm bùn phối liệu 

		B9 - Kiểm tra độ nhớt của bùn phối liệu

		B10 - Kiểm tra độ mịn của bùn phối liệu

		B11 - Kiểm tra tỷ trọng bùn phối liệu

		

		

		



		C

		Sấy bùn phối liệu tạo bột ép

		C1 - Cài đặt chế độ sấy cho thiết bị sấy phun

		C2 - Sấy bùn phối liệu bằng thiết bị sấy phun

		C3 - Vận chuyển bột ép vào bunke chứa

		C4 - Lấy mẫu bột ép 

		C5 - Kiểm tra độ ẩm bột ép

		C6 - Kiểm tra độ mịn của bột ép 

		C7 - Ủ bột ép trong bunke chứa



		

		

		C8 - Thay pec phun bùn phối liệu

		C9 - Kiểm tra nhiệt trị của Gas, than, dầu

		

		

		

		

		



		D

		Tạo hình sản phẩm

		D1 - Xác định lượng bột ép cho sản phẩm

		D2 - Cài đặt chế độ ép cho máy ép thủy lực

		D3 - Ép tạo hình sản phẩm bằng máy ép thủy lực

		D4 - Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm ép

		D5 - Kiểm tra độ bền uốn sản phẩm sau  ép

		D6 - Xử lý sự cố dính khuôn

		



		E

		Sấy xương sản phẩm

		E1 - Cài đặt chế độ sấy

		E2 - Sấy xương sản phẩm trong lò sấy nằm

		E3 - Sấy xương sản phẩm trong lò sấy đứng

		E4 - Kiểm tra nhiệt độ sản phẩm sau sấy

		E5 - Kiểm tra độ ẩm sản phẩm sau sấy

		E6 - Kiểm tra độ bền uốn sản phẩm sau khi sấy

		



		F

		Pha trộn men, men lót (engobe)

		F1 – Đánh giá thành phần hóa nguyên liệu men




		F2 - Xác định thành phần phối liệu của men

		F3 - Cân phối liệu men, engobe theo toa

		F4 - Nghiền phối liệu men, engobe




		F5 - Pha trộn màu cho men

		F6 - Kiểm tra độ nhớt của men

		F7 - Kiểm tra độ mịn của men



		

		

		F8 - Kiểm tra tỷ trọng của men




		

		

		

		

		

		



		G

		Tráng men

		G1 - Phun ẩm xương sản phẩm

		G2 - Xác định lượng men phủ theo sản phẩm

		G3 - Tráng men lót (engobe)

		G4 - Tráng men sản phẩm

		G5 - In trang trí sản phẩm bằng máy in Rotorcolor




		G6 - In trang trí sản phẩm bằng khung in lụa phẳng

		G7 - Kiểm tra sản phẩm sau tráng men



		

		

		G8 - Xử lý sự cố bị rỗ men sau khi tráng

		G9 - Xử lý sự cố men phủ không đều 

		G10 - Xử lý sự cố màu men không đều



		

		

		

		



		H

		Nung sản phẩm

		H1 - Xây dựng chế độ nung cho sản phẩm

		H2 - Giám sát quá trình nung sản phẩm

		H3 - Khởi động lò nung lần đầu

		H4 - Dừng lò nung để bảo dưỡng

		H5 - Xử lý sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung




		H6 - Xử lý sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung

		H7 - Xử lý sự cố dính con lăn



		I

		Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung

		I1 - Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm

		I2 - Kiểm tra cường độ chịu nén của sản phẩm 

		I3 - Kiểm tra cường độ chịu uốn của sản phẩm

		I4 - Kiểm tra độ bão hòa nước của sản phẩm

		I5 - Kiểm tra khối lượng thể tích của sản phẩm




		I6 - Kiểm tra khối lượng riêng của sản phẩm

		I7 - Kiểm tra độ bền sốc nhiệt của sản phẩm



		

		

		I8 - Kiểm tra độ đồng đều của men

		I9 - Kiểm tra độ bóng sản phẩm

		

		

		

		

		



		K

		Đóng gói sản phẩm

		K1 - Đóng dấu nhãn hiệu lên thùng chứa sản phẩm

		K2 - Phân loại sản phẩm

		K3 - Đóng thùng thành phẩm

		

		

		

		



		L

		Tổ chức sản xuất

		L1 - Nhận lệnh sản xuất

		L2 - Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất

		L3 - Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất

		L4 - Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		L5 - Lập báo cáo thực hiện công việc

		L6 - Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc

		



		M

		Thực hiện ATLĐ và vệ sinh môi trường

		M1 - Mang mặc trang bị bảo hộ lao động

		M2 - Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm

		M3 - Tham gia phòng chống cháy nổ

		M4 - Cấp cứu người bị nạn

		M5 - Hướng dẫn an toàn lao động và vệ sinh môi trường cho người lao động

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Cân phối liệu theo toa (A1)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cân đong từng loại nguyên vật liệu chế tạo theo toa của Phòng kỹ thuật chuyển xuống phân 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 và lỗi thường gặp



		1. Kiểm tra nguyên vật liệu được vận chuyển đến

		Lấy mẫu có tính đại diện cho loại nguyên liệu đó.


Tiến hành kiểm tra đúng theo tiêu chuẩn hướng dẫn.

		Đất sét, tràng thạch, cao lanh, đá vôi, cát thạch anh…

		Nắm vững các tính chất chủ yếu của từng nguyên vật liệu 

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Theo tiêu chuẩn VN (nếu có) hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất quy định



		2. Cân đong phối liệu chế tạo xương sản phẩm 

		Kiểm tra, điều chỉnh thiết bị cân đong về giá trị ban đầu trước khi tiến hành cân đong phối liệu

		Thiết bị định lượng, đất sét, tràng thạch, cao lanh, đá vôi, cát thạch anh…

		Cách đọc toa phối liệu, phương pháp cân đong phối liệu

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Định lượng thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Nghiền phối liệu xương (A2)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Nghiền mịn hỗn hợp nguyên liệu chế tạo xương sản phẩm đã được cân theo toa tạo bùn phối liệu.


		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. Vận chuyển phối liệu đã cân đến máy nghiền

		Vận hành an toàn, chính xác thiết bị vận chuyển phối liệu đến máy nghiền

		Băng tải, nước, chất điện giải, đất sét, tràng thạch, cao lanh, đá vôi, cát thạch anh…

		Nguyên tắc hoạt động của băng tải

		Quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Do đơn vị sản xuất hướng dẫn



		2. Nghiền mịn hỗn hợp tạo bùn phối liệu 

		Tuân thủ nội quy an toàn khi vận hành máy nghiền.


Sau khi nghiền bùn phối liệu phải có các thông số kỹ thuật đạt yêu cầu

		Máy nghiền, nước, chất điện giải, đất sét, tràng thạch, cao lanh, đá vôi, cát thạch anh…

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Tập trung, siêng năng

		Lượng nước pha trộn không phù hợp



		3. Vận chuyển bùn phối liệu đến bể chứa

		Đảm bảo bùn phối liệu sau khi nghiền xả vào bể chứa không bị lẫn mảnh vỡ của bi nghiền (nếu có) hay tạp chất cứng có kích thước lớn (dùng sàng)

		Bể chứa có cánh khuấy, hệ thống bơm, bùn phối liệu

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bể chứa có cánh khuấy, hệ thống bơm

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Tập trung, siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc hieän coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận hành máy bơm bùn phối liệu (A3)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận hành máy bơm bùn phối liệu lên bể chứa khuấy trộn.



		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. Khởi động máy bơm

		Thực hiện theo hướng dẫn

		Máy bơm pittông, bùn phối liệu

		Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và hoạt động của máy bơm

		Quan sát tốt

		Tập trung, siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Theo dõi hoạt động của máy bơm, đặc biệt là đồng hồ áp lực bơm

		đảm bảo đồng hồ áp lực bơm phải luôn ở tình trạng sử dụng tốt

		Máy bơm pittông, bùn phối liệu

		Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và hoạt động của máy bơm

		Quan sát tốt

		Tập trung, siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		3. Cài đặt áp lực bơm

		Áp lực bơm phải phù hợp và ổn định trong suốt quá trình bơm

		Máy bơm pittông, bùn phối liệu

		Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và hoạt động của máy bơm

		Quan sát tốt

		Tập trung, siêng năng

		Khi máy bơm hoạt động liên tục trong một thời gian dài, áp lực bơm có thể bị mất ổn định.



		4. Định kỳ kiểm tra máy và công tác bôi trơn

		Bảo dưỡng máy đúng theo hướng dẫn của đơn vị sản xuất

		Máy bơm pittông, bùn phối liệu

		Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và hoạt động của máy bơm, biết sửa chữa những hỏng hóc  thông thường của máy bơm

		Quan sát tốt

		Tập trung, siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Khuaáy troän buøn phoái lieäu trong beå chöùa (A4)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Bùn phối liệu trong bể chứa được khuấy trộn để tăng độ đồng nhất.



		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. Khôûi ñoäng thieát bò khuaáy troän

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Beå chöùa coù laép ñaët caùnh khuaáy, caùc thieát bò coù lieân quan, buøn phoái lieäu

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa beå  chöùa buøn phoái lieäu

		Nhanh nheïn

		Sieâng naêng, taäp trung

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Ñieàu chænh toác ñoä caùnh khuaáy

		Ñaûm baûo buøn phoái lieäu trong beå chöùa luoân ñoàng nhaát, traùnh xaûy ra hieän töôïng laéng ñoïng

		Beå chöùa coù laép ñaët caùnh khuaáy, caùc thieát bò coù lieân quan, buøn phoái lieäu

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa beå  chöùa buøn phoái lieäu

		Nhanh nheïn, quan saùt toát

		Sieâng naêng, taäp trung

		Neáu khoâng coù keá hoaïch ñònh kyø kieåm tra, veä sinh caùnh khuaáy, buøn phoái lieäu seõ baùm vaøo caùnh khuaáy laøm giaûm hieäu quaû khuaáy troän





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Khöû töø buøn phoái lieäu baèng saøng rung (A5)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Bùn phối liệu được cho qua sàng rung điện từ để khử bớt kim loại.

		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. Khôûi ñoäng saøng rung coù thieát bò khöû töø

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Saøng rung coù thieát bò khöû töø, buøn phoái lieäu

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa saøng rung coù thieát bò khöû töø

		Quan saùt toát

		Sieâng naêng, taäp trung

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Buøn phoái lieäu töø beå chöùa ñöôïc bôm qua saøng ñeå khöû töø

		Sau khi qua saøng, löôïng taïp chaát saét coøn laãn trong buøn phoái lieäu caøng ít caøng toát

		Saøng rung coù thieát bò khöû töø, buøn phoái lieäu

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa saøng rung coù thieát bò khöû töø

		Quan saùt toát

		Sieâng naêng, taäp trung

		Neáu khoâng ñònh kyø veä sinh, löôùi saøng seõ bò phuû bôûi caùc taïp chaát (hay buøn phoái lieäu baùm vaøo) laøm giaûm khaû naêng khöû töø





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Thay bi, đạn trong maùy nghieàn (A6)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Thay thế bi nghiền phối liệu trong máy nghiền bi khi cần thiết.



		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. Ngöøng hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn bi, chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát




		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Bi nghieàn, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh thay toaøn boä hay moät phaàn bi, đạn cuõ baèng bi, đạn môùi

		Caàn tuaân thuû caùc bieän phaùp an toaøn, trình töï caùc böôùc thöïc hieän coâng vieäc do ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Bi, đạn nghieàn, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Quan saùt toát, thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Coù theå xaûy ra tai naïn lao ñoäng do maát taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Laøm veä sinh maùy nghieàn bi (A7)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Làm vệ sinh máy nghiền bi khi thực hiện công tác bảo trì, bảo dưỡng.



		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. Ngöøng hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn bi, chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát




		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh veä sinh maùy nghieàn bi

		Caàn tuaân thuû caùc bieän phaùp an toaøn, trình töï caùc böôùc thöïc hieän coâng vieäc do ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Quan saùt toát, thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá keït maùy bôm buøn phoái lieäu (A8)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố kẹt phối liệu khi máy bơm bùn phối liệu đang hoạt 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 và lỗi thường gặp



		1. Ngöøng hoaït ñoäng cuûa maùy bôm, chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng nguyeân taéc caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa maùy bôm buøn phoái lieäu

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy 



		2. Quan saùt, phaân tích ñeå nhaän daïng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá keït maùy bôm: do aùp löïc bôm tuït giaûm hay do taét ñöôøng oáng daãn buøn phoái lieäu

		Coù theå döïa treân kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích hoaëc coù theå döïa vaøo caùc thieát bò hoã trôï khaùc

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Coù khaû naêng nhaän bieát söï coá 

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		3. Tieán haønh xöû lyù: ñoái vôùi söï coá do aùp löïc bôm tuït giaûm thì baùo ngay cho toå cô khí, ñoái vôùi söï coá taét ñöôøng oáng daãn buøn phoái lieäu thì khôi thoâng ñöôøng oáng baèng caùc duïng cuï ñaõ chuaån bò

		Caàn tuaân thuû caùc bieän phaùp an toaøn, trình töï caùc böôùc thöïc hieän xöû lyù söï coá

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Coù khaû naêng nhaän bieát söï coá vaø caùch xöû lyù

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, laøm giaùn ñoaïn quaù trình saûn xuaát do xöû  lyù söï coá chaäm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá ñoâng cöùng phoái lieäu trong maùy nghieàn (A9)

Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố phối liệu bị lỗi đông cứng trong máy nghiền bi.


		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. Ngöøng hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn, chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do khoâng thöïc hieän ñuùng coâng taùc ñònh kyø kieåm tra, veä sinh maùy nghieàn

		Coù theå döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Quan saùt toát, thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		3. Tieán haønh xöû lyù: loaïi boû lôùp phoái lieäu ñoâng cöùng trong maùy nghieàn baèng caùc duïng cuï ñaõ chuaån bò

		Caàn tuaân thuû caùc bieän phaùp an toaøn, trình töï caùc böôùc thöïc hieän xöû lyù söï coá

		Voøi phun nöôùc, nöôùc, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa maùy nghieàn bi

		Quan saùt toát, thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị phối liệu xương






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá tröôït daây curoa maùy nghieàn (A10)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố dây curoa của máy nghiền bi khi đang 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 và lỗi thường gặp



		1. Ngöøng hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn, chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Daây curoa, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn bi

		Thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do heä thoáng truyeàn ñoäng – oå bi bò leäch, hay do daây curoa söû duïng quaù laâu – bò moøn, daõn

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá vaø coù hieåu bieát nhaát ñònh veà chuyeân moân ñeå phaân tích 

		Daây curoa, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn bi

		Quan saùt toát, thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå



		3. Tieán haønh xöû lyù: ñoái vôùi söï coá do heä thoáng truyeàn ñoäng – oå bi bò leäch thì baùo ngay cho toå cô khí, ñoái vôùi söï coá do daây curoa bò moøn, daõn thì phaûi thay ngay

		Caàn tuaân thuû caùc bieän phaùp an toaøn, trình töï caùc böôùc thöïc hieän xöû lyù söï coá

		Daây curoa, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo vaø hoaït ñoäng cuûa maùy nghieàn bi

		Quan saùt toát, thao taùc nhanh nheïn

		Taäp trung, caån troïng

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương


Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2 (B1)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

		- Sàng mẫu qua sàng 2mm. Cân khoảng 200g, dùng phương pháp chia tư để rút gọn được 100g. Tiếp tục nghiền đến cỡ hạt nhỏ hơn 0,5mm, dùng phương pháp chia tư để lấy 60g và lại tiếp tục nghiền đến cỡ hạt 0,2mm, dùng phương pháp chia tư lấy 30g. Lượng mẫu này tiếp tục nghiền trên cối mã não đến cỡ hạt 0,063mm để làm mẫu phân tích hóa học. Phần mẫu còn lại dùng làm mẫu lưu. Trước khi tiến hành phân tích hóa học, mẫu được sấy ở nhiệt độ 105-1100C


- Cân 0,5g mẫu đã nghiền nhỏ đến cỡ hạt 0,063mm cho vào chén bạch kim đã lót sẵn 5-6g hỗn hợp nung chảy kali, natri cacbonat và trộn đều, phủ lên trên một lớp hỗn hợp nung chảy dày 2-3mm. Nung mẫu ở nhiệt độ 9500C trong 30-40 phút, để nguội và chuyển toàn bộ khối nung chảy sang chén sứ, dung nước đun sôi và dung dịch axít clohydric (1+1) rửa sạch chen sứ. Dùng kính đậy bát sứ và cho thêm từ từ 30ml dung dịch axít clohydric đậm đặc, dùng đũa thủy tinh khuấy đều dung dung này


- Cô cạn dung dịch trên bếp cách thủy (nhiệt độ 105-1100C) đến khô, dầm nhỏ các hạt muối tạo thành đến cỡ hạt 2-3mm, tiếp tục cô cạn dung dịch trên từ 1h-1h30phút nữa. Để nguội mẫu thử, thêm vào 10ml axít clohydric đậm đặc, để 10 phút, thêm vào 100ml nước đun sôi và khuấy đều cho tan muối. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc băng vàng, dùng nước đun sôi chuyển toàn bộ kết tủa dính ở chén sang giấy lọc đến hết ion clo trong nước rửa (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%). 


- Dung dịch lỏng rửa chứa trong bình định mức 250ml


- Gộp chung giấy lọc có kết tủa axít silic (sau hai lần cô cạn) vào chén bạch kim đót giấy lọc thành than trên bếp điện, đưa chén bạch kim vào lò nung đến 1.0000C trong 1h, làm nuội chén trong bình hút ẩm đến nhiệt độ phòng rồi cân. Lập lại quá trình nung ở nhiệt độ 1.0000C trong 15phút, làm nguội và cân đến khối lượng không đổi


- Thấm ướt kết tủa trong chén bạch kim bằng vài giọt nước, them vào chén 0,5ml dung dịch axít sunfuric (1+1) và 10ml flohydric làm bay hơi các chén chứa trong chén trên bếp điện đến khô, thêm tiếp vào chén 3-4ml axít flohydric (40%) và cho bay hơi đến khi ngừng bốc khói trắng


- Nung chén bạch kim ở nhiệt độ 1000C trong 15 phút, làm nguội trong bình hút ẩm và cân


- Nung chảy cặn còn lại trong chén với 3-4g kali pyrosunfat đến tan và trong. Hòa tan khối nung chảy bằng nước cất có mặt 2-3ml axít clohydric đậm đặc, đun cho tan trong, gọp chung dung dịch này với dung dịch rửa trong bình định mức 250ml và lắc đều


- Dung dịch trong bình định mức 250ml này dung để xác định nhôm, sắt, canxi, magiê (dung dich A)


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, lò nung điện với nhiệt độ cao nhất 1.0000C, bếp cách cát, chén nung bạch kim dung tích 30ml, bát sứ đáy bằng hoặc cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 300ml, giấy lọc không tro, băng vàng, axít clohydric theo TCVN 2298-1978 và pha loãng 1+1, axít sunfuric theo TCVN 2718-1978 và pha loãng 1+1, axít clohydric 38-40%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, hỗn hợp kali cacbonat khan tỷ lệ 1:1, kali pyrosunfat

		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương


Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3 (B2)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3

		- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốc thuỷ tinh, thêm vào cốc 25ml dung dịch natri hydroxít 30% và đun sôi 2-3 phút.


- Để nguội dung dịch, chuyển vào bình định mức 250ml, lắc đều


- Lọc dung dịch qua giấy lọc khô, phần khô cho vào một bình nón khô (bỏ phần dung dịch lọc đầu)


- Lấy 100ml dung dịch trong bình nón vào cốc thủy tinh, thêm vào cốc 15ml dung dịch EDTA 1% và một ít chỉ thị xylenol da cam, dùng dunh dịch axít clohydric và natri hydroxit 10%, điều chỉnh dung dịch đến xuất hiện màu vàng


- Thêm vào cốc 15ml dung dịch đệm pH5 và đun sôi 1-2 phút, để nguội dung dịch, dùng dung dịch kẽm axetat 0,025M chuẩn độ lượng EDTA vừa được giải phóng khỏi phức với nhôm đến khi màu chuyển từ vàng sang hồng


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, axít clohydric theo TCVN 2298:1978 và pha loãng (1+1), dung dịch natri hydroxit 30%, dung dịch kẽm axetat 0,025M, dung dịch natri florua 3%, hỗn hợp chỉ thị xylenol da cam 1%, thuốc thử kali clorua, dung dịch đệm pH khoảng 5, 100ml dung dịch amonihydroxy 25%, axít axetic đậm đặc, dung dịch EDTA 0,025M 




		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương


Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3 (B3)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

		- Lấy 25-50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2ml dung dịch axít sunfosalisilic 10% và nước cất đến khoảng 100ml. Dùng dung dịch natri hydroxit 10% và axít clohydric nhỏ gọt để điều chỉnh pH của dung dịch đến trị số 1,2-2 theo giấy đo pH


- Đun nóng dung dịch đến 60-700C dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ dung dịch mẫu khi còn nóng đến lúc màu dung dịch chuyển từ tím đỏ sang vàng


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch axít clohydric (1+1), dung dịch axít sunfosalisilic 10%, dung dịch natri hydroxit 10%, dung dịch EDTA 0,01M, giấy đo pH 1-11 





		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương


Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít CaO (B4)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

		- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2g amon clorua và đun dung dịch đến 70-800C, nhỏ từ từ dung dịch amon hydroxit 25% và khuấy đều dung dịch đến xuất hiện kết tủa hydroxit, cho dư một giọt amon hydroxit nữa. Đun nóng dung dịch ở 70-800C trong 30-40 phút để dung dich kết tủa và loại bớt amon hydroxit dư. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc vào bình định mức 250ml, dùng dung dịch amon nitrat 2% nóng (70-800C) rửa kết tủa và giấy lọc đến hết ion clo (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%) để nguội dung dịch, lắc đều. Dung dịch này dùng để xác định canxi và magiê (dung dịch B)


- Lấy 100ml dung dịch B và cốc, thêm vào cốc 20ml dung dịch kali hydroxit 25%, 2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, khuấy đều dung dịch. Đặt cốc chứa dung dịch trên nền đen, dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ đến khi dung dịch mất hoàn toàn màu xanh huỳnh quang 


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch amon hydroxit 25%, dung dịch kali hydroxit 25%, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch amon nitrat 2%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, amon clorua tinh thể, hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, kali florua


		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương


Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít MgO (B5)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

		- Lấy 100 ml dung dịch B (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít canxi) vào cốc thuỷ tinh, thêm tiếp 15ml dung dịch đệm pH 10,2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít chỉ thị eriocrôm T đen 1%, khuấy đều. Chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê bằng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, kết thúc chuẩn độ khi màu dung dịch chuyển từ đỏ sang xanh nước biển


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch pH 10, amôn clorua, amôn hydroxit 25%, hỗn hợp chỉ thị eriocrôm T đen (ETOO) 1%, dung dịch chuẩn EDTA 0,01M 


		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác 





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ ẩm nguyên liệu đầu vào (B6)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra độ ẩm của nguyên liệu đầu vào.

.


		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát cho vieäc kieåm tra ñoä aåm

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng ñeå kieåm tra ñoä aåm




		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, tuû saáy, caân ñieän töû, maãu nguyeân vaät lieäu ñaàu vaøo

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Chuaån bò khoâng ñaày ñuû duïng cuï, trang thieát bò caàn thieát



		2. Tieán haønh kieåm tra ñoä aåm 

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, tuû saáy, caân ñieän töû, maãu nguyeân vaät lieäu ñaàu vaøo

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Lấy mẫu bùn phối liệu (B7)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Lấy mẫu bùn phối liệu để phân tích, xác định một số chỉ tiêu cần thiết trước khi sấy tạo bột ép.


		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå laáy maãu

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Ca muùc, lọ chöùa maãu, caân ñieän töû, buøn phối liệu

		Dụng cụ, thiết bị cần thiết lấy mẫu thử

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Chuaån bò khoâng ñaày ñuû duïng cuï, trang thieát bò caàn thieát



		2. Laáy maãu buøn phoái lieäu

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Ca muùc, lọ chöùa maãu, caân ñieän töû, buøn phối liệu

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ ẩm bùn phối liệu (B8)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra độ ẩm của bùn phối liệu trước khi sấy tạo bột ép.

.


		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu phải đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử,lò sấy.

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Tiến hành thử mẫu xác định độ ẩm bùn phối liệu

		Cân mẫu chính xác.


Sấy mẫu thử khô hoàn toàn

		Các thiết bị thử mẫu

		Hiểu rõ các số liệu tính toán

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Đọc số liệu thiếu chính xác.


Sấy mẫu chưa khô hoàn toàn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ nhớt bùn phối liệu (B9)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu thử và kiểm tra độ nhớt của bùn phối liệu trước khi sấy tạo bột ép.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå kieåm tra ñoä nhôùt cuûa buøn phoái lieäu

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Duïng cuï đo độ nhớt (fordcup), men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Chuaån bò khoâng ñaày ñuû duïng cuï, trang thieát bò caàn thieát



		2. Laáy maãu buøn phoái lieäu

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Duïng cuï đo độ nhớt (fordcup), men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô






		3. Tieán haønh kieåm tra ñoä nhôùt của bùn phối liệu

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN, hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Duïng cuï đo độ nhớt (fordcup), buøn phoái lieäu vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ mịn của bùn phối liệu (B10)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định


Lấy mẫu và kiểm tra độ mịn của bùn phối liệu trước khi sấy tạo bột ép.

		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa buøn phoái lieäu 

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Saøng duøng ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa buøn , buøn phoái vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Chuaån bò khoâng ñaày ñuû duïng cuï, trang thieát bò caàn thieát



		2. Lấy mẫu bùn phối liệu

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû loâ

		Dụng cụ lấy và chứa mẫu

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Lấy mẫu không mang tính đại diện



		3. Tieán haønh kieåm tra ñoä mòn

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Saøng duøng ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa buøn phoái lieäu, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra tỷ trọng bùn phối liệu 
(B11)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu thử và kiểm tra tỷ trọng của bùn phối liệu trước khi sấy tạo bột ép.


		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå kieåm tra tyû troïng cuûa buøn phoái lieäu

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Duïng cuï kieåm tra tyû troïng, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Chuaån bò khoâng ñaày ñuû duïng cuï, trang thieát bò caàn thieát



		2. Laáy maãu buøn phoái lieäu

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Duïng cuï kieåm tra tyû troïng, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô






		3. Tieán haønh kieåm tra tyû troïng

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Duïng cuï kieåm tra tyû troïng, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Caøi ñaët cheá ñoä saáy cho thieát bò saáy phun (C1)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cài đặt chế độ sấy bùn phối liệu cho thiết bị sấy phun.



		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. Khôûi ñoäng thieát bò saáy phun

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Thieát bò saáy phun

		Naém vöõng caùch caøi ñaët caùc thoâng soá cuûa quaù trình saáy   

		Quan saùt toát, thao taùc chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Caøi ñaët caùc thoâng soá cho thieát bò saáy phun nhö: nhieät ñoä cuûa doøng khí saáy, toác ñoä phun (hay löu löôïng)…

		Cô sôû ñeå caøi ñaët cheá ñoä saáy xuaát phaùt töø yeâu caàu ñaët ra ñoái vôùi boät phoái lieäu thu ñöôïc sau khi saáy

		Thieát bò saáy phun

		Coù kieán thöùc chuyeân moân veà cô sôû lyù thuyeát cuûa quaù trình saáy.


Naém vöõng caùch caøi ñaët caùc thoâng soá cuûa quaù trình saáy   

		Quan saùt toát, thao taùc chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Ñoä aåm boät phoái lieäu sau khi saáy seõ khoâng oån ñònh neáu cheá ñoä saáy ñaõ caøi ñaët khoâng thöôøng xuyeân theo doõi, ñieàu chænh





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Saáy buøn phoái lieäu baèng thieát bò saáy phun (C2)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Tạo bột ép bằng cách sấy bùn phối liệu bởi thiết bị sấy phun.



		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. Phun buøn phoái lieäu töø beå chöùa trung gian vaøo thieát bò saáy phun thöïc hieän quaù trình saáy buøn phoái lieäu thaønh boät phoái lieäu

		Buøn phoái lieäu ñöôïc phun vaøo thieát bò saáy phun thoâng qua caùc pec phun phaûi  coù kích côõ thích hôïp

		Thieát bò saáy phun, buøn phoái lieäu, maùy bôm buøn phoái lieäu

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa thieát bò saáy phun

		Quan saùt toát

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Thöïc hieän quaù trình saáy buøn phoái lieäu thaønh boät phoái lieäu

		Boät phoái lieäu thu ñöôïc sau khi saáy phaûi coù ñoä aåm thích hôïp

		Thieát bò saáy phun, buøn phoái lieäu, maùy bôm buøn phoái lieäu

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa thieát bò saáy phun

		Quan saùt toát

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Boät phoái lieäu sau khi saáy seõ coù côõ haït lôùn vaø ñoä aåm cao neáu khoâng thöïc hieän ñuùng coâng taùc ñònh kyø thay caùc pec phun buøn phoái lieäu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vaän chuyeån boät eùp vaøo bunke chöùa (C3)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận chuyển bột ép sau sấy vào thiết bị bunke chứa.



		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. Boá trí thieát bò thu hoài boät eùp sau khi saáy töø thieát bò saáy phun

		Boá trí theo nguyeân taéc ñôn giaûn, goïn nheï, hieäu quaû

		Baêng taûi, boät eùp, bunke chöùa

		Caùch thöùc vaän haønh baêng taûi

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Sieâng naêng, taäp trung

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Vaän chuyeån boät eùp vaøo bunke chöùa

		Ñaûm baûo hoaït ñoäng oån ñònh, chính xaùc

		Baêng taûi, boät eùp, bunke chöùa

		Caùch thöùc vaän haønh baêng taûi

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Sieâng naêng, taäp trung

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Laáy maãu boät eùp (C4)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu bột ép để kiểm tra một số chỉ tiêu quan trọng trước khi tạo hình sản phẩm.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå laáy maãu

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, caân ñieän töû, boät eùp

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Laáy maãu boät eùp

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, caân ñieän töû, boät eùp

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra ñoä aåm boät eùp (C5)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra độ ẩm bột ép trước khi tạo hình sản phẩm.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát cho vieäc kieåm tra ñoä aåm

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng ñeå kieåm tra ñoä aåm

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, tuû saáy, caân ñieän töû, maãu boät eùp

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh kieåm tra ñoä aåm boät eùp

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, tuû saáy, caân ñieän töû, maãu boät eùp

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra ñoä mòn boät eùp (C6)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra độ mịn bột ép trước khi tạo hình sản phẩm



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát cho vieäc kieåm tra ñoä mòn

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng ñeå kieåm tra ñoä mòn

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, saøng, caân ñieän töû, maãu boät eùp

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh kieåm tra ñoä mòn boät eùp

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, saøng, caân ñieän töû, maãu boät eùp

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy bùn phối liệu tạo bột ép





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Ủ bột ép trong bunke chứa (C7)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận chuyển bột sấy qua sàng rung, đến bunke chứa và ủ trong bunke (khoảng 24h) nhằm tăng tính đồng nhất về độ ẩm cho bột ép.



		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. Vận chuyển bột ép đến bunke chứa

		Thường xuyên theo dõi, kiểm tra hoạt động của thiết bị vận chuyển bột đảm bảo hoạt động ổn định




		Bunke chứa, băng tải, sàng rung, bột ép

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của băng tải, sàng rung, bunke chứa

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Tập trung, siêng năng

		Ô nhiễm bụi



		2. Ủ bột ép trong bunke chứa 

		Đảm bảo thời gian ủ hợp lý đối với từng loại bột ép.


Sau khi ủ bột ép phải có độ ẩm đồng nhất.

		Bunke chứa, bột ép

		Nắm vững yêu cầu của công tác ủ bột ép trong bunke

		Chuyên nghiệp, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Thời gian ủ không đạt yêu cầu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Thay pec phun buøn phoái lieäu (C8)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Thay mới pec phun bùn phối liệu khi pec phun hoạt động không 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå thay pec phun buøn phoái lieäu

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng ñeå thay pec phun buøn phoái lieäu

		Pec phun môùi, caùc duïng cuï cô khí, thieát bò coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuõng nhö caùch thaùo - laép ñaët pec phun buøn phoái lieäu

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh thay pec phun buøn phoái lieäu

		Thöïc hieän töøng böôùc theo höôùng daãn, ñaûm baûo sau khi thay luoân coù pec phun môi vaø cuõ xen keõ ñeå taïo cho boät eùp sau khi saáy coù caùc côõ haït khaùc nhau

		Pec phun môùi, caùc duïng cuï cô khí, thieát bò coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuõng nhö caùch thaùo - laép ñaët pec phun buøn phoái lieäu

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Caån thaän, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Saáy buøn phoái lieäu taïo boät eùp





Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra nhieät trò cuûa gas, than, daàu (C9)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu nung nhằm tăng hiệu quả sử dụng.



		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 toaùn nhieät trò cuûa töøng loaïi nhieân lieäu theo thaønh phaàn cuûa chuùng döïa treân caùc coâng thöùc lyù thuyeát

		Caùc coâng thöùc söû duïng ñeå tính toaùn ôû böôùc naøy phaûi laø caùc coâng thöùc hay duøng ñeå tính nhieät trò cuûa nhieân lieäu

		Loø thöû, pec ñoát, maãu nhieân lieäu caàn kieåm tra

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra nhieät trò ñoái vôùi töøng loaïinhieân lieäu cuï theå

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Keát quaû tính toaùn raát deã sai leäch 



		2. Thöïc nghieäm ñeå kieåm tra nhieät trò cuûa töøng loaïi nhieân lieäu vaø ñaùnh giaù

		Caùc böôùc thöïc nghieäm ñeå kieåm tra phaûi theo ñuùng trình töï vaø coù ñoä tin caäy cao

		Loø thöû, pec ñoát, maãu nhieân lieäu caàn kieåm tra

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra nhieät trò ñoái vôùi töøng loaïinhieân lieäu cuï theå

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Keát quaû kieåm tra raát deã sai leäch neáu khoâng thöïc hieän ñuùng phöông phaùp, caùch thöùc tieán haønh





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xác định lượng bột ép cho sản phẩm (D1)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xác định lượng bột ép cần thiết, đủ để ép tạo hình sản phẩm.


		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå xaùc ñònh löôïng boät eùp cho xöông saûn phaåm

		Cô sôû xaùc ñònh löôïng boät eùp  xuaát phaùt töø yeâu caàu ñaët ra ñoái vôùi saûn phaåm thu ñöôïc sau khi eùp




		Maùy eùp thuûy löïc vaø caùc duïng cuï coù lieân quan

		Naém vöõng phöông phaùp xaùc ñònh löôïng bột ép vaø caùch ñieàu chænh 

		Quan saùt toát

		Taäp trung, cẩn thận, sieâng naêng

		Chuaån bò khoâng ñaày ñuû duïng cuï, trang thieát bò caàn thieát





		2. Tieán haønh xaùc ñònh löôïng boät  eùp

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Maùy eùp thuûy löïc vaø caùc duïng cuï coù lieân quan

		Naém vöõng phöông phaùp xaùc ñònh löôïng bột ép vaø caùch ñieàu chænh

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Cài đặt chế độ ép cho máy ép thủy lực
(D2)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cài đặt chế độ ép cần thiết cho máy ép thủy lực để ép tạo hình sản phẩm đạt được các yêu cầu cần thiết.


		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. Khôûi ñoäng maùy eùp thuûy löïc

		Thöïc hieän theo höôùng daãn

		Maùy eùp thuûy löïc

		Naém vöõng caùch caøi ñaët caùc thoâng soá cuûa quaù trình eùp 




		Quan saùt toát, thao taùc chính xaùc

		Cẩn thận, taäp trung cao

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Caøi ñaët caùc thoâng soá cho maùy eùp thuûy löïc nhö: löïc eùp, beà daøy cuûa gaïch, soá laàn eùp…

		Cô sôû ñeå caøi ñaët cheá ñoä eùp xuaát phaùt töø yeâu caàu ñaët ra ñoái vôùi saûn phaåm thu ñöôïc sau khi eùp

		Maùy eùp thuûy löïc

		Coù kieán thöùc chuyeân moân veà cô sôû lyù thuyeát cuûa quaù trình saáy.


Naém vöõng caùch caøi ñaët caùc thoâng soá cuûa quaù trình eùp   

		Quan saùt toát, thao taùc chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Beà daøy vaø cöôøng ñoä cuûa saûn phaåm sau eùp khoâng oån ñònh neáu cheá ñoä eùp ñaõ caøi ñaët khoâng thöôøng xuyeân theo doõi, ñieàu chænh





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Ép tạo hình sản phẩm bằng máy ép thủy lực (D3)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Ép tạo hình sản phẩm mộc bằng máy ép thủy lực.


		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 bột ép cấp cho máy ép tạo hình

		Liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn

		Ống dẫn, quan sát cảm quan

		Năng suất máy ép, an toàn lao động, khả năng kiểm tra sản phẩm bằng cảm quan

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Bột ép không đạt yêu cầu về độ ẩm



		2. Kiểm tra các thông số kỹ thuật của máy ép trước khi vận hành

		Quy trình vận hành thiết bị

		Máy ép tạo hình, các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy ép tạo hình

		Chính xác, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Kiểm tra không đầy đủ và thiếu chính xác các thông số cần thiết



		3. Làm trơn khuôn ép và ép tạo hình 

		Đồng đều, liên tục, sản phẩm không dính khuôn và ít phế phẩm sau ép

		Máy ép tạo hình, dụng cụ căn chỉ, chất nhờn bôi trơn, cọ quét, xương sản phẩm

		Phương pháp vận hành máy ép tạo hình, kỹ thuật làm trơn

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Sản phẩm dính khuôn, phế phẩm khi ép tạo hình





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm ép (D4)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra các chỉ tiêu hình dáng hình học của sản phẩm ép trước khi tráng men.



		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác






		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo kích thước  hình học bên ngoài


Đo độ cong vênh


Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo


Kiểm tra số lượng vết tróc

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra hình dáng hình học

		Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọ số liệu dễ nhầm lẫn 


Lấy mẫu thử không mang tính đại diện





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ bền uốn sản phẩm sau ép (D5)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm sau khi ép tạo hình sản phẩm.



		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử uốn mẫu

		Đo mẫu. Đặt mẫu thử lên trên gối uốn


Vận hành máy uốn


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra độ bền uốn

		Nắm vững yêu cầu về độ bền  uốn và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Tăng tải trọng ép không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố dính khuôn (D6)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố xương sản phẩm bị dính khuôn máy ép khi tạo hình.



		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. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy ép

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách máy ép ra khỏi lưới điện nội bộ

		Găng tay, thiết bị ngắt điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Ngắt điện không kịp thời



		2. Làm sạch và các khuôn trên, khuôn dưới của máy ép

		An toàn, nhanh, làm sạch hoàn toàn các khuôn

		Găng tay, bình xịt, dụng cụ làm sạch cần thiết

		Có kinh nghiệm về việc làm sạch khuôn máy ép

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Làm sạch không hoàn toàn



		3. Làm trơn khuôn dưới và chùy ép  trước mỗi lần ép

		An toàn, nhanh, hoàn toàn

		Găng tay, dầu bôi trơn, cọ quét

		Phương pháp ép tạo hình. 

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Làm trơn không đều và không đầy đủ.



		4. Đóng nguồn  điện máy ép vào lưới điện và khởi động lại 

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm máy ép đã hòa vào lưới điện và hoạt động tốt

		Găng tay, thiết bị đóng điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn về điện do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy xương sản phẩm






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Cài đặt chế độ sấy (E1)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cài đặt chế độ sấy, các thông số cần thiết để tiến hành sấy xương sản phẩm mộc.


		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. Xaùc ñònh caùc tính chaát kyõ thuaät caàn coù cuûa saûn phaåm sau sấy treân cô sôû naøy seõ xaây döïng cheá ñoä sấy thích hôïp

		Döïa vaøo caùc tính chaát kyõ thuaät, quy ñònh ñoái vôùi saûn phaåm cuï theå vaø ñoä aåm cuûa xöông saûn phaåm

		Loø naèm,loø saáy ñöùng, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy

		Nhanh nhaïy, chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Thöôøng ít khi kieåm tra ñoä aåm cuûa xöông saûn phaåm ñaàu vaøo



		2. Tieán haønh xaây döïng cheá ñoä saáy döïa treân quaù trình bieán ñoåitính chaát vaät lyù khi saáy cuûa xöông saûn phaåm vaø kinh nghieäm thöïc teá

		Cheá ñoä nung xaây döïng ñöôïc phaûi phuø hôïp vôùi quaù trình saáy thöïc teá

		Loø naèm,loø saáy ñöùng, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy

		Nhanh nhaïy, chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Cheá ñoä saáy xaây döïng chöa phuø hôïp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy xương sản phẩm






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Sấy xương sản phẩm trong lò sấy nằm (E2)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra chất lượng sấy lò trước khi vận hành, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy.


		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. Thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra nhieät ñoä thöïc teá töøng vuøng cuûa loø sấy so vôùi nhieät ñoä caøi ñaët




		Thöïc hieän theo quy ñònh cuûa ñôn vò saûn xuaát

		Loø sấy rnằm,  xöông saûn phaåm, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Naém vöõng hoaït ñoäng, caùch caøi ñaët – ñieàu chænh caùc thoâng soá cuûa quaù trình sấy treân loø sấy nằm

		Quan saùt toát

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Kiểm tra không đầy đủ hoặc thiếu chính xác các chi tiết cần thiết



		2. Ñieàu chænh nhieät ñoä sao cho phuø hôïp vôùi cheá ñoä sấy xương saûn phaåm

		Ñaûm baûo löôïng pheá phaåm sau khi sấy laø thaáp nhaát

		Loø sấy rnằm,  xöông saûn phaåm, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Naém vöõng hoaït ñoäng, caùch caøi ñaët – ñieàu chænh caùc thoâng soá cuûa quaù trình sấy treân loø sấy nằm.

		Quan saùt toát

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra quaù trình sấy 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy xương sản phẩm






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Sấy xương sản phẩm trong lò sấy đứng (E3)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra chất lượng sấy lò  trước khi vận hành, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy và thực hiện các thao tác vận hành cho từng chu kỳ sấy.


		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 tường, trần phòng sấy, kênh khí nóng, khí thải, quạt đẩy, quạt hút, các van đóng mở, giá xếp sản phẩm…

		Phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi vận hành 

		Lò sấy, các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động lò sấy

		Chính xác, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Kiểm tra không đầy đủ hoặc thiếu chính xác các chi tiết cần thiết



		2. Kiểm soát nhiệt độ, vận tốc của tác nhân sấy, độ ẩm sau sấy, nhiệt độ khí thải…

		Phù hợp, đầy đủ khi lò sấy vận hành

		Nhiệt kế, dụng cụ xác định độ ẩm, thiết bị cần thiết khác

		Nhiệt động lực học kỹ thuật

		Chính xác, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra không đầy đủ hoặc thiếu chính xác các thông số chính



		3. Thực hiện các thao tác vận hành lò sấy cho từng chu kỳ sấy

		Kịp thời, phù hợp, đầy đủ

		Phòng sấy và các dụng cụ, thiết bị cần thiết khác

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động lò sấy

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sản phẩm sấy không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy xương sản phẩm






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra nhiệt độ sản phẩm sau sấy (E4)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra nhiệt độ của sản phẩm sau khi sấy.



		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu có tính đại diện




		Sản phẩm sau nung, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra nhiệt độ của sản phẩm mộc theo quy định

		Tiến hành kiểm tra nhiệt độ sản phẩm đúng theo tiêu chuẩn hướng dẫn.

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra nhiệt độ sản phẩm

		Nắm vững yêu cầu về nhiệt độ của sản phẩm mộc phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Phép thử thiếu chính xác và kết quả sai lệch.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy xương sản phẩm






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ ẩm sản phẩm sau sấy (E5)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra độ ẩm của sản phẩm sau sấy.

.


		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu phải đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử,lò sấy.

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Tiến hành thử mẫu

		Cân mẫu chính xác.


Sấy mẫu thử khô hoàn toàn

		Các thiết bị thử mẫu

		Hiểu rõ các số liệu tính toán và phương pháp thử độ ẩm

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Đọc số liệu thiếu chính xác.


Sấy mẫu chưa khô hoàn toàn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Sấy xương sản phẩm






Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ bền uốn sản phẩm sau khi sấy (E6)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm sau khi sấy.


		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác






		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo mẫu


Đặt mẫu thử lên trên gối nén


Vận hành máy nén thủy lực


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra độ bền uốn

		Nắm vững yêu cầu về độ bền  uốn và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Tăng tải trọng ép không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Ñaùnh giaù thaønh phaàn hoùa cuûa nguyeân lieäu men (F1)

Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra thành phần của nguyên liệu chế tạo men.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå laáy maãu

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, caân ñieän töû, nguyeân lieäu cheá taïo men vaø baûng keát quaû phaân tích thaønh phaàn hoùa cuûa chuùng

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Laáy maãu nguyeân lieäu ñeå ñaùnh giaù

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Giaù xuùc, khay chöùa maãu, caân ñieän töû

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		3. Tieán haønh ñaùnh giaù thaønh phaàn hoùa cuûa loaïi nguyeân lieäu ñoù

		Döïa treân kinh nghieäm thöïc teá (ñaùnh giaù baèng caûm quan) keát hôïp vôùi kieán thöùc chuyeân moân saâu veà lónh vöïc nguyeân lieäu ñeå ñaùnh giaù 

		Nguyeân lieäu cheá taïo men vaø baûng keát quaû phaân tích thaønh phaàn hoùa cuûa chuùng

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà lónh vöïc nguyeân lieäu

		

		

		Vieäc ñaùnh giaù thaønh phaàn hoùa cuûa nguyeân lieäu cheá taïo men neáu chæ döïa vaøo baûng keát quaû phaân tích thaønh phaàn hoùa thì raát khoù chính xaùc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xaùc ñònh thaønh phaàn phoái lieäu cuûa men (F2)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xác định thành phần phối liệu cần thiết chế tạo men.



		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. Lieät keâ caùc loaïi nguyeân lieäu söû duïng vaø thaønh phaàn hoùa cuûa chuùng, tính toaùn xaùc ñònh thaønh phaàn phoái lieäu cuûa men döïa vaøo caùc coâng thöùc lyù thuyeát

		Caùc coâng thöùc söû duïng ñeå tính toaùn phaûi laø caùc coâng thöùc hay duøng (ñaõ ñöôïc kieåm chöùng)

		Baûng keát quaû phaân tích thaønh phaàn hoùa cuûa caùc loaïi nguyeân lieäu, caùc duïng cuï caàn thieát phuïc cho vieäc tính toaùn

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Thöïc nghieäm  ñeå tìm ra thaønh phaàn phoái lieäu cuûa men ñaït yeâu caàu

		

		Loø thöû, maùy nghieàn, nöôùc, Giaù xuùc, khay chöùa maãu, caân ñieän töû, nguyeân lieäu cheá taïo men…

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Vieäc xaùc ñònh thaønh phaàn phoái lieäu men caàn thöïc nghieäm nhieàu laàn vaø ñieàu chænh lieân tuïc, neáu voäi vaøng thí raát khoù tìm ra thaønh phaàn phoái lieäu cuûa men ñaït yeâu caàu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Cân phối liệu men, engobe theo toa (F3)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cân đong từng loại nguyên vật liệu chế tạo men, engobe theo toa của Phòng kỹ thuật chuyển xuống phân 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 và lỗi thường gặp



		1. Kiểm tra nguyên vật liệu được vận chuyển đến

		Lấy mẫu có tính đại diện cho loại nguyên liệu đó.


Tiến hành kiểm tra đúng theo tiêu chuẩn hướng dẫn.




		Frit, kaolin, tràng thạch, thạch anh, nhôm, zircon silicate…

		Nắm vững nguyên tắc kiểm tra và các tính chất vật lý chủ yếu của phối liệu men, engobe

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Kiểm tra sơ sài



		2. Cân đong phối liệu chế tạo men, engobe theo toa 

		Kiểm tra, điều chỉnh thiết bị cân đong về giá trị ban đầu trước khi tiến hành cân đong phối liệu chế tạo men

		Thiết bị định lượng, frit, kaolin, tràng thạch, thạch anh, nhôm, zircon silicate…

		Cánh đọc toa phối liệu, phương pháp cân đong phối liệu

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Định lượng thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Nghiền phối liệu men, engobe (F4)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Nghiền mịn hỗn hợp phối liệu chế tạo men, engobe đã được cân theo toa.


		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. Vận chuyển phối liệu đã cân đến máy nghiền

		Điều khiển thiết bị vận chuyển phối liệu đã cân an toàn, chính xác

		Băng tải, nước, chất điện giải, frit, kaolin, tràng thạch, thạch anh, nhôm, zircon silicate…

		Nguyên tắc hoạt động của băng tải

		Quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Nghiền mịn phối liệu men, engobe

		Tuân thủ nội quy an toàn khi vận hành máy nghiền.


Men sau khi nghiền phải có các thông số kỹ thuật đạt yêu cầu

		Máy nghiền, nước, chất điện giải, frit, kaolin, tràng thạch, thạch anh, nhôm, zircon silicate…

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Tập trung, siêng năng

		Lượng nước pha trộn không phù hợp



		3. Sàng lọc men sau khi nghiền

		Sử dụng đúng loại sàng, men sau khi nghiền đảm bảo không bị lẫn các tạp chất cứng có kích thước lớn

		Sàng rung điện từ, bể khuấy trộn, thiết bị bơm bùn phối liệu

		Nguyên tắc vận hành của sàng rung điện từ, bể khuấy trộn

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Tập trung, siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Pha trộn màu cho men (F5)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Pha trộn màu chuẩn bị cho công tác in tráng trí sản phẩm.


		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. Vận chuyển nguyên liệu từ kho chứa 

		Điều khiển thiết bị vận chuyển nguyên liệu an toàn, chính xác

		Thiết bị vận chuyển, bột màu, dung môi…

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận,  siêng năng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Pha trộn màu theo công thức định sẵn

		Thực hiện cân đong chính xác các thành phần nguyên liệu theo công thức đã định.


Tiến hành pha trộn đúng theo hướng dẫn.

		Thiết bị pha trộn, bột màu, dung môi…

		Phương pháp pha trộn màu

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Màu không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra ñoä nhôùt cuûa men (F6)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Tiến hành kiểm tra độ nhớt men trước khi tráng men sản phẩm.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå kieåm tra ñoä nhôùt cuûa men

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Duïng cuï đo độ nhớt (fordcup), men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Laáy maãu men

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Duïng cuï đo độ nhớt (fordcup), men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		3. Tieán haønh kieåm tra ñoä nhôùt

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Duïng cuï đo độ nhớt (fordcup), men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra ñoä mòn cuûa men (F7)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra độ mịn của men trước khi tráng men sản phẩm.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa men

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Saøng duøng ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa men, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Laáy maãu men

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Saøng duøng ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa men, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		3. Tieán haønh kieåm tra ñoä mòn

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Saøng duøng ñeå kieåm tra ñoä mòn cuûa men, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Pha troän men loùt (engobe), men




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra tyû troïng cuûa men (F8)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra tỷ trọng của men trước khi tráng men sản phẩm.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå kieåm tra tyû troïng cuûa men

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Duïng cuï kieåm tra tyû troïng, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Laáy maãu men

		Xaùc ñònh löôïng maãu caàn laáy, vò trí laáy maãu phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm

		Duïng cuï kieåm tra tyû troïng, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Phöông phaùp laáy maãu thöû

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		3. Tieán haønh kieåm tra tyû troïng

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Duïng cuï kieåm tra tyû troïng, men vaø caùc duïng cuï coù lieân quan khaùc

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra vaø ñaùnh giaù ñöôïc keát quaû

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Phun aåm xöông saûn phaåm (G1)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Phun ẩm lên bề mặt xương sản phẩm mộc trước khi tráng men.



		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. Khôûi ñoäng thieát bò phun aåm

		Thực hiện theo hướng dẫn

		Thieát bò phun aåm, nöôùc, xöông saûn phaåm

		Naém vöõng caùch khôûi ñoäng vaø ñieàu chænh thieát bò phun aåm

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Ñieàu chænh löôïng aåm phun ra vöøa ñuû ñeå laøm aåm xöông saûn phaåm

		Xöông saûn phaåm sau khi ñöôïc phun aåm phaûi coù caùc tính chaát phuø hôïp vôùi caùc coâng ñoaïn saûn xuaát tieáp theo 

		Thieát bò phun aåm, nöôùc, xöông saûn phaåm

		Naém vöõng caùch khôûi ñoäng vaø ñieàu chænh thieát bò phun aåm

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Xöông saûn phaåm seõ coù ñoä aåm khoâng phuø hôïp neáu khoâng thöôøng xuyeân theo doõi, ñieàu chænh löôïng aåm phun ra





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xaùc ñònh löôïng men phuû theo saûn phaåm (G2)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xác định lượng men cần thiết đủ để phủ lên bề mặt theo sản phẩm.



		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. Chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát ñeå xaùc ñònh löôïng men phuû

		Caùc duïng cuï, thieát bò phaûi laø caùc duïng cuï, thieát bò chuyeân duøng

		Thieát bò traùng men bell, vieân gaïch kim loaïi, can ñieän töû, men phuû

		Naém vöõng phöông phaùp xaùc ñònh löôïng men phuû vaø caùch ñieàu chænh thieát bò traùng men bell




		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh xaùc ñònh löôïng men phuû baèng caùch: cho vieân gaïch kim loaïi di chuyeån qua thieát bò traùng men bell vaø caân

		Caùc böôùc kieåm tra phaûi thöïc hieän ñuùng theo höôùng daãn cuûa TCVN (neáu coù) hoaëc tieâu chuaån cuûa ñôn vò saûn xuaát quy ñònh

		Thieát bò traùng men bell, vieân gaïch kim loaïi, can ñieän töû, men phuû

		Naém vöõng phöông phaùp xaùc ñònh löôïng men phuû vaø caùch ñieàu chænh thieát bò traùng men bell

		Quan saùt toát

		Taäp trung, sieâng naêng

		Keát quaû thí nghieäm deã sai leäch neáu ngöôøi thöïc hieän khoâng taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Traùng men loùt (engobe) (G3)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Thực hiện công tác tráng men lót (engobe) lên bề mặt xương sản phẩm.



		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. Khôûi ñoäng thieát bò traùng men bell vaø caáp men engobe cho thieát bò naøy

		Thực hiện theo hướng dẫn

		Thieát bò traùng men bell, xöông saûn phaåm, men engobe

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa thieát bò traùng men bell

		Quan saùt toát

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy 



		2. Tieán haønh traùng lôùp men engobe treân beà maët xöông saûn phaåm ñaõ phun aåm

		Lôùp men engobe treân beà maët xöông saûn phaåm sau khi traùng phaûi ñaûm baûo ñoä daøy vaø khoâng coù baát kyø khuyeát taät naøo treân beà maët

		Thieát bò traùng men bell, xöông saûn phaåm, men engobe

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa thieát bò traùng men bell

		Quan saùt toát

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Men phuû khoâng ñeàu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Traùng men saûn phaåm (G4)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Tráng men sản phẩm mộc sau khi đã tráng men lót.



		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. Khôûi ñoäng thieát bò traùng men bell vaø caáp men cho thieát bò naøy

		Thực hiện theo hướng dẫn

		Thieát bò chuoâng traùng men  xöông saûn phaåm, men 

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa thieát bò traùng men bell

		Quan saùt toát

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh traùng lôùp men thöù hai treân beà maët xöông saûn phaåm ñaõ traùng men engobe

		Lôùp men thöù hai treân beà maët xöông saûn phaåm sau khi traùng cuõng phaûi ñaûm baûo ñoä daøy vaø khoâng coù baát kyø khuyeát taät naøo treân beà maët

		Thieát bò chuoâng traùng men   xöông saûn phaåm, men 

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa thieát bò traùng men bell

		Quan saùt toát

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Men phuû khoâng ñeàu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
In trang trí saûn phaåm baèng maùy in Rotocolor (G5)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


In trang trí saûn phaåm baèng maùy in Rotocolor.



		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. Pha troän, chuaån bò men in caáp cho maùy in Rotocolor

		Thöïc hieän caân ñong chính xaùc theo coâng thöùc ñaõ ñònh vaø troän ñeàu




		Maùy in Rotocolor, men in, xöông saûn phaåm ñaõ traùng men

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng vaø caùch ñieàu chænh maùy in Rotocolor

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy 



		2. Tieán haønh in trang trí saûn phaåm baèng maùy in Rotocolor

		Hình daïng hoa vaên, maøu saéc… treân saûn phaåm sau khi in trang trí phaûi roõ neùt, khoâng bò nhoøe

		Maùy in Rotocolor, men in, xöông saûn phaåm ñaõ traùng men

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng vaø caùch ñieàu chænh maùy in Rotocolor

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung, sieâng naêng

		Maøu men trang trí bò nhoøe





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
In trang trí saûn phaåm baèng khung in luïa phaúng (G6)

Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


In trang trí saûn phaåm baèng khung in luïa phaúng.



		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. Pha troän, chuaån bò men in caáp cho khung in luïa phaúng

		Thöïc hieän caân ñong chính xaùc theo coâng thöùc ñaõ ñònh vaø troän ñeàu




		khung in luïa phaúng, men in, xöông saûn phaåm ñaõ traùng men

		Naém vöõng thao taùc in trang trí, điều chỉnh khung in luïa phaúng

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung, sieâng naêng

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh in trang trí saûn phaåm baèng khung in luïa phaúng

		Hình daïng hoa vaên, maøu saéc… treân saûn phaåm sau khi in trang trí phaûi roõ neùt, khoâng bò nhoøe

		khung in luïa phaúng, möïc in, xöông saûn phaåm ñaõ traùng men

		Naém vöõng thao taùc in trang trí khung in luïa phaúng

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung, sieâng naêng

		Maøu men trang trí bò nhoøe





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra saûn phaåm sau traùng men (G7)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra một số nội dung quan trọng của sản phẩm sau tráng men.



		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. Laáy maãu saûn phaåm ñaõ traùng men ñeå kieåm tra

		Maãu ñeå kieåm tra phaûi coù tính ñaïi dieän cho caû nhoùm saûn phaåm

		Maãu xöông saûn phaåm ñaõ traùng men

		Coù kieán thöùc chuyeân moân veà men vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy




		Quan saùt toát

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh kieåm tra lôùp men traùng coù bò khuyeát taät khoâng ñeå xöû lyù

		Coù theå kieåm tra baèng caûm quan – döïa vaøo kinh nghieäm laø chuû yeáu

		Maãu xöông saûn phaåm ñaõ traùng men

		Coù kieán thöùc chuyeân moân veà men vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy

		Quan saùt toát

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät neáu ngöôøi thöïc hieän coâng vieäc naøy coù nhieàu kinh nghieäm, chuyeân nghieäp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá bò roã men sau khi traùng (G8)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xöû lyù söï coá bề mặt sản phẩm bò roã men sau khi traùng men.



		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. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do xöông saûn phaåm ngay tröôùc khi traùng men nhieät ñoä coøn quaù cao

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Maãu xöông saûn phaåm sau khi traùng bò roã men

		Coù kieán thöùc chuyeân moân roäng vaø hieåu roõ töøng coâng ñoaïn cuûa day chuyeàn saûn xuaát

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Xöû lyù söï coá: haï thaáp nhieät ñoä cuûa xöông saûn phaåm ñeán nhieät ñoä thích hôïp tröôùc khi traùng men baèng caùch taêng löôïng aåm phun vaøo hoaëc boá trí 2 vò trí phun aåm lieân tieáp

		Bieän phaùp söû duïng ñeå xöû lyù söï coá phaûi giaûi quyeát trieät ñeå söï coá

		Maãu xöông saûn phaåm sau khi traùng bò roã men

		Coù kieán thöùc chuyeân moân roäng vaø hieåu roõ töøng coâng ñoaïn cuûa day chuyeàn saûn xuaát

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc bieät neáu ngöôøi thöïc hieän coâng vieäc naøy coù nhieàu kinh nghieäm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá men phuû khoâng ñeàu (G9)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố men phủ không đều trên bề mặt sản phẩm. 



		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. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do thieát bò traùng men bell hoaït ñoäng khoâng oån ñònh hay do ñoä nhôùt, ñoä mòn… cuûa men chöa ñaït yeâu caàu

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Maãu xöông saûn phaåm coù lôùp men sau khi traùng phuû khoâng ñeàu

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá



		2. Xöû lyù: ñoái vôùi söï coá xaûy ra do thieát bò traùng men bell hoaït ñoäng khoâng oån ñònh thì baùo cho toå cô khí, coøn ñoái vôùi söï coá xaûy ra do ñoä nhôùr, ñoä mòn cuûa men… chöa ñaït yeâu caàu thì phaûi kieåm tra laïi thaønh phaàn phoái lieäu men vaø taêng cöôøng nghieàn

		Bieän phaùp söû duïng ñeå xöû lyù söï coá phaûi giaûi quyeát trieät ñeå söï coá

		Maãu xöông saûn phaåm coù lôùp men sau khi traùng phuû khoâng ñeàu

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Traùng men








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá maøu men khoâng ñeàu (G10)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố màu men phủ lên bề mặt sản phẩm không đều.



		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. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do pha troän maøu chöa ñuùng, khuaáy troän chöa kó hay do thieát bò in hoaït ñoäng khoâng oån ñònh

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Maãu xöông saûn phaåm coù lôùp men sau khi traùng phuû khoâng ñeàu

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá



		2. Xöû lyù: ñoái vôùi söï coá xaûy ra do pha troän maøu chöa ñuùng, khuaáy troän chöa kó thì phaûi ñònh laïi coâng thöùc pha troän vaø troän kó , coøn ñoái vôùi söï coá do thieát bò in hoaït ñoäng khoâng oån ñònh thì baùo cho boä phaän coù lieân quan söûa ngay

		Bieän phaùp söû duïng ñeå xöû lyù söï coá phaûi giaûi quyeát trieät ñeå söï coá

		Maãu xöông saûn phaåm coù lôùp men sau khi traùng phuû khoâng ñeàu

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xaây döïng cheá ñoä nung cho saûn phaåm (H1)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Xây dựng chế độ nung hợp lý tương ứng với sản phẩm nung.



		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. Xaùc ñònh caùc tính chaát kyõ thuaät caàn coù cuûa saûn phaåm treân cô sôû naøy seõ xaây döïng cheá ñoä nung thích hôïp

		Döïa vaøo caùc tính chaát kyõ thuaät quy ñònh ñoái vôùi saûn phaåm cuï theå

		Loø nung thanh lăn (roller), caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy

		Nhanh nhaïy, chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc biệt trong khi thöïc hiện coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh xaây döïng cheá ñoä nung döïa treân quaù trình bieán ñoåi hoùa lyù khi nung cuûa nguyeân lieäu vaø kinh nghieäm thöïc teá

		Cheá ñoä nung xaây döïng ñöôïc phaûi phuø hôïp vôùi quaù trình nung thöïc teá

		Loø nung thanh lăn, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy

		Nhanh nhaïy, chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Cheá ñoä nung xaây döïng chöa phuø hôïp



		3. So saùnh vôùi quaù trình nung thöïc teá, töø ñaây seõ coù nhöõng ñieàu chænh cuï theå ñeå cuoái cuøng xaây döïng ñöôïc cheá ñoä nung thích hôïp

		Thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra quaù trình thöïc teá so vôùi cheá ñoä nung ñaõ xaây döïng ñeå coù nhöõng ñieàu chænh hôïp lyù

		Loø nung thanh lăn, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Coù kieán thöùc chuyeân moân saâu vaø coù nhieàu kinh nghieäm trong lónh vöïc naøy

		Nhanh nhaïy, chính xaùc

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Cheá ñoä nung xaây döïng chöa phuø hôïp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Giaùm saùt quaù trình nung saûn phaåm (H2)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Giám sát thường xuyên, liên tục quá trình nung sản phẩm.



		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. Thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra nhieät ñoä thöïc teá töøng vuøng cuûa loø nung so vôùi nhieät ñoä caøi ñaët

		Thöïc hieän theo quy ñònh cuûa ñôn vò saûn xuaát

		Loø nung thanh lăn,  xöông saûn phaåm ñaõ traùng men – in trang trí (neáu coù), caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Naém vöõng hoaït ñoäng, caùch caøi ñaët – ñieàu chænh caùc thoâng soá cuûa quaù trình nung Loø nung thanh lăn

		Quan saùt toát

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Ñieàu chænh nhieät ñoä sao cho phuø hôïp vôùi cheá ñoä nung saûn phaåm

		Ñaûm baûo löôïng pheá phaåm sau khi nung laø thaáp nhaát

		Loø nung thanh lăn, xöông saûn phaåm ñaõ traùng men – in trang trí (neáu coù), caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan.

		Naém vöõng hoaït ñoäng, caùch caøi ñaët – ñieàu chænh caùc thoâng soá cuûa quaù trình nung treân Loø nung thanh lăn

		Quan saùt toát

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Neáu khoâng thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra quaù trình nung thì raát deã daãn ñeán phế phaåm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Khôûi ñoäng loø nung laàn ñaàu (H3)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Khởi đông lò nung lần đầu hoặc khởi động lại sau khi dừng lò để bảo dưỡng, bảo trì hoặc khắc phục sự cố.



		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. Kieåm tra taát caû caùc boä phaän coù lieân quan ñeán hoaït ñoäng cuûa loø nung, ñaûm baûo ñang trong tình traïng oån ñònh

		Kieåm tra caån thaän, khoâng boû soùt vaø phaûi coù ñoä tin caäy

		Loø nung thanh lăn vaø caùc boä phaän coù lieân quan

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa loø nung thanh lăn

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao, caån thaän

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Khôûi ñoäng loø nung

		Thöïc hieän töøng böôùc ñuùng theo höôùng daãn vaän haønh ñoái vôùi töøng loaïi loø nung

		Loø nung thanh lăn vaø caùc boä phaän coù lieân quan

		Naém vöõng nguyeân lyù hoaït ñoäng cuûa Loø nung thanh lăn

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao, caån thaän

		Neáu tuaân thuû ñuùng caùc böôùc khôûi ñoäng loø nung thì khoâng coù loãi gì ñaëc bieät trong khi thöïc hieän coâng vieäc naøy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Döøng loø nung ñeå baûo döôõng (H4)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Dừng lò nung để bảo dưỡng, bảo trì hoặc khắc phục sự cố.



		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. Ngöøng hoaït ñoäng cuûa loø nung, chuaån bò caùc duïng cuï, thieát bò caàn thieát

		Thöïc hieän töøng böôùc theo höôùng daãn, khoâng ñöôïc ngöøng loø ñoät ngoät




		Loø nung thanh lăn, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa Loø nung thanh lăn cuõng nhö caùch baûo döôõng

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung, sieâng naêng, caån thaän

		Khoâng coù loãi gì ñaëc trong khi thöïc coâng vieäc naøy



		2. Tieán haønh baûo döôõng loø nung

		Caàn tuaân thuû caùc bieän phaùp an toaøn, trình töï caùc böôùc thöïc hieän coâng vieäc baûo döôõng

		Loø nung thanh lăn, caùc duïng cuï cô khí coù lieân quan

		Naém vöõng caáu taïo cuûa Loø nung thanh lăn cuõng nhö caùch baûo döôõng

		Quan saùt toát, nhanh nheïn

		Taäp trung, sieâng naêng, caån thaän

		Coù theå xaûy ra tai naïn lao ñoäng do maát taäp trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá saûn phaåm nöùt, noå, vôõ khi nung (H5)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xöû lyù söï coá saûn phaåm nöùt, noå, vôõ khi nung.




		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. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do ñoä aåm cuûa xöông saûn phaåm ñaõ traùng men tröôùc khi vaøo loø nung quaù cao

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Maãu saûn phaåm bò nöùt, noã, vôõ

		Coù kieán thöùc chuyeân moân roäng vaø naém roõ töøng coâng ñoaïn cuûa daây chuyeàn saûn xuaát

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá



		2. Xöû lyù söï coá: kieåm tra ñoä aåm cuûa xöông saûn phaåm sau khi saáy cuõng nhö löôïng aåm phun vaøo beà maët xöông saûn phaåm tröôùc khi traùng men ñeå ñieàu chænh

		Bieän phaùp söû duïng ñeå xöû lyù söï coá phaûi giaûi quyeát trieät ñeå söï coá

		Maãu saûn phaåm bò nöùt, noã, vôõ

		Coù kieán thöùc chuyeân moân roäng vaø naém roõ töøng coâng ñoaïn cuûa daây chuyeàn saûn xuaát

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá saûn phaåm  cong, veânh sau khi nung (H6)

Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xöû lyù söï coá saûn phaåm  cong, veânh sau khi nung.



		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. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do coù söï cheânh leäch ñaùng keå nhieät ñoä theo chieàu cao treân cuøng moät tieát dieän ngang loø

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Maãu saûn phaåm bò cong, veânh

		Coù kieán thöùc chuyeân moân roäng 

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá



		2. Xöû lyù söï coá: ñieàu chænh  laïi nhieät ñoä theo chieàu cao treân cuøng moät tieát dieän ngang loø sao cho phuø hôïp

		Bieän phaùp söû duïng ñeå xöû lyù söï coá phaûi giaûi quyeát trieät ñeå söï coá

		Maãu saûn phaåm bò cong, veânh

		Coù kieán thöùc chuyeân moân roäng 

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung saûn phaåm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xöû lyù söï coá dính con laên (H7)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố sản phẩm bị dính trên con lăn khi nung.



		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. Phaân tích tìm ra nguyeân nhaân chính daãn ñeán söï coá: do xöông saûn phaåm sau khi traùng men, beà maët döôùi cuûa xöông saûn phaåm bò dính men neân khi vaøo loø nung chính phaàn men beân döôùi naøy gay ra söï coá dính con laên

		Döïa vaøo kinh nghieäm thöïc teá ñeå phaân tích 

		Caùc duïng cuï, thieát bò phuïc vuï cho coâng naøy khoâng coù gì ñaëc bieät

		Coù kieán thöùc chuyeân moân veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá



		2. Xöû lyù söï coá: phuû moät lôùp choáng dính (boät nhoâm) moûng döôùi beà maët xöông saûn phaåm baèng caùch cho xöông saûn phaåm di chuyeån qua caùc con laên ñaõ ñöôïc phuû lôùp choáng dính

		Bieän phaùp söû duïng ñeå xöû lyù söï coá phaûi giaûi quyeát trieät ñeå söï coá

		Caùc duïng cuï, thieát bò phuïc vuï cho coâng naøy khoâng coù gì ñaëc bieät

		Coù kieán thöùc chuyeân moân veà men

		Quan saùt toát, nhanh nhaïy

		Tinh thaàn traùch nhieäm, taäp trung cao

		Nhaän daïng khoâng ñuùng nguyeân nhaân chính gaây ra söï coá, xöû  lyù söï coá khoâng trieät ñeå





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm (I1)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra các chỉ tiêu hình dáng hình học của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Mẫu thử không mang tính đại diện từng lô. Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo kích thước  hình học bên ngoài


Đo độ cong vênh


Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo, vết tróc

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra hình dáng hình học

		Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu dễ nhầm lẫn 


Lấy mẫu thử không mang tính đại diện





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra cường độ chịu nén của sản phẩm (I2)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền nén của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác






		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo mẫu


Đặt mẫu thử lên trên mặt nén 


Vận hành máy nén thủy lực


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra độ bền nén

		Nắm vững yêu cầu về độ bền nén và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Tăng tải trọng ép không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra cường độ chịu uốn của sản phẩm (I3)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo mẫu. Đặt mẫu thử lên gối uốn


Vận hành máy nén


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra độ bền uốn

		Nắm vững yêu cầu về độ bền  uốn và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Tăng tải trọng ép không đúng quy định.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ bảo hòa nước của sản phẩm (I4)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra độ bảo hòa nước của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Làm sạch bề mặt mẫu


Sấy khô mẫu, cân mẫu


Đặt mẫu vào bể chứa nước


Điều chỉnh áp suất và luộc mẫu.

Vớt mẫu ra, làm sạch và cân mẫu 


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định độ bão hòa nước

		Nắm vững yêu cầu về độ bõa hòa nước và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu cân không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra  khối lượng thể tích của sản phẩm (I5)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng thể tích của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô. Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo  kích thước mẫu


Sấy khô hoàn toàn mẫu


Cân mẫu


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, lò sấy, cân điện tử 

		Nắm vững yêu cầu về xác định khối lượng thể tích và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu cân và đo không chính xác, sấy mẫu chưa khô





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra  khối lượng riêng của sản phẩm (I6)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng riêng của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Mẫu thử không mang tính đại diện từng lô. 



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đập nhỏ sản phẩm


Nghiền mịn, sàng


Sấy khô. Tiến hành thí nghiệm. Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định khối lượng riêng

		Nắm vững yêu cầu về xác định khối lượng riêng và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu cân và mực chất lỏng không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra  độ bền sốc nhiệt của sản phẩm (I7)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra  độ bền sốc nhiệt của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, chứa mẫu thử,thiết bị chuyên dụng

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đặt mẫu vào bể chứa nước nâng nhiệt.Vớt mẫu ra, làm sạch và ngâm mẫu. Kiểm tra độ bền sốc nhiệt.

		Mẫu thử, chứa mẫu thử,thiết bị chuyên dụng

		Nắm vững yêu cầu về độ bền xốc nhiệt và phương pháp thử

		Nhanh nhẹn, thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Thí nghiệm không đủ chu kỳ sốc nhiệt





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ đồng đều  của men (I8)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra độ đồng đều của men phủ lên bề mặt sản phẩm.


		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Tiến hành thử mẫu

		Dùng mắt quan sát, so sánh 

		 Mẫu thành phẩm

		Có kinh nghiệm phân tích,kiểm tra

		Thao tác nhanh nhẹn, quan  sát tốt

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Cảm quan chưa chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra  độ bóng của sản phẩm (I9)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra độ bong lớp men phủ của sản phẩm.


		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Tiến hành thử mẫu

		Dùng mắt quan sát, so sánh 

		 Mẫu thành phẩm

		Có kinh nghiệm phân tích,kiểm tra

		Thao tác nhanh nhẹn, quan  sát tốt

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Cảm quan chưa chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thành phẩm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đóng dấu nhãn hiệu lên thùng chứa sản phẩm (K1)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Đóng dấu nhãn hiệu sản phẩm, tên công ty lên thùng chứa sản phẩm.


		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 vật tư

		Đầy đủ, phù hợp

		Thùng sản phẩm, con dấu, máy đóng nhãn hiệu, mực in 

		Vật tư cần thiết để đóng dấu, nhãn hiệu

		Nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, siêng năng

		Không chuẩn bị đủ



		2. Đóng dấu nhãn hiệu

		Đẹp, đều, đúng kỹ thuật

		Thùng sản phẩm, con dấu, máy đóng nhãn hiệu, mực in

		Kỹ thuật đóng dấu, nhãn hiệu

		Nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, siêng năng

		Không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thành phẩm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Phân loại sản phẩm (K2)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Phân loại gạch thành phẩm sau nung và loại bỏ gạch phế phẩm bằng quan sát.


		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. Loại bỏ gạch phế phẩm sau nung

		Sản phẩm bị nứt bể, cong vênh, biến dạng, kích thước sai lệch quá lớn, lỗi men

		Gạch đã nung

		Cách phân biệt thành phẩm và phế phẩm

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Nhầm lẫn giữa gạch thành phẩm và phế phẩm 



		2. Phân loại gạch thành phẩm

		Phân loại chính xác, xếp thành phẩm theo đúng từng lô chất lượng tương ứng

		Gạch thành phẩm

		Phương pháp phân loại gạch thành phẩm

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Nhầm lẫn giữa các loại gạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thành phẩm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đóng thùng thành phẩm (K3)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Bốc dỡ sản phẩm đã phân loại và đóng thùng thành phẩm.



		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. Bốc dỡ sản phẩm sau khi đã phân loại

		Không làm nứt bể sản phẩm, nhanh, liên tục, an toàn




		Thành phẩm, găng tay

		Phương pháp bốc dỡ

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, nứt bể sản phẩm



		2. Xếp sản phẩm sau khi đã phân loại vào từng thùng và dán keo niêm phong

		Không làm nứt bể sản phẩm, nhanh, liên tục, an toàn, ngăn nắp, niêm phong cẩn thận

		Thành phẩm, găng tay, băng keo, thùng đã đóng dấu, nhãn hiệu

		Phương pháp sắp xếp sản phẩm vào thùng và đóng thùng dán niêm phong

		Nhanh nhẹn, thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Nhầm lẫn giữa các loại sản phẩm khác nhau





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH



ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)



Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Nhận lệnh sản xuất (L1)






Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Nhận nhiệm vụ cụ thể của nhóm, tổ, phân xưởng… vào đầu mỗi ca 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị, kiểm tra thực tế trước khi nhận lệnh sản xuất

		Đảm bảo đầy đủ lượng và chất về nhân lực, máy móc, trang thiết bị, nguyên nhiên liệu sản xuất.




		Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ, thiết bị kiểm tra cần thiết

		Phương pháp và dây chuyền công nghệ sản xuất sản phẩm

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Chuẩn bị, kiểm tra không đầy đủ



		2. Nhận lệnh sản xuất

		Cụ thể, rõ ràng và đầy đủ

		Biên bản bàn giao, sổ giao ca, sổ nhật ký sản xuất

		Hiểu biết về phương thức và nội dung nhận lệnh sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Nhận lệnh không cụ thể, rõ ràng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất (L2)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Bố trí nhân lực phù hợp với từng vị trí sản xuất cụ thể trong nhà 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 và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu về năng lực từng người và đặc tính của công việc dự định bố trí

		Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc

		Nhân lực, trang thiết bị sản xuất

		Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất




		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Bố trí nhân lực cho từng công việc

		Cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực

		Biên bản bàn giao, sổ giao ca, sổ nhật ký sản xuất

		Nắm rõ từng công việc và từng con người

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Bố trí nhân lực không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất (L3)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Kiểm soát thực tế việc thực hiện công việc tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu đặc thù, các bước thực hiện cụ thể của từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Nắm vững đặc thù từng công việc

		Nhân lực, trang thiết bị sản xuất

		Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất




		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất

		Cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ

		Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết

		Nắm rõ yêu cầu từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Kiểm soát không chặt chẽ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan (L4)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Thiết lập mối quan hệ cần thiết với các bộ phận liên quan trong nhà máy 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 và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu nhiệm vụ, công việc của từng bộ phận tại các vị trí sản xuất khác nhau

		Nắm vững đặc thù của từng bộ phận

		Nhân lực, sổ nhật ký sản xuất

		Cơ cấu tổ chức của nhà máy và lĩnh vực phụ trách của từng bộ phận

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		Có kế hoạch cụ thể, phù hợp, có sự hỗ trợ qua lại trong sản xuất

		Công cụ hỗ trợ cần thiết

		Nắm vững nhiệm vụ và công việc của từng bộ phận

		Quan sát tốt, chính xác

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm 

		Thiết lập mối quan hệ không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Lập báo cáo thực hiện công việc (L5)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Lập báo cáo việc thực hiện cụ thể tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Rà soát, kiểm tra, ghi nhận lại việc thực hiện công việc tại từng vị trí sản xuất

		Nắm rõ những công việc đã thực hiện, chưa thực hiện và không thực hiện được




		Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết

		Nắm rõ yêu cầu, các bước thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Lập báo cáo thực hiện công việc

		Cụ thể, rõ ràng, đầy đủ từng công việc thực hiện

		Sổ nhật ký sản xuất, báo cáo sản xuất, biên bản giao ca

		Nắm rõ quá trình thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Báo cáo không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc (L6)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phù hợp tại mỗi vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Phân tích tiến độ đã thực hiện công việc căn cứ theo báo cáo thực hiện công việc




		Nắm rõ tiến độ đã thực hiện công việc

		Báo cáo thực hiện công việc

		Khả năng phân tích báo cáo thực hiện công việc

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Phân tích thiếu chính xác



		2. Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc 

		Cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện

		Sổ nhật ký sản xuất, biên bản giao lệnh sản xuất

		Nắm rõ tiến độ thực hiện công việc thực tế 

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Điều chỉnh không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Mang mặc trang bị bảo hộ lao động (M1)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


.Chuẩn bị và mang mặc các thiết bị bảo hộ lao động (BHLĐ) trước khi đi vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các thiết bị BHLĐ

		Chuẩn bị phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp

		Các thiết bị BHLĐ

		Hiểu biết về BHLĐ

		Thành thạo các loại thiết bị BHLĐ

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Mang mặc trang bị BHLĐ

		Bảo vệ da: đeo găng tay và mặc quần áo BHLĐ phù hợp


Bảo vệ mắt: dùng tấm chắn, kính


Bảo vệ hô hấp: bán mặt nạ và mặt nạ chống hơi khí độc

		Các trang thiết bị BHLĐ

		Hiểu biết các phương tiện BHLĐ nào phù hợp

		Mang BHLĐ phải đúng quy định

		Đặt vấn đề sức khỏe lên hàng đầu

		Mang BHLĐ chưa phù hợp, không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm (M2)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Chuẩn bị và đặt các biển cảnh báo tại những vị trí cần thiết.



		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 các biển cảnh báo

		Biển cảnh báo phải đúng quy định, đúng mục đích sử dụng 

		Các biển cảnh báo

		Nắm rõ khu vực nào cần có biển cảnh báo để chuẩn bị phù hợp




		Thành thạo các loại biển cảnh báo

		Chuẩn bị chu đáo và đầy đủ các loại biển cảnh báo

		Chuẩn bị chưa đầy đủ các biển cảnh báo



		2. Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm

		Phân khu vực nguy hiểm theo mức độ giảm dần


Đặt biến cảnh báo đúng vị trí

		Các biển cảnh báo

		Hiểu biết rõ nơi nào gây nguy hiểm để đặt biển cảnh báo

		Đặt đúng vị trí, chính xác

		Đặt biển cảnh báo phải tập trung và cẩn thận để tránh nhầm lẫn

		Đặt các biển bị nhầm lẫn từ khu vực này sang khu vực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Tham gia phòng và chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất (M3)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Tham gia phòng và chống cháy nổ tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ phù hợp

		Các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Hiểu biết về công tác phòng chống cháy nổ

		Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Tham gia phòng chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất

		Đặt các dụng cụ phòng chống chống cháy nổ tại các vị trí cần thiết


Theo dõi thường xuyên


Tham gia chống cháy nổ kịp thời

		Các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Sử dụng các dụng cụ, trang thiết bị phòng chống cháy nổ phù hợp


Có kiến thức và biết cách chống cháy nổ

		Nhanh nhẹn, dứt khoát trong từng động tác

		Tập trung cao độ vào công việc

		Lúng túng trong việc chống cháy nổ


Chống cháy nổ chưa kịp thời





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Cấp cứu người bị nạn (M4)






Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Tham gia cấp cứu nười bị nạn khi xảy ra tai nạn lao động tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn phù hợp

		Các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Hiểu biết rõ về từng loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Cấp cứu người bị nạn

		Trang bị đầy đủ phương tiện kỹ thuật, y tế: thuốc cấp cứu, bông băng, mặt nạ phòng độc, cáng thương, xe cấp cứu,...


Có phương án đề phòng, xử lý các các sự cố có thể xảy ra


Tổ chức đội cấp cứu người

		Các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Sử dụng đúng dụng cụ, trang thiết bị


Hiểu biết rất rõ các biện pháp cứu người bị nạn

		Phải nhanh nhẹn, chính xác từng động tác một

		Đặt vấn đề tính mạng con người lên hàng đầu

		Lúng túng trong cách xử lý


Sử dụng dụng cụ, trang thiết bị không đúng mục đích





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động (ATLĐ) và vệ sinh môi trường

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người lao động (M5)
Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người lao động khi làm việc tại vị trí công tác.


		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 tài liệu, con người và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ phù hợp

		Các tài liệu, dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Lựa chọn và hiểu biết rõ về từng loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Thành thạo các loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		- Quản lý và tàng trữ các hóa chất độc hại đúng quy định


- Các dung môi dễ gây cháy nổ: cấm lửa và tia lửa gần các dung môi


- Hạn chế ô nhiễm: không ăn, uống, hút thuốc ở nơi làm việc; Rửa tay, mặt cẩn thận trước khi ăn; Tắm rửa sạch sẽ sau ca làm việc; Thường xuyên vệ sinh nhà xưởng

		Chuẩn bị con người, tài liệu và các dụng cụ, trang thiết bị

		Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vê sinh môi trường


Hiểu biết và phổ biến trường hợp nào dễ gây ra tai nạn trong lao động và yếu tố nào ảnh hưởng về lâu dài đến sức khỏe cho người LĐ


Hiểu biết rõ các chất dễ gây cháy nổ, các chất gây ô nhiễm

		Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vệ sinh môi trường


Đã học qua lớp tập huấn ATLĐ và vệ sinh môi trường 




		Hướng dẫn nhiệt tình


Đặt vấn đề an toan lao động và sức khỏe của người lao động lên hàng đầu

		Chưa hướng dẫn đầy đủ các vấn đề có thể xảy ra trong nhà máy


Tài liệu và các dụng cụ, trang thiết bị chua phù hợp, lạc hậu 





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ:

SẢN XUẤT GẠCH CERAMIC


MÃ SỐ NGHỀ:
40510703



Sản xuất Gạch Ceramic là một trong những ngành quan trọng của công nghiệp Gốm sứ xây dựng. Gạch Ceramic được sản xuất từ nguyên liệu chính là đất sét, cao lanh, tràng thạch và phụ gia (chất điện giải STPP, cát…). Tại nhà máy, công nhân sản xuất Gạch Ceramic phải thực hiện các nhiệm vụ chính bao gồm: Pha trộn phối liệu; Sấy bùn phối liệu tạo bột ép; Tạo hình sản phẩm và sấy sản phẩm mộc; Pha trộn men, engobe; Tráng men; Nung sản phẩm và Thành phẩm. Theo đó, công cụ, máy, thiết bị chính sử dụng trong công nghệ sản xuất Gạch Ceramic gồm có: xe cấp liệu, máy xúc, cân định lượng, máy nghiền bi, thiết bị sấy phun, máy ép thủy lực, lò sấy, thiết bị tráng men, engobe và lò nung.


DANH MỤC CÔNG VIỆC THEO BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ:

SẢN XUẤT GẠCH CERAMIC


MÃ SỐ NGHỀ:
40510703


		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 phối liệu xương

		

		

		

		

		



		1

		A1

		Cân phối liệu theo toa

		X

		

		

		

		



		2

		A2

		Nghiền phối liệu xương

		

		X

		

		

		



		3

		A3

		Vận hành máy bơm bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		4

		A4

		Khuấy trộn bùn phối liệu trong bể chứa

		

		

		X

		

		



		5

		A5

		Khử từ bùn phối liệu bằng sàng rung

		

		X

		

		

		



		6

		A6

		Thay bi, đạn trong máy nghiền 

		

		X

		

		

		



		7

		A7

		Làm vệ sinh máy nghiền bi

		X

		

		

		

		



		8

		A8

		Xử lý sự cố kẹt máy bơm bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		9

		A9

		Xử lý sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền bi

		

		

		X

		

		



		10

		A10

		Xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền

		

		

		X

		

		



		

		B

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu và hồ phối liệu xương

		

		

		

		

		



		11

		B1

		Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

		

		

		X

		

		



		12

		B2

		Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3

		

		

		X

		

		



		13

		B3

		Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

		

		

		X

		

		



		14

		B4

		Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

		

		

		X

		

		



		15

		B5

		Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

		

		

		X

		

		



		16

		B6

		Kiểm tra độ ẩm nguyên liệu đầu vào

		

		

		X

		

		



		17

		B7

		Lấy mẫu bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		18

		B8

		Kiểm tra độ ẩm bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		19

		B9

		Kiểm tra độ nhớt của bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		20

		B10

		Kiểm tra độ mịn của bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		21

		B11

		Kiểm tra tỷ trọng của bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		

		C

		Sấy bùn phối liệu tạo bột ép

		

		

		

		

		



		22

		C1

		Cài đặt chế độ sấy cho thiết bị sấy phun

		

		

		X

		

		



		23

		C2

		Sấy bùn phối liệu bằng thiết bị sấy phun

		

		

		X

		

		



		24

		C3

		Vận chuyển bột ép vào bunke chứa

		

		X

		

		

		



		25

		C4

		Lấy mẫu bột ép

		

		

		X

		

		



		26

		C5

		Kiểm tra độ ẩm bột ép

		

		

		X

		

		



		27

		C6

		Kiểm tra độ mịn bột ép

		

		

		X

		

		



		28

		C7

		Ủ bột ép trong bunke chứa

		

		

		X

		

		



		29

		C8

		Thay pec phun bùn phối liệu

		

		

		X

		

		



		30

		C9

		Kiểm tra nhiệt trị của Gas, than, dầu

		

		

		X

		

		



		

		D

		Tạo hình sản phẩm

		

		

		

		

		



		31

		D1

		Xác định lượng bột ép cho sản phẩm

		

		

		X

		

		



		32

		D2

		Cài đặt chế độ ép cho máy ép thủy lực

		

		

		X

		

		



		33

		D3

		Ép tạo hình sản phẩm bằng máy ép thủy lực

		

		

		X

		

		



		34

		D4

		Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm ép

		

		

		X

		

		



		35

		D5

		Kiểm tra độ bền uốn sản phẩm sau ép

		

		

		X

		

		



		36

		D6

		Xử lý sự cố dính khuôn

		

		

		X

		

		



		

		E

		Sấy xương sản phẩm

		

		

		

		

		



		37

		E1

		Cài đặt chế độ sấy

		

		

		X

		

		



		38

		E2

		Sấy xương sản phẩm trong lò sấy nằm

		

		

		X

		

		



		39

		E3

		Sấy xương sản phẩm trong lò sấy đứng

		

		

		X

		

		



		40

		E4

		Kiểm tra nhiệt độ sản phẩm sau sấy

		

		

		X

		

		



		41

		E5

		Kiểm tra độ ẩm sản phẩm sau sấy

		

		

		X

		

		



		42

		E6

		Kiểm tra độ bền uốn sản phẩm sau khi sấy

		

		

		X

		

		



		

		F

		Pha trộn men, men lót (engobe)

		

		

		

		

		



		43

		F1

		Đánh giá thành phần hóa  nguyên liệu men

		

		

		X

		

		



		44

		F2

		Xác định thành phần phối liệu của men

		

		

		X

		

		



		45

		F3

		Cân phối liệu men, engobe theo toa

		

		X

		

		

		



		46

		F4

		Nghiền phối liệu men, engobe

		

		

		X

		

		



		47

		F5

		Pha trộn màu cho men

		

		

		X

		

		



		48

		F6

		Kiểm tra độ nhớt của men

		

		

		X

		

		



		49

		F7

		Kiểm tra độ mịn của men

		

		

		X

		

		



		50

		F8

		Kiểm tra tỷ trọng của men

		

		

		X

		

		



		

		G

		Tráng men

		

		

		

		

		



		51

		G1

		Phun ẩm xương sản phẩm

		

		X

		

		

		



		52

		G2

		Xác định lượng men phủ theo sản phẩm

		

		

		X

		

		



		53

		G3

		Tráng men lót (engobe)

		

		X

		

		

		



		54

		G4

		Tráng men sản phẩm

		

		

		X

		

		



		55

		G5

		In trang trí sản phẩm bằng máy in Rotorcolor

		

		

		X

		

		



		56

		G6

		In trang trí sản phẩm bằng khung in lụa phẳng

		

		

		X

		

		



		57

		G7

		Kiểm tra sản phẩm sau tráng men

		

		

		X

		

		



		58

		G8

		Xử lý sự cố bị rỗ men sau khi tráng

		

		

		X

		

		



		59

		G9

		Xử lý sự cố men phủ không đều

		

		

		X

		

		



		60

		G10

		Xử lý sự cố màu men không đều

		

		

		X

		

		



		

		H

		Nung sản phẩm

		

		

		

		

		



		61

		H1

		Xây dựng chế độ nung cho sản phẩm

		

		

		X

		

		



		62

		H2

		Giám sát quá trình nung sản phẩm

		

		

		X

		

		



		63

		H3

		Khởi động lò nung lần đầu

		

		

		X

		

		



		64

		H4

		Dừng lò nung để bảo dưỡng

		

		

		X

		

		



		65

		H5

		Xử lý sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung

		

		

		X

		

		



		66

		H6

		Xử lý sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung

		

		

		X

		

		



		67

		H7

		Xử lý sự cố dính con lăn

		

		

		X

		

		



		

		I

		Kiểm tra các thông số sản phẩm sau nung

		

		

		

		

		



		68

		I1

		Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm

		

		

		X

		

		



		69

		I2

		Kiểm tra cường độ chịu nén của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		70

		I3

		Kiểm tra cường độ chịu uốn của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		71

		I4

		Kiểm tra độ bão hòa nước của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		72

		I5

		Kiểm tra khối lượng thể tích của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		73

		I6

		Kiểm tra khối lượng riêng của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		74

		I7

		Kiểm tra độ bền sốc nhiệt của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		75

		I8

		Kiểm tra độ đồng đều của men

		

		

		X

		

		



		76

		I9

		Kiểm tra độ bóng sản phẩm

		

		

		X

		

		



		

		K

		Đóng gói sản phẩm

		

		

		

		

		



		77

		K1

		Đóng dấu nhãn hiệu lên thùng chứa sản phẩm

		X

		

		

		

		



		78

		K2

		Phân loại sản phẩm

		

		

		X

		

		



		79

		K3

		Đóng thùng thành phẩm

		X

		

		

		

		



		

		L

		Tổ chức sản xuất

		

		

		

		

		



		80

		L1

		Nhận lệnh sản xuất

		

		

		X

		

		



		81

		L2

		Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất

		

		

		X

		

		



		82

		L3

		Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất

		

		

		X

		

		



		83

		L4

		Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		

		

		X

		

		



		84

		L5

		Lập báo cáo thực hiện công việc

		

		

		X

		

		



		85

		L6

		Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc




		

		

		X

		

		



		

		M

		Thực hiện ATLĐ và vệ sinh môi trường

		

		

		

		

		



		86

		M1

		Mang mặc trang bị bảo hộ lao động

		

		

		X

		

		



		87

		M2

		Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm

		

		

		X

		

		



		88

		M3

		Tham gia phòng chống cháy nổ

		X

		X

		X

		

		



		89

		M4

		Cấp cứu người bị nạn

		X

		X

		X

		

		



		90

		M5

		Hướng dẫn an toàn lao động và vệ sinh môi trường cho người lao

		

		

		X

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CÂN PHỐI LIỆU THEO TOA


Mã số Công việc:
A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cân đong từng lọai nguyên vật liệu chế tạo xương theo toa của phòng kỹ thuật chuyển xuống, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Kiểm tra nguyên vật liệu được vận chuyển đến.



2/. Cân đong phối liệu chế tạo xương sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Dựa trên kết quả kiểm tra để đánh giá chất lượng của nguyên vật liệu cũng như đưa ra phương án sử dụng nguyên vật liệu có hiệu quả.


- Đảm bảo chính xác lượng các lọai nguyên vật liệu cần thiết để chế tạo xương.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Đánh giá chính xác, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững các đặc tính của từng lọai nguyên vật liệu và phương pháp kiểm tra chúng.


- Cách đọc toa phối liệu và phương pháp cân đong.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất ( bộ phận cân phối liệu xương ), toa phối liệu, xe xúc, thiết bị định lượng, các lọai nguyên vật liệu chế tạo xương ( đất sét, tràng thạch, cao lanh, đá vôi, cát thạch anh… ).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phù hợp của nguyên vật liệu khi sử dụng.


- Độ chính xác của phối liệu sau khi cân và thời gian thực hiện.

		- Theo dõi thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NGHIỀN PHỐI LIỆU XƯƠNG


Mã số Công việc:
A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiền mịn hỗn hợp nguyên liệu chế tạo xương sản phẩm đã được cân theo toa tạo bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Vận chuyển phối liệu đã cân đến máy nghiền.



2/. Nghiền mịn hỗn hợp tạo bùn phối liệu.



3/. Vận chuyển bùn phối liệu đến bể chứa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo phối liệu xương được vận chuyển đến máy nghiền không bị hao hụt và thời gian vận chuyển là ngắn nhất.


- Bùn phối liệu sau khi nghiền phải có độ nhớt, độ mịn, tỷ trọng phù hợp với yêu cầu sản xuất.


- Đảm bảo bùn phối liệu sau khi nghiền xả vào bể chứa có cánh khuấy không bị hao hụt, không bị lẫn các tạp chất có kích thước lớn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác chính xác, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của băng tải và cách điều chỉnh nó.


- Nắm vững cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền bi xương và có hiểu biết cơ bản về các yêu cầu đối với bùn phối liệu sau khi nghiền.


- Nắm vững cấu tạo và nguyên lý hoạt động của hệ thống bơm và cách điều chỉnh nó.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất ( bộ phận nghiền phối liệu ), máy nghiền bi xương, nước, chất điện giải, các lọai nguyên vật liệu chế tạo xương ( đất sét, tràng thạch, cao lanh, đá vôi, cát thạch anh… ), băng tải, hệ thống bơm, bể chứa có cánh khuấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng phối liệu xương bị hao hụt trong quá trình vận chuyển và thời gian tiêu tốn khi thực hiện công việc vận chuyển.


- Mức độ sai khác về các thong số kỹ thuật giữa bùn phối liệu sau khi nghiền so với yêu cầu sản xuất.


- Lượng hao hụt và lượng tạp chất có kích thước lớn còn lẫn trong bùn phối liệu.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Kiểm tra thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN HÀNH MÁY BƠM BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: vận hành máy bơm bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động và theo dõi hoạt động của máy bơm, đặc biệt là đồng hồ áp lực bơm.



2/. Cài đặt áp lực bơm.



3/. Định kỳ kiểm tra máy và công tác bôi trơn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo đồng hồ áp lực bơm phải luôn ở tình trạng sử dụng tốt.


- Đảm bảo áp lực bơm đủ để bơm bùn phối liệu.


- Kéo dài tuổi thọ của máy bơm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, thao tác chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của máy bơm.


- Nắm vững cách cài đặt áp lực bơm trên máy bơm.


- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của máy bơm, biết sửa chữa những hỏng hóc thông thường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kế hoạch bảo dưỡng máy - thiết bị định kỳ, máy bơm pittông, bùn phối liệu, các dụng cụ sửa chữa cơ khí có liên quan, dầu mỡ bôi trơn.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của đồng hồ áp lực bơm.


- Độ ổn định của áp lực bơm đã cài đặt.


- Tính hiệu quả của công tác bão dưỡng định kỳ và thời gian tiêu tốn cho một lần bảo dưỡng.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KHUẤY TRỘN BÙN PHỐI LIỆU TRONG BỂ






CHỨA


Mã số Công việc:
A4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: khuấy trộn bùn phối liệu trong bể chứa, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động thiết bị khuấy trộn.



2/.Điều chỉnh tốc độ cánh khuấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bắt đầu công việc khuấy trộn bùn phối liệu trong bể chứa của qui trình sản xuất.


- Đảm bảo bùn phối liệu trong bể chứa luôn đồng nhất, tránh xảy ra hiện tượng lắng đọng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo, nguyên lý hoạt động của bể chứa có lắp đặt cánh khuấy và cánh điều chỉnh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, bể chứa có lắp đặt cánh khuấy, bùn phối liệu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của thiết bị khuấy trộn.


- Mức độ đồng nhất của bùn phối liệu trong bể chứa.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát và  kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KHỬ TỪ BÙN PHỐI LIỆU BẰNG SÀNG RUNG


Mã số Công việc:
A5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: khử từ bùn phối liệu bằng sàng rung, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động sàng rung có thiết bị khử từ.



2/. Bùn  phối liệu từ bể chứa được bơm qua sang để khử từ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bắt đầu công việc khử từ bùn phối liệu bằng sàng rung có thiết bị khử từ của qui trình sản xuất.


- Đảm bảo lượng tạp chất sắt còn lẫn trong bùn phối liệu càng ít càng tốt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của sàng rung có thiết bị khử từ.


- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của máy bơm bùn phối liệu qua sàng để khử từ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sàng rung có thiết bị khử từ, máy bơm bùn phối liệu, bùn phối liệu, bể chứa trung gian.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của sàng rung có thiết bị khử từ.


- Lượng tạp chất sắt còn lẫn trong bùn phối liệu.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
THAY BI ĐẠN TRONG MÁY NGHIỀN 


Mã số Công việc:
A6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: thay bi nghiền trong máy nghiền bi nghiền bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Ngừng hoạt động của máy nghiền bi, chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết.



2/. Tiến hành thay toàn bộ hay một phần bi cũ bằng bi mới.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc thay bi cho máy nghiền phối liệu xương thuận lợi.


- Hoàn thành tốt công việc, đảm bảo an toàn lao động với thời gian thực hiện là ngắn nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách khởi động và ngừng hoạt động của máy nghiền bi.


- Nắm vững cấu tạo, cách tháo – lắp máy nghiền bi và các bước tiến hành công việc thay bi cho máy nghiền phối liệu xương.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kế hoạch bảo dưỡng máy – thiết bị định kỳ, máy nghiền bi, bi nghiền mới, các dụng cụ cơ khí có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi khi thực hiện công việc thay bi cho máy nghiền phối liệu xương.


- Hiệu quả công việc đạt được khi tiến hành: về an toàn lao động , về thời gian thực hiện.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
LÀM VỆ SINH MÁY NGHIỀN BI


Mã số Công việc:
A7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Làm vệ sinh máy nghiền bi khi thực hiện công tác bảo trì, bảo dưỡng, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Ngừng hoạt động của máy nghiền bi, chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết.



2/. Tiến hành vệ sinh máy nghiền bi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc làm vệ sinh máy nghiền bi xương thuận lợi.


- Hoàn thành tốt công việc, đảm bảo an toàn lao động với thời gian thực hiện là ngắn nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách khởi động và ngừng hoạt động của máy nghiền bi.


- Nắm vững cấu tạo, cách tháo – lắp máy nghiền bi và các bước tiến hành công việc làm vệ sinh máy nghiền bi xương.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kế hoạch bảo dưỡng máy – thiết bị định kỳ, máy nghiền bi, vòi phun nước, nước, các dụng cụ cơ khí có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi khi thực hiện công việc làm vệ sinh máy nghiền bi xương.


- Hiệu quả công việc đạt được khi tiến hành: về an toàn lao động , về thời gian thực hiện.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ KẸT MÁY BƠM BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
A8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố kẹt phối liệu khi máy bơm bùn phối liệu đang hoạt động, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Ngừng hoạt động của máy bơm, chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết.



2/. Quan sát, phân tích để nhận dạng nguyên nhân chính gây ra sự cố kẹt máy bơm.



3/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc xử lý sự cố kẹt máy bơm bùn phối liệu thuận lợi.


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố kẹt máy bơm.


- Xử lý sự cố triệt để.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, phân tích nhạy bén.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách khởi động và ngừng hoạt động của máy bơm bùn phối liệu.


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của máy bơm bùn phối liệu, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố.


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của máy bơm bùn phối liệu, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách xử lý sự cố kẹt máy bơm bùn phối liệu.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, máy bơm bùn phối liệu, vòi phun nước, các dụng cụ cơ khí có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc xử lý sự cố kẹt máy bơm bùn phối liệu.


- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố kẹt máy bơm bùn phối liệu.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ ĐÔNG CỨNG PHỐI LIỆU TRONG


 
MÁY NGHIỀN


Mã số Công việc:
A9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố phối liệu bị lỗi đông cứng trong máy nghiền bi, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Ngừng hoạt động của máy nghiền, chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết.



2/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền.



3/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc xử lý sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền thuận lợi.


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền.


- Xử lý sự cố triệt để.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, phân tích nhạy bén.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách khởi động và ngừng hoạt động của máy nghiền.


- Nắm vững cấu tạo của máy nghiền bi, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố.


- Nắm vững cấu tạo của máy nghiền bi, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách xử lý sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, máy nghiền bi, vòi phun nước, nước, các dụng cụ cơ khí có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc xử lý sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền.


- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố đông cứng phối liệu trong máy nghiền.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ TRƯỢT DÂY CUROA MÁY


 



NGHIỀN


Mã số Công việc:
A10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố dây curoa của máy nghiền bi khi đang vận hành, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Ngừng hoạt động của máy nghiền, chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết.



2/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố trượt dây curoa máy nghiền.



3/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền thuận lợi.


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố trượt dây curoa máy nghiền.


- Xử lý sự cố triệt để.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, phân tích nhạy bén.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách khởi động và ngừng hoạt động của máy nghiền.


- Nắm vững cấu tạo của máy nghiền bi, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố.


- Nắm vững cấu tạo của máy nghiền bi, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, máy nghiền bi, dây curoa mới, các dụng cụ cơ khí có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền.


- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

Mã số Công việc:
B1 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Sàng mẫu qua sàng 2mm. Cân khoảng 200g, dùng phương pháp chia tư để rút gọn được 100g. Tiếp tục nghiền đến cỡ hạt nhỏ hơn 0,5mm, dùng phương pháp chia tư để lấy 60g và lại tiếp tục nghiền đến cỡ hạt 0,2mm, dùng phương pháp chia tư lấy 30g. Lượng mẫu này tiếp tục nghiền trên cối mã não đến cỡ hạt 0,063mm để làm mẫu phân tích hóa học. Phần mẫu còn lại dùng làm mẫu lưu. Trước khi tiến hành phân tích hóa học, mẫu được sấy ở nhiệt độ 105-1100C


- Cân 0,5g mẫu đã nghiền nhỏ đến cỡ hạt 0,063mm cho vào chén bạch kim đã lót sẵn 5-6g hỗn hợp nung chảy kali, natri cacbonat và trộn đều, phủ lên trên một lớp hỗn hợp nung chảy dày 2-3mm. Nung mẫu ở nhiệt độ 9500C trong 30-40 phút, để nguội và chuyển toàn bộ khối nung chảy sang chén sứ, dung nước đun sôi và dung dịch axít clohydric (1+1) rửa sạch chen sứ. Dùng kính đậy bát sứ và cho thêm từ từ 30ml dung dịch axít clohydric đậm đặc, dùng đũa thủy tinh khuấy đều dung dung này


- Cô cạn dung dịch trên bếp cách thủy (nhiệt độ 105-1100C) đến khô, dầm nhỏ các hạt muối tạo thành đến cỡ hạt 2-3mm, tiếp tục cô cạn dung dịch trên từ 1h-1h30phút nữa. Để nguội mẫu thử, thêm vào 10ml axít clohydric đậm đặc, để 10 phút, thêm vào 100ml nước đun sôi và khuấy đều cho tan muối. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc băng vàng, dùng nước đun sôi chuyển toàn bộ kết tủa dính ở chén sang giấy lọc đến hết ion clo trong nước rửa (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%). 


- Dung dịch lỏng rửa chứa trong bình định mức 250ml


- Gộp chung giấy lọc có kết tủa axít silic (sau hai lần cô cạn) vào chén bạch kim đót giấy lọc thành than trên bếp điện, đưa chén bạch kim vào lò nung đến 1.0000C trong 1h, làm nuội chén trong bình hút ẩm đến nhiệt độ phòng rồi cân. Lập lại quá trình nung ở nhiệt độ 1.0000C trong 15phút, làm nguội và cân đến khối lượng không đổi


- Thấm ướt kết tủa trong chén bạch kim bằng vài giọt nước, them vào chén 0,5ml dung dịch axít sunfuric (1+1) và 10ml flohydric làm bay hơi các chén chứa trong chén trên bếp điện đến khô, thêm tiếp vào chén 3-4ml axít flohydric (40%) và cho bay hơi đến khi ngừng bốc khói trắng


- Nung chén bạch kim ở nhiệt độ 1000C trong 15 phút, làm nguội trong bình hút ẩm và cân


- Nung chảy cặn còn lại trong chén với 3-4g kali pyrosunfat đến tan và trong. Hòa tan khối nung chảy bằng nước cất có mặt 2-3ml axít clohydric đậm đặc, đun cho tan trong, gọp chung dung dịch này với dung dịch rửa trong bình định mức 250ml và lắc đều


- Dung dịch trong bình định mức 250ml này dung để xác định nhôm, sắt, canxi, magiê (dung dich A)


- Tính toán kết quả


Hàm lượng oxít silic (X1), tính bằng % theo công thức:


X1 =  (m1 – m2).100/M


Trong đó:


m1: khối lượng chén bạch kim và kết tủa trước khi xử lý bằng axít flohydric


m2: khối lượng chén bạch kim và căn còn lại sau khi xử lý bằng axít flohydric


M: lượng mẫu thử lấy đem xác định hàm lượng oxit silic


Chênh lệch giữa hai kết quả thử song song nhau không lớn hơn 0,06%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


3. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

4. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, lò nung điện với nhiệt độ cao nhất 1.0000C, bếp cách cát, chén nung bạch kim dung tích 30ml, bát sứ đáy bằng hoặc cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 300ml, giấy lọc không tro, băng vàng, axít clohydric theo TCVN 2298-1978 và pha loãng 1+1, axít sunfuric theo TCVN 2718-1978 và pha loãng 1+1, axít clohydric 38-40%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, hỗn hợp kali cacbonat khan tỷ lệ 1:1, kali pyrosunfat


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Sàng mẫu qua sàng 2mm. Cân khoảng 200g, dùng phương pháp chia tư để rút gọn được 100g. Tiếp tục nghiền đến cỡ hạt nhỏ hơn 0,5mm, dùng phương pháp chia tư để lấy 60g và lại tiếp tục nghiền đến cỡ hạt 0,2mm, dùng phương pháp chia tư lấy 30g. Lượng mẫu này tiếp tục nghiền trên cối mã não đến cỡ hạt 0,063mm để làm mẫu phân tích hóa học. Phần mẫu còn lại dùng làm mẫu lưu. Trước khi tiến hành phân tích hóa học, mẫu được sấy ở nhiệt độ 105-1100C


- Cân 0,5g mẫu đã nghiền nhỏ đến cỡ hạt 0,063mm cho vào chén bạch kim đã lót sẵn 5-6g hỗn hợp nung chảy kali, natri cacbonat và trộn đều, phủ lên trên một lớp hỗn hợp nung chảy dày 2-3mm. Nung mẫu ở nhiệt độ 9500C trong 30-40 phút, để nguội và chuyển toàn bộ khối nung chảy sang chén sứ, dung nước đun sôi và dung dịch axít clohydric (1+1) rửa sạch chen sứ. Dùng kính đậy bát sứ và cho thêm từ từ 30ml dung dịch axít clohydric đậm đặc, dùng đũa thủy tinh khuấy đều dung dung này


- Cô cạn dung dịch trên bếp cách thủy (nhiệt độ 105-1100C) đến khô, dầm nhỏ các hạt muối tạo thành đến cỡ hạt 2-3mm, tiếp tục cô cạn dung dịch trên từ 1h-1h30phút nữa. Để nguội mẫu thử, thêm vào 10ml axít clohydric đậm đặc, để 10 phút, thêm vào 100ml nước đun sôi và khuấy đều cho tan muối. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc băng vàng, dùng nước đun sôi chuyển toàn bộ kết tủa dính ở chén sang giấy lọc đến hết ion clo trong nước rửa (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%). 


- Dung dịch lỏng rửa chứa trong bình định mức 250ml


- Gộp chung giấy lọc có kết tủa axít silic (sau hai lần cô cạn) vào chén bạch kim đót giấy lọc thành than trên bếp điện, đưa chén bạch kim vào lò nung đến 1.0000C trong 1h, làm nuội chén trong bình hút ẩm đến nhiệt độ phòng rồi cân. Lập lại quá trình nung ở nhiệt độ 1.0000C trong 15phút, làm nguội và cân đến khối lượng không đổi


- Thấm ướt kết tủa trong chén bạch kim bằng vài giọt nước, them vào chén 0,5ml dung dịch axít sunfuric (1+1) và 10ml flohydric làm bay hơi các chén chứa trong chén trên bếp điện đến khô, thêm tiếp vào chén 3-4ml axít flohydric (40%) và cho bay hơi đến khi ngừng bốc khói trắng


- Nung chén bạch kim ở nhiệt độ 1000C trong 15 phút, làm nguội trong bình hút ẩm và cân


- Nung chảy cặn còn lại trong chén với 3-4g kali pyrosunfat đến tan và trong. Hòa tan khối nung chảy bằng nước cất có mặt 2-3ml axít clohydric đậm đặc, đun cho tan trong, gọp chung dung dịch này với dung dịch rửa trong bình định mức 250ml và lắc đều


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3


Mã số Công việc:
B2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 25ml dung dịch natri hydroxít 30% và đun sôi 2-3 phút.


- Để nguội dung dịch, chuyển vào bình định mức 250ml, lắc đều


- Lọc dung dịch qua giấy lọc khô, phần khô cho vào một bình nón khô (bỏ phần dung dịch lọc đầu)


- Lấy 100ml dung dịch trong bình nón vào cốc thủy tinh, thêm vào cốc 15ml dung dịch EDTA 1% và một ít chỉ thị xylenol da cam, dùng dunh dịch axít clohydric và natri hydroxit 10%, điều chỉnh dung dịch đến xuất hiện màu vàng


- Thêm vào cốc 15ml dung dịch đệm pH5 và đun sôi 1-2 phút, để nguội dung dịch, dùng dung dịch kẽm axetat 0,025M chuẩn độ lượng EDTA vừa được giải phóng khỏi phức với nhôm đến khi màu chuyển từ vàng sang hồng


- Tính toán kết quả


Hàm lượng nhôm oxít (X2) tính bằng phần %, theo công thức


X2 = 0,0012745.K.V.100/m


Trong đó:


V: thể tích dung dịch kẽm axetat 0,025M tiêu thụ khi chuẩn độ lượng EDTA được giải phóng khỏi phức, tính bằng ml


K: hệ số nồng độ giữa dung dịch EDTA 0,025M và dung dịch kẽm axetat 0,025M


0,0012745: khối lượng nhôm oxít tương ứng với 1ml dung dịch kẽm axetat 0,025M, tính bằng g/lít


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng nhôm oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hi kết quả xác định song song không lớn hơn 0,3%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, axít clohydric theo TCVN 2298:1978 và pha loãng (1+1), dung dịch natri hydroxit 30%, dung dịch kẽm axetat 0,025M, dung dịch natri florua 3%, hỗn hợp chỉ thị xylenol da cam 1%, thuốc thử kali clorua, dung dịch đệm pH khoảng 5, 100ml dung dịch amonihydroxy 25%, axít axetic đậm đặc, dung dịch EDTA 0,025M 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 25ml dung dịch natri hydroxít 30% và đun sôi 2-3 phút.


- Để nguội dung dịch, chuyển vào bình định mức 250ml, lắc đều


- Lọc dung dịch qua giấy lọc khô, phần khô cho vào một bình nón khô (bỏ phần dung dịch lọc đầu)


- Lấy 100ml dung dịch trong bình nón vào cốc thủy tinh, thêm vào cốc 15ml dung dịch EDTA 1% và một ít chỉ thị xylenol da cam, dùng dunh dịch axít clohydric và natri hydroxit 10%, điều chỉnh dung dịch đến xuất hiện màu vàng


- Thêm vào cốc 15ml dung dịch đệm pH5 và đun sôi 1-2 phút, để nguội dung dịch, dùng dung dịch kẽm axetat 0,025M chuẩn độ lượng EDTA vừa được giải phóng khỏi phức với nhôm đến khi màu chuyển từ vàng sang hồng


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3


Mã số Công việc:
B3 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 25-50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2ml dung dịch axít sunfosalisilic 10% và nước cất đến khoảng 100ml. Dùng dung dịch natri hydroxit 10% và axít clohydric nhỏ gọt để điều chỉnh pH của dung dịch đến trị số 1,2-2 theo giấy đo pH


- Đun nóng dung dịch đến 60-700C dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ dung dịch mẫu khi còn nóng đến lúc màu dung dịch chuyển từ tím đỏ sang vàng


- Tính toán kết quả


Hàm lượng sắt oxít (X3) tính bằng phần %, theo công thức


X3 = 0,0007985.V.100/m


Trong đó:


V: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, tính bằng g


0,0007985: khối lượng sắt oxít tương ứng với 1ml dung dịch EDTA 0,01M, tính bằng g/lít


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng sắt oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hai kết quả xác định song song không lớn hơn 0,2%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch axít clohydric (1+1), dung dịch axít sunfosalisilic 10%, dung dịch natri hydroxit 10%, dung dịch EDTA 0,01M, giấy đo pH 1-11 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy 25-50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2ml dung dịch axít sunfosalisilic 10% và nước cất đến khoảng 100ml. Dùng dung dịch natri hydroxit 10% và axít clohydric nhỏ gọt để điều chỉnh pH của dung dịch đến trị số 1,2-2 theo giấy đo pH


- Đun nóng dung dịch đến 60-700C dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ dung dịch mẫu khi còn nóng đến lúc màu dung dịch chuyển từ tím đỏ sang vàng


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

Mã số Công việc:
B4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2.Kiểm tra hàm lượng oxít CaO


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2g amon clorua và đun dung dịch đến 70-800C, nhỏ từ từ dung dịch amon hydroxit 25% và khuấy đều dung dịch đến xuất hiện kết tủa hydroxit, cho dư một giọt amon hydroxit nữa. Đun nóng dung dịch ở 70-800C trong 30-40 phút để dung dich kết tủa và loại bớt amon hydroxit dư. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc vào bình định mức 250ml, dùng dung dịch amon nitrat 2% nóng (70-800C) rửa kết tủa và giấy lọc đến hết ion clo (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%) để nguội dung dịch, lắc đều. Dung dịch này dùng để xác định canxi và magiê (dung dịch B)


- Lấy 100ml dung dịch B và cốc, thêm vào cốc 20ml dung dịch kali hydroxit 25%, 2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, khuấy đều dung dịch. Đặt cốc chứa dung dịch trên nền đen, dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ đến khi dung dịch mất hoàn toàn màu xanh huỳnh quang 


- Tính toán kết quả


Hàm lượng canxi oxít (X4) tính bằng phần %, theo công thức


X3 = 0,00056.V1.100/m


Trong đó:


V1: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M tiêu thụ khi chuẩn độ lượng canxi, tính bằng ml


0,00056: khối lượng canxi oxít tương ứng với 1ml dung dịch EDTA 0,01M, tính bằng g/ml


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng canxi oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hai kết quả xác định song song không lớn hơn 0,2%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch amon hydroxit 25%, dung dịch kali hydroxit 25%, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch amon nitrat 2%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, amon clorua tinh thể, hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, kali florua



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2g amon clorua và đun dung dịch đến 70-800C, nhỏ từ từ dung dịch amon hydroxit 25% và khuấy đều dung dịch đến xuất hiện kết tủa hydroxit, cho dư một giọt amon hydroxit nữa. Đun nóng dung dịch ở 70-800C trong 30-40 phút để dung dich kết tủa và loại bớt amon hydroxit dư. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc vào bình định mức 250ml, dùng dung dịch amon nitrat 2% nóng (70-800C) rửa kết tủa và giấy lọc đến hết ion clo (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%) để nguội dung dịch, lắc đều. Dung dịch này dùng để xác định canxi và magiê (dung dịch B)


- Lấy 100ml dung dịch B và cốc, thêm vào cốc 20ml dung dịch kali hydroxit 25%, 2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, khuấy đều dung dịch. Đặt cốc chứa dung dịch trên nền đen, dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ đến khi dung dịch mất hoàn toàn màu xanh huỳnh quang 


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

Mã số Công việc:
B5 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít MgO


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 100 ml dung dịch B (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít canxi) vào cốc thuỷ tinh, thêm tiếp 15ml dung dịch đệm pH 10,2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít chỉ thị eriocrôm T đen 1%, khuấy đều. Chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê bằng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, kết thúc chuẩn độ khi màu dung dịch chuyển từ đỏ sang xanh nước biển


 - Tính toán kết quả


Hàm lượng magiê oxít (X5) tính bằng phần %, theo công thức


X5 = 0,0004.(V2 – V1).100/m


Trong đó:


V1: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M tiêu thụ khi chuẩn độ lượng canxi, tính bằng ml


V2: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M tiêu thụ khi chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê, tính bằng ml


- 0,0004: khối lượng magiê oxít tương ứng với 1ml dung dịch EDTA 0,01M, tính bằng g/ml


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng magiê oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hai kết quả xác định song song không lớn hơn 0,01%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch pH 10, amôn clorua, amôn hydroxit 25%, hỗn hợp chỉ thị eriocrôm T đen (ETOO) 1%, dung dịch chuẩn EDTA 0,01M 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy 100 ml dung dịch B (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít canxi) vào cốc thuỷ tinh, thêm tiếp 15ml dung dịch đệm pH 10,2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít chỉ thị eriocrôm T đen 1%, khuấy đều. Chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê bằng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, kết thúc chuẩn độ khi màu dung dịch chuyển từ đỏ sang xanh nước biển


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ ẨM CỦA NGUYÊN LIỆU ĐẦU VÀO


Mã số Công việc:
B6

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ ẩm của nguyên liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


.- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử.


· Nắm vững yêu cầu về xác định độ ẩm và phương pháp thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân, tủ sấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
LẤY MẪU BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu bùn phối liệu để phân tích, xác định một số chỉ tiêu cần thiết trước khi sấy tạo bột ép bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Chuẩn bị các dụng cụ thiết bị cần thiết để lấy mẫu.


2/. Lấy mẫu bùn phối liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Các dụng cụ thiết bị lấy mẫu phải là các thiết bị chuyên dụng.


· Xác định lượng mẫu cần lấy.


· Vị trí lấy mẫu phải mang tính đại diện cho cả nhóm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.Kiến thức:


-
Dụng cụ, thiết bị cần thiết để lấy mẫu thử.

· Phương pháp lấy mẫu thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, ca muùc, lọ chöùa maãu, caân ñieän töû, buøn phối liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các dụng cụ thiết bị lấy mẫu phải là các thiết bị chuyên dụng.


- Xác định lượng mẫu cần lấy.


- Vị trí lấy mẫu phải mang tính đại diện cho cả nhóm.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ ẨM BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ ẩm của bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


.- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử.


· Nắm vững yêu cầu về xác định độ ẩm và phương pháp thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân, tủ sấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ NHỚT BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ nhớt của bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra độ nhớt của bùn phối liệu.


2/. Lấy mẫu thử bùn phối liệu.


3/. Tiến hành phép thử độ nhớt bùn phối liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị đầy đủ.


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Tiến hành phép thử đúng trình tự:


+ Đong  thể tích của mẫu thử.


+Cho vào phểu, bấm đồng hồ xác định thời gian.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về phương pháp thử độ nhớt. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, phểu đo độ nhớt, bình đong, đồng hồ bấm giây


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị đầy đủ.


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Tiến hành phép thử đúng trình tự:


   + Đong  thể tích của mẫu thử.


   +Cho vào phểu, bấm đồng hồ xác định thời gian.




		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ MỊN BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ mịn của bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra độ mịn của bùn phối liệu.


2/. Lấy mẫu thử bùn phối liệu.


3/. Tiến hành phép thử độ mịn bùn phối liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu 


- Sàn mẫu 


- Cân lượng sót trên sàng


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về phương pháp thử độ mịn.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân điện tử, sàng, dụng cụ chứa mẫu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu 


- Sàn mẫu 


- Cân lượng sót trên sàng


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA TỶ TRỌNG BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra tỷ trọng của bùn phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra tỷ trọng của bùn phối liệu.


2/. Lấy mẫu thử bùn phối liệu.


3/. Tiến hành phép thử tỷ trọng bùn phối liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị đầy đủ.


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Tiến hành phép thử đúng trình tự:


+ Đong  thể tích của mẫu thử.


+ Cân mẫu



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử.


· Nắm vững yêu cầu về phương pháp thử tỷ trọng và phạm vi cho phép.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, tỷ trọng kế, bình đong .


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị đầy đủ.


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Tiến hành phép thử đúng trình tự:


+ Đong  thể tích của mẫu thử.


+ Cân mẫu.

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CÀI ĐẶT CHẾ ĐỘ SẤY CHO THIẾT BỊ SẤY


 



PHUN


Mã số Công việc:
C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cài đặt chế độ sấy bùn phối liệu cho thiết bị sấy phun, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động thiết bị sấy phun.



2/. Cài đặt các thông số cho thiết bị sấy phun như: nhiệt độ của dòng khí sấy, tốc độ phun...


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bắt đầu công việc cài đặt chế độ sấy cho thiết bị sấy phun của qui trình sản xuất.


- Chế độ sấy đã cài đặt phải phù hợp với quá trình sấy thực tế.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách khởi động thiết bị sấy phun.


- Có kiến thức chuyên môn về cơ sở lý thuyết của quá trình sấy, nắm vững cách cài đặt các thong số của quá trình sấy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, thiết bị sấy phun.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của thiết bị sấy phun.


- Mức độ sai khác về chế độ sấy đã cài đặt so với quá trình sấy thực tế.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Kiểm tra thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
SẤY BÙN PHỐI LIỆU BẰNG THIẾT BỊ SẤY


 



PHUN


Mã số Công việc:
C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tạo bột ép bằng cách sấy bùn phối liệu bởi thiết bị sấy phun, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phun bùn phối liệu từ bể chứa trung gian vào thiết bị sấy phun.



2/. Thực hiện quá trình sấy bùn phối liệu thành bột phối liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bùn phối liệu phải được phun thành tia vào thiết bị sấy phun thông qua các pec phun của máy bơm pittông với áp lực bơm thích hợp.


- Bột phối liệu sau khi sấy phải có độ ẩm phù hợp với yêu cầu sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững nguyên lý hoạt động của máy bơm pittông.


- Nắm vững nguyên lý hoạt động của thiết bị sấy phun.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, thiết bị sấy phun, máy bơm pittông, bùn phối liệu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kích cỡ của tia bùn phối liệu được phun ra từ các pec phun.


- Mức độ sai khác về độ ẩm giữa bột phối liệu sau khi sấy so với yêu cầu sản xuất.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Kiểm tra thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN CHUYỂN BỘT ÉP VÀO BUNKE CHỨA


Mã số Công việc:
C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận chuyển bột ép sau sấy vào thiết bị bunke chứa, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Bố trí thiết bị thu hồi bột ép sau khi sấy từ thiết bị sấy phun.



2/. Vận chuyển bột ép vào bunke chứa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo nguyên tắc: đơn giản, gọn nhẹ, hiệu quả.


- Đảm bảo bột ép vận chuyển vào bunke chứa không bị hao hụt và thời gian vận chuyển là ngắn nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của băng tải.


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của băng tải và cách điều chỉnh.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, băng tải, bột ép, bunke chứa.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hợp lý của việc bố trí thiết bị thu hối bột ép sau khi sấy.


- Lượng bột ép bị hao hụt trong quá trình vận chuyển và thời gian tiêu tốn khi thực hiện công việc vận chuyển.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
LẤY MẪU BỘT ÉP


Mã số Công việc:
C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu bột ép để kiểm tra một số chỉ tiêu quan trọng trước khi tạo hình sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết để lấy mẫu.



2/. Lấy mẫu bột ép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc lấy mẫu bột ép thuận lợi.


- Mục đích của việc lấy mẫu bột ép là để kiểm tra độ ẩm, độ mịn của bột ép sau khi sấy nên yêu cầu mẫu phải có tính đại diện cho một nhóm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp lấy mẫu thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép lấy mẫu thử - kiểm tra, giá xúc, khay chứa mẫu, bột ép.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc lấy mẫu bột ép.


- Số mẫu thử cần lấy trên toàn bộ lượng bột ép cần kiểm tra.


 

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ ẨM BỘT ÉP


Mã số Công việc:
C5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra độ ẩm bột ép trước khi tạo hình sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết cho việc kiểm tra độ ẩm bột ép.



2/. Tiến hành kiểm tra độ ẩm bột ép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc kiểm tra độ ẩm bột ép thuận lợi.


- Các bước kiểm tra độ ẩm bột ép phải thực hiện đúng theo TCVN hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất qui định, kết quả kiểm tra độ ẩm bột ép phải có độ tin câỵ cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác thuần thục, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp kiểm tra độ ẩm bột ép và đánh giá được kết quả.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép lấy mẫu thử - kiểm tra, tủ sấy, giá xúc, khay chứa mẫu, cân điện tử, mẫu bột ép.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc kiểm tra độ ẩm bột ép.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra độ ẩm bột ép.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ MỊN BỘT ÉP


Mã số Công việc:
C6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra độ mịn bột ép trước khi tạo hình sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết cho việc kiểm tra độ mịn bột ép.



2/. Tiến hành kiểm tra độ mịn bột ép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc kiểm tra độ mịn bột ép thuận lợi.


- Các bước kiểm tra độ mịn bột ép phải thực hiện đúng theo TCVN hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất qui định, kết quả kiểm tra độ mịn bột ép phải có độ tin câỵ cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác thuần thục, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp kiểm tra độ mịn bột ép và đánh giá được kết quả.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép lấy mẫu thử - kiểm tra, sàng, giá xúc, khay chứa mẫu, cân điện tử, mẫu bột ép.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc kiểm tra độ mịn bột ép.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra độ mịn bột ép.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Ủ BỘT ÉP TRONG BUNKE CHỨA


Mã số Công việc:
C7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Vận chuyển bột sấy qua sàng rung, đến bunke chứa và ủ trong bunke (khoảng 24h) nhằm tăng tính đồng nhất về độ ẩm cho bột ép, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Vận chuyển bột ép đến bunke chứa.



2/. Ủ bột ép trong bunke chứa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo bột ép vận chuyển vào bunke chứa không bị hao hụt và thời gian vận chuyển là ngắn nhất.


- Đảm bảo bột ép sau khi ủ phải có độ ẩm đồng nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của băng tải và cách điều chỉnh.


- Nắm vững yêu cầu của công tác ủ bột ép trong bunke.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, bunke chứa, bột ép, băng tải, sang rung.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng bột ép bị hao hụt trong quá trình vận chuyển và thời gian tiêu tốn khi thực hiện công việc vận chuyển.


- Mức độ đồng nhất về độ ẩm của bột ép sau khi ủ.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
THAY PEC PHUN BÙN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
C8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: They mới pec phun bùn phối liệu khi pec phun hoạt động không hiệu quả, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết để thay pec phun bùn phối liệu.



2/. Tiến hành thay pec phun bùn phối liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc thay pec phun bùn phối liệu thuận lợi.


- Đảm bảo sau khi thay luôn có pec phun mới và cũ xen kẽ để khi bùn phối liệu vào thiết bị sấy phun thì bột ép thu được sau khi sấy có các cỡ hạt khác nhau.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững cấu tạo cũng như cách tháo – lắp đặt pec phun bùn phối liệu, có hiểu biết biết về sự sắp xếp của các thành phần cỡ hạt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kế hoạch bảo dưỡng máy – thiết bị định kỳ, pec phun mới, các dụng cụ cơ khí có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi khi thực hiện công việc thay pec phun bùn phối liệu.


- Hiệu quả đạt được sau khi thay pec phun bùn phối liệu.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA NHIỆT TRỊ CỦA GAS, THAN, DẦU


Mã số Công việc:
C9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu nung nhằm tăng hiệu quả sử dụng, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Tính toán nhiệt trị của từng loại nhiên liệu theo thành phần của chúng dựa trên các công thức lý thuyết.



2/. Thực nghiệm để kiểm tra nhiệt trị của từng loại nhiên liệu và đánh giá.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định sơ bộ nhiệt trị của từng loại nhiên liệu, làm cơ sở để tính toán nhiệt cho các thiết bị nhiệt, so sánh tính hiệu quả giữa các loại nhiên liệu khi sử dụng.


- Xác định nhiệt trị thực tế của từng loại nhiên liệu làm căn cứ để lựa chọn loại nhiên liệu phù hợp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách tính toán xác định nhiệt trị của nhiên liệu bằng các công thức lý thuyết.


- Nắm vững phương pháp kiểm tra nhiệt trị đối với từng loại nhiên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay tính toán – kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu, lò thử, péc thử và các dụng cụ, thiết bị có liên quan, mẫu nhiên liệu cần kiểm tra và thành phần của nó, các công thức tính toán.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các phép tính.


- Độ chính xác của các kết quả kiểm tra.

		- Kiểm chứng thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XÁC ĐỊNH LƯỢNG BỘT ÉP CHO SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
D1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định lượng bột ép cần thiết, đủ để ép tạo hình sản phẩm, bao gồm các bước thực hiện chính:


1/. Xác định kích thước sản phẩm sau ép.


2/. Tiến hành xác định lượng bột ép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định kích thước sản phẩm sau ép


- Định lượng bột ép


- Ép thử 


- Kiểm tra sản phẩm sau khi ép


- Điều chỉnh lượng bột ép


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


· Cách vận hành máy ép


· Phương pháp điều chỉnh lượng bột ép.


· Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, thước đo, máy ép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định kích thước sản phẩm sau ép


- Định lượng bột ép


- Ép thử 


- Kiểm tra sản phẩm sau khi ép


- Điều chỉnh lượng bột ép

		- Quan sát đánh giá thực tế.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CÀI ĐẶT CHẾ ĐỘ ÉP CHO MÁY ÉP THỦY LỰC


Mã số Công việc:
D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cài đặt chế độ ép cần thiết cho máy ép thủy lực để ép tạo hình sản phẩm đạt được các yêu cầu cần thiết, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Xác nhận lượng bột ép cho sản phẩm.


2/. Cài đặt chế độ ép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác nhận lượng bột ép phù hợp cho sản phẩm.


- Xác nhận số lần ép phù hợp sản phẩm.


- Xác nhận lực ép cần thiết.


- Cài đặt chế độ ép hợp lý cho máy ép.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


· Cách vận hành máy ép


· Cách đài đặt chế độ ép

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, máy ép thủy lực.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác nhận lượng bột ép phù hợp cho sản phẩm.


- Xác nhận số lần ép phù hợp sản phẩm.


- Xác nhận lực ép cần thiết.


- Cài đặt chế độ ép hợp lý cho máy ép.




		- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ÉP TẠO HÌNH SẢN PHẨM BẰNG MÁY ÉP THỦY LỰC


Mã số Công việc:
D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ép tạo hình sản phẩm mộc bằng máy ép thủy lực, bao gồm các bước thực hiện chính:



1/. Kiểm tra bột ép cấp cho máy ép tạo hình.



2/. Kiểm tra các thông số kỹ thuật của máy ép trước khi vận hành.



3/. Bôi trơn khuôn ép và ép tạo hình.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra bột ép cấp cho máy ép tạo hình liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn.


- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của máy ép trước khi vận hành theo đúng tiêu chuẩn vận hành thiết bị.


- Bôi trơn khuôn ép và ép tạo hình phải Đồng đều, liên tục, sản phẩm không dính khuôn và ít phế phẩm sau ép.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Năng suất máy ép, an toàn lao động, khả năng kiểm tra sản phẩm bằng cảm quan.


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy ép tạo hình.


- Phương pháp vận hành máy ép tạo hình, kỹ thuật bôi trơn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, ống dẫn, quan sát cảm quan, máy ép tạo hình, các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết, chất nhờn bôi trơn, cọ quét, xương sản phẩm.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra bột ép cấp cho máy ép tạo hình liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn.


- Kiểm tra các thông số kỹ thuật của máy ép trước khi vận hành theo đúng tiêu chuẩn vận hành thiết bị.


- Bôi trơn khuôn ép và ép tạo hình phải Đồng đều, liên tục, sản phẩm không dính khuôn và ít phế phẩm sau ép.

		- Quan sát đánh giá.


- Kiểm tra thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA HÌNH DÁNG HÌNH HỌC SẢN PHẨM ÉP


Mã số Công việc:
D4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra các chỉ tiêu hình dáng hình học của sản phẩm ép trước khi tráng men, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước  hình học bên ngoài.


- Đo độ cong vênh.


- Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử.


· Phương pháp đo mẫu.


· Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, thước đo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước  hình học bên ngoài


- Đo độ cong vênh


- Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ BỀN UỐN SẢN PHẨM SAU ÉP


Mã số Công việc:
D5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm sau khi ép tạo hình sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử.


2. Tiến hành thử uốn mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy nén


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về độ bền uốn và phương pháp thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, hồ xi măng, máy cắt, máy thử uốn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy nén


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ DÍNH KHUÔN


Mã số Công việc:
D6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố xương sản phẩm bị dính khuôn máy ép khi tạo hình, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy ép.


2/. Làm sạch và bôi trơn các khuôn trên, khuôn dưới của máy ép.


3/. Bôi trơn khuôn dưới và chùy ép  trước mỗi lần ép.


4/. Đóng nguồn  điện máy ép vào lưới điện và khởi động lại


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách máy ép ra khỏi lưới điện nội bộ

- Làm sạch và bôi trơn hoàn toàn các khuôn, chùy ép.

- Kịp thời, an toàn, bảo đảm máy ép đã hòa vào lưới điện và hoạt động tốt

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất.


- Có kinh nghiệm về việc làm sạch và bôi trơn khuôn máy ép.


- Phương pháp ép tạo hình. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


  
- Găng tay, dầu bôi trơn, cọ quét, bình xịt, dụng cụ làm sạch cần thiết. 



- Sổ nhật ký sản xuất, thiết bị đóng, ngắt điện nguồn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách máy ép ra khỏi lưới điện nội bộ

- Làm sạch và bôi trơn hoàn toàn các khuôn, chùy ép.

- Kịp thời, an toàn, bảo đảm máy ép đã hòa vào lưới điện và hoạt động tốt.

		- Quan sát đánh giá.


- Kiểm tra thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CÀI ĐẶT CHẾ ĐỘ SẤY


Mã số Công việc:
E1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cài đặt chế độ sấy, các thông số cần thiết để tiến hành sấy xương sản phẩm mộc, bao gồm các bước chính thực hiện:



1/. Xaùc ñònh caùc tính chaát kyõ thuaät caàn coù cuûa saûn phaåm sau sấy.


2/. Tieán haønh xaây döïng cheá ñoä saáy.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 



- Xác định chính xác các thông số, tính chất cần có của sản phẩm sau sấy.



- Xây dựng và cài đặt chế độ sấy phù hợp với yêu cầu sản phẩm cần sấy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:



- Các yêu cầu cần thiết của sản phẩm sau sấy.




- Phương pháp xác định các tính chất của sản phẩm sau sấy.


- Nguyên tắc cài đặt chế độ sấy theo tính chất sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Loø sấy naèm, loø saáy ñöùng, caùc duïng cuï, thieát bò coù lieân quan. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định chính xác các thông số, tính chất cần có của sản phẩm sau sấy.


- Xây dựng và cài đặt chế độ sấy phù hợp với yêu cầu sản phẩm cần sấy.

		- Quan sát đánh giá, kiểm tra thực tế.


- Quan sát, kiểm tra thực tế và vận hành thử.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
SẤY XƯƠNG SẢN PHẨM TRONG LÒ SẤY NẰM


Mã số Công việc:
E2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Sấy xương sản phẩm trong lò sấy nằm, bao gồm các bước chính thực hiện:


-Kiểm tra chất lượng lò sấy nằm trước khi vận hành


-Kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra cẩn thận lò sấy nằm trước khi vận hành.


- Thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra nhieät ñoä thöïc teá töøng vuøng cuûa loø sấy so vôùi nhieät ñoä caøi ñaët.

- Ñieàu chænh nhieät ñoä sao cho phuø hôïp vôùi cheá ñoä sấy xương saûn phaåm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Naém vöõng hoaït ñoäng, caùch caøi ñaët, ñieàu chænh caùc thoâng soá cuûa quaù trình sấy treân loø sấy nằm. 


- Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò sấy nằm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Lò sấy nằm, bảng chế độ sấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra cẩn thận lò sấy nằm trước khi vận hành.


- Thöôøng xuyeân theo doõi, kieåm tra nhieät ñoä thöïc teá töøng vuøng cuûa loø sấy so vôùi nhieät ñoä caøi ñaët.

- Ñieàu chænh nhieät ñoä sao cho phuø hôïp vôùi cheá ñoä sấy xương saûn phaåm.




		- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá, kiểm tra thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
SẤY XƯƠNG SẢN PHẨM TRONG LÒ SẤY ĐỨNG


Mã số Công việc:
E3



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: kiểm tra chất lượng lò sấy trước khi vận hành, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy và thực hiện các thao tác vận hành cho từng chu kỳ sấy, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra tường, trần lò sấy, kênh khí nóng, khí thải, quạt đẩy, quạt hút, các van đóng mở, kệ, giá xếp sản phẩm…




2/. Kiểm soát nhiệt độ, vận tốc của tác nhân sấy, độ ẩm sau sấy, nhiệt độ khí thải…




3/. Thực hiện các thao tác vận hành lò sấy cho từng chu kỳ sấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra lò sấy, các chi tiết, kết cấu và bộ phẩn của lò sấy phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò sấy vận hành. 


- Kiểm tra các thông số quá trình sấy phù hợp, đầy đủ khi lò sấy vận hành

- Thực hiện các thao tác vận hành lò sấy cho từng chu kỳ sấy kịp thời, phù hợp, đầy đủ. 


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động lò sấy. 


- Cơ sở nhiệt động lực học kỹ thuật trong lò sấy. 


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, phòng sấy, nhiệt kế, dụng cụ xác định độ ẩm, thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra lò sấy, các chi tiết, kết cấu và bộ phẩn của lò sấy phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò sấy vận hành. 


- Kiểm tra các thông số quá trình sấy phù hợp, đầy đủ khi lò sấy vận hành

- Thực hiện các thao tác vận hành lò sấy cho từng chu kỳ sấy kịp thời, phù hợp, đầy đủ. 


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá, vận hành thử.


- Quan sát đánh giá, phương pháp thử.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA NHIỆT ĐỘ SẢN PHẨM SAU SẤY


Mã số Công việc:
E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra nhiệt độ sản phẩm sau sấy, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/.  Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu có tính đại diện.


- Tiến hành kiểm tra nhiệt độ của sản phẩm đúng theo tiêu chuẩn hướng dẫn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử.


- Nắm vững yêu cầu về nhiệt  độ của sản phẩm sau sấy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, nhiệt kế điện tử.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Lấy mẫu có tính đại diện


- Tiến hành kiểm tra nhiệt độ của sản phẩm đúng theo tiêu chuẩn hướng dẫn

		- Quan sát đánh giá.


- Kiểm tra thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ ẨM SẢN PHẨM SAU SẤY


Mã số Công việc:
E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ ẩm của sản phẩm sau sấy, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


.
- Sấy khô mẫu 


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử.


- Nắm vững yêu cầu về xác định độ ẩm và phương pháp thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân, tủ sấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ BỀN UỐN SẢN PHẨM SAU SẤY


Mã số Công việc:
E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm sau khi sấy, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử.


2. Tiến hành thử uốn mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy nén


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về độ bền uốn và phương pháp thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, hồ xi măng, máy cắt, máy thử uốn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy nén


- Tính toán kết quả




		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐÁNH GIÁ THÀNH PHẦN HÓA CỦA NGUYÊN


LIỆU MEN


Mã số Công việc:
F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: đánh giá thành phần của nguyên liệu chế tạo men, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Lấy mẫu nguyên liệu để đánh giá.



2/. Tiến hành đánh giá thành phần hóa của loại nguyên liệu đó.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Mẫu phải có tính đại diện cho một nhóm.


- Kết quả đánh giá phải có độ tin cậy cao.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, thao tác thuần thục, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững phương pháp lấy mẫu thử.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về lĩnh vực nguyên liệu và có nhiều kinh nghiệm trong việc đánh giá thành phần hóa của nguyên liệu men.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Giá xúc, khay chứa mẫu, các loại nguyên liệu chế tạo men ( frit, Cao lanh, tràng thạch, thạch anh… ) và bảng kết quả phân tích thành phần hóa của chúng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Số lượng mẫu thử có tính đại diện cần lấy trên toàn bộ loại nguyên liệu cần kiểm tra đánh giá.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra đánh giá.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XÁC ĐỊNH THÀNH PHẦN PHỐI LIỆU CỦA


 



MEN


Mã số Công việc:
F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định thành phần phối liệu cần thiết chế tạo men, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Liệt kê các loại nguyên liệu sử dụng và thành phần hóa của chúng, tính toán xác định thành phần phối liệu của men dựa vào các công thức lý thuyết.



2/. Thực nghiệm để tìm ra thành phần phối liệu của men đạt yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định sơ bộ thành phần phối liệu của men.


- Xác định chính xác thành phần phối liệu của men.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cách tính toán xác định thành phần phối liệu của men bằng các công thức lý thuyết.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men, nắm vững phương pháp thực nghiệm xác định thành phần phối liệu của men.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay tính toán – thực nghiệm xác định thành phần phối liệu của men, máy nghiền bi men, các loại nguyên liệu chế tạo men ( frit, cao lanh, tràng thạch, thạch anh… ) và bảng kết quả phân tích thành phần hóa của chúng, nước, chất điện giải, lò nung thử, giá xúc, khay chứa mẫu, cân điện tử.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các phép tính.


- Chất lượng của men thu được so với yêu cầu sản xuất.

		- Kiểm chứng thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra trhực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CÂN PHỐI LIỆU MEN, ENGOBE THEO TOA


Mã số Công việc:
F3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Cân đong từng loại nguyên vật liệu chế tạo men, engobe theo toa của Phòng kỹ thuật chuyển xuống phân xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Kiểm tra độ ẩm của nguyên vật liệu sử dụng để chế tạo men, engobe.



2/. Cân đong phối liệu chế tạo men, engobe theo toa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Các bước kiểm tra độ ẩm của nguyên vật liệu chế tạo men, engobe phải thực hiện đúng theo TCVN hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất qui định, kết quả kiểm tra phải có độ tin cậy cao.


- Đảm bảo chính xác lượng các loại nguyên vật liệu cần thiết để chế tạo men, engobe.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác thuần thục, chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững phương pháp kiểm tra độ ẩm của nguyên vật liệu..


- Cách đọc toa phối liệu chế tạo men, engobe và phương pháp cân đong.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, toa phối liệu, dụng cụ xúc, thiết bị định lượng, các loại nguyên vật liệu chế tạo men ( frit, cao lanh, tràng thạch, thạch anh… ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của kết quả kiểm tra độ ẩm của nguyên vật liệu chế tạo men, engobe.


- Độ chính xác của phối liệu chế tạo men sau khi cân và thời gian thực hiện công việc cân đong.

		- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NGHIỀN PHỐI LIỆU MEN, ENGOBE


Mã số Công việc:
F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nghiền mịn hỗn hợp phối liệu chế tạo men, engobe đã được cân theo toa, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Vận chuyển phối liệu đã cân đến máy nghiền.



2/. Nghiền mịn phối liệu men, engobe.



3/. Sàng lọc men sau khi nghiền.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo phối liệu men được vận chuyển đến máy nghiền không bị hao hụt và thời gian vận chuyển là ngắn nhất.


- Men sau khi nghiền phải có độ nhớt, độ mịn, tỷ trọng phủ hợp với yêu cầu sản xuất.


- Men sau khi nghiền không còn lẫn các tạp chất có kích thước lớn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác chính xác, đánh giá chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững cấu tạo, hoạt động của băng tải và cách điều chỉnh nó ( hoặc biết điều khiển thiết bị vận chuyển khác không phải là băng tải ).


- Nắm vững cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền bi men, có kiến thức cơ bản về men.


- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của sàng rung có thiết bị khử từ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, máy nghiền bi men, các loại nguyên vật liệu chế tạo men ( frit, cao lanh, tràng thạch, thạch anh… ), nước, chất điện giải, băng tải hoặc thiết bị vận chuyển khác, sàng rung có thiết bị khử từ, máy bơm men sau khi nghiền.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng phối liệu chế tạo men bị hao hụt trong quá trình vận chuyển và thời gian tiêu tốn khi thực hiện công việc vận chuyển.


- Mức độ sai khác về các thông số kỹ thuật giữa men sau khi nghiền so với yêu cầu sản xuất.


- Hàm lượng tạp chất có kích thước lớn còn lẫn trong men sau khi sàng.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Gám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
PHA TRỘN MÀU CHO MEN


Mã số Công việc:
F5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Pha trộn màu chuẩn bị cho công tác in tráng trí sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Vận chuyển nguyên liệu từ kho chứa.



2/. Pha trộn màu theo công thức định sẵn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo nguyên liệu để pha trộn màu cho men được vận chuyển đến vị trí pha trộn không bị hao hụt và thời gian vận chuyển là ngắn nhất.


- Sau khi pha trộn, men thu được phải có màu như yêu cầu đặt ra ban đầu, đồng thời màu men này phải đồng đều.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác khéo léo, chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Biết điều khiển thiết bị vận chuyển nguyên liệu an toàn, chính xác.


- Nắm vững phương pháp pha trộn màu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay ghi chép cách pha trộn màu cho men, dụng cụ pha trộn, bột màu, dung môi, thiết bị vận chuyển.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lượng nguyên liệu bị hao hụt và thời gian thực hiện công việc vận chuyển.


- Độ chính xác của màu men sau khi pha trộn so với yêu cầu và độ đồ ng đều của nó.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ NHỚT CỦA MEN


Mã số Công việc:
F6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tiến hành kiểm tra độ nhớt men trước khi tráng men sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra độ nhớt của men.



2/. Lấy mẫu men.



3/. Tiến hành kiểm tra độ nhớt của men.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc kiểm tra độ nhớt của men thuận lợi.


- Mẫu phải có tính đại diện cho cả nhóm.


- Các bước kiểm tra độ nhớt của men phải thực hiện đúng theo TCVN ( nếu có ) hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất qui định, kết quả kiểm tra phải có độ tin cậy cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp lấy mẫu thử.


- Nắm vững phương pháp kiểm tra độ nhớt của men và đánh giá được kết quả.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kiểm tra các thông số kỹ thuật của men, dụng cụ fordcup, mẫu men và các dụng cụ có liên quan khác ( dụng cụ lấy mẫu, trữ mẫu… ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc kiểm tra độ nhớt của men.


- Số lượng mẫu thử cần lấy trên toàn bộ lượng men cần kiểm tra.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra độ nhớt của men.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ MỊN CỦA MEN


Mã số Công việc:
F7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra độ mịn của men trước khi tráng men sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra độ mịn của men.



2/. Lấy mẫu men.



3/. Tiến hành kiểm tra độ mịn của men.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc kiểm tra độ mịn của men thuận lợi.


- Mẫu phải có tính đại diện cho cả nhóm.


- Các bước kiểm tra độ mịn của men phải thực hiện đúng theo TCVN ( nếu có ) hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất qui định, kết quả kiểm tra phải có độ tin cậy cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp lấy mẫu thử.


- Nắm vững phương pháp kiểm tra độ mịn của men và đánh giá được kết quả.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kiểm tra các thông số kỹ thuật của men, sàng dùng để kiểm tra độ mịn của men, mẫu men và các dụng cụ có liên quan khác ( dụng cụ lấy mẫu, trữ mẫu…).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc kiểm tra độ mịn của men.


- Số lượng mẫu thử cần lấy trên toàn bộ lượng men cần kiểm tra.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra độ mịn của men.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA TỶ TRỌNG CỦA MEN


Mã số Công việc:
F8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra tỷ trọng của men trước khi tráng men sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết để kiểm tra tỷ trọng của men.



2/. Lấy mẫu men.



3/. Tiến hành kiểm tra tỷ trọng của men.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc kiểm tra tỷ trọng của men thuận lợi.


- Mẫu phải có tính đại diện cho cả nhóm.


- Các bước kiểm tra tỷ trọng của men phải thực hiện đúng theo TCVN ( nếu có ) hoặc theo tiêu chuẩn của đơn vị sản xuất qui định, kết quả kiểm tra phải có độ tin cậy cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp lấy mẫu thử.


- Nắm vững phương pháp kiểm tra tỷ trọng của men và đánh giá được kết quả.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kiểm tra các thông số kỹ thuật của men, dụng cụ để kiểm tra tỷ trọng của men, mẫu men và các dụng cụ có liên quan khác ( dụng cụ lấy mẫu, trữ mẫu… ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc kiểm tra tỷ trọng của men.


- Số lượng mẫu thử cần lấy trên toàn bộ lượng men cần kiểm tra.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra tỷ trọng của men.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
PHUN ẨM XƯƠNG SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Phun ẩm lên bề mặt xương sản phẩm mộc trước khi tráng men, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động thiết bị phun ẩm.



2/. Điều chỉnh lượng ẩm phun ra vừa đủ để làm ẩm xương sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bắt đầu công việc phun ẩm xương sản phẩm của qui trình sản xuất.


- Xương sản phẩm sau khi được phun ẩm phải có các tính chất phù hợp với các công đoạn sản xuất tiếp theo.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Biết cách khởi động thiết bị phun ẩm.


- Biết cách khởi động và cách điều chỉnh thiết bị phun ẩm, có kiến thức chuyên môn về lĩnh vực tráng men.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Thiết bị phun ẩm, nước, xương sản phẩm sau khi sấy.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của thiết bị phun ẩm.


- Mức độ phù hợp của xương sản phẩm sau khi được phun ẩm so với yêu cầu sản xuất.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và quan sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XÁC ĐỊNH LƯỢNG MEN PHỦ THEO SẢN


 



PHẨM


Mã số Công việc:
G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xác định lượng men cần thiết đủ để phủ lên bề mặt theo sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết để xác định lượng men phủ.



2/. Tiến hành xác định lượng men phủ bằng cách: cho viên gạch kim loại di chuyển qua thiết bị tráng men bell và cân.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc xác định lượng men phủ theo sản phẩm thuận lợi.


- Xác định chính xác lượng men phủ cần thiết tùy thuộc vào loại sản phẩm sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững phương pháp xác định lượng men phủ trên sản phẩm và cách điều chỉnh thiết bị tráng men bell.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Thiết bị tráng men bell, men phủ, viên gạch kim loại, băng tải, cân điện tử.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi để thực hiện công việc xác định lượng men phủ trên sản phẩm.


- Thời gian cần thiết để xác định chính xác lượng men phủ cho sản phẩm cụ thể.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
TRÁNG MEN LÓT (ENGOBE)


Mã số Công việc:
G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thực hiện công tác tráng men lót (engobe) lên bề mặt xương sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động thiết bị tráng men bell và cấp men engobe cho thiết bị này.



2/. Tiến hành tráng lớp men engobe trên bề mặt xương sản phẩm đã phun ẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bắt đầu công việc tráng men lót ( engobe ) của qui trình sản xuất.


- Lớp men engobe trên bề mặt xương sản phẩm sau khi tráng phải đảm bảo độ dày và không có bất kỳ khuyết tật nào trên bề mặt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này, nắm vững cấu tạo và hoạt động của thiết bị tráng men bell.


- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của thiết bị tráng men bell, cách điều chỉnh nó, có kiến thức chuyên môn về men engobe.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Thiết bị tráng men bell, men engobe, xương sản phẩm đã phun ẩm, băng tải.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của thiết bị tráng men bell.


- Độ chính xác của độ dày lớp men engobe sau khi tráng và chất lượng của nó so với yêu cầu.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
TRÁNG MEN SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tráng men sản phẩm mộc sau khi đã tráng men lót, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Khởi động thieát bò chuoâng traùng men và cấp men cho thiết bị này.



2/. Tiến hành tráng lớp men thứ hai trên bề mặt xương sản phẩm đã tráng men engobe.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bắt đầu công việc tráng men sản phẩm của qui trình sản xuất.


- Lớp men thứ hai trên bề mặt xương sản phẩm sau khi tráng cũng phải đảm bảo độ dày và không có bất kỳ khuyết tật nào trên bề mặt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này, nắm vững cấu tạo và hoạt động của thieát bò chuoâng traùng men.

- Nắm vững cấu tạo và hoạt động của thieát bò chuoâng traùng men, cách điều chỉnh nó, có kiến thức chuyên môn về men.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Thieát bò chuoâng traùng men, men, xương sản phẩm đã tráng men engobe, băng tải.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tình trạng hoạt động của thieát bò chuoâng traùng men  


- Độ chính xác của độ dày lớp men thứ hai sau khi tráng và chất lượng của nó so với yêu cầu.

		- Quan sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
IN TRANG TRÍ SẢN PHẨM BẰNG MÁY IN 


ROTOCOLOR


Mã số Công việc:
G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: In trang trí saûn phaåm baèng maùy in Rotocolor, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Pha trộn, chuẩn bị mực in cấp cho máy in rotocolor.



2/. Tiến hành in trang trí sản phẩm bằng máy in rotocolor.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo cân đong chính xác theo công thức pha trộn đã định và trộn đều.


- Hình dạng hoa văn, màu sắc… trên sản phẩm sau khi in tráng trí bằng máy in rotocolor phải rõ nét, không bị nhòe.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác chính xác, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững phương pháp pha trộn.


- Nắm vững nguyên lý hoạt động và cách điều chỉnh máy in rotocolor.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Các dụng cụ dùng để pha trộn, bột màu, dung môi, máy in rotocolor, xương sản phẩm đã tráng men.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của màu men sau khi pha trộn so với yêu cầu.


- Chất lượng của hoa văn, màu sắc… trên sản phẩm sau khi in trang trí bằng máy in rotocolor.

		- Quan sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Quan sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
IN TRANG TRÍ SẢN PHẨM BẰNG KHUNG IN 


LỤA PHẲNG


Mã số Công việc:
G6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: In trang trí saûn phaåm baèng khung in luïa phaúng, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Pha trộn, chuẩn bị mực in cấp cho khung in lụa phẳng.



2/. Tiến hành in trang trí sản phẩm bằng khung in lụa phẳng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo cân đong chính xác theo công thức pha trộn đã định và trộn đều.


- Hình dạng hoa văn, màu sắc… trên sản phẩm sau khi in tráng trí bằng khung in lụa phẳng phải rõ nét, không bị nhòe.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác chính xác, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững phương pháp pha trộn.


- Nắm vững nguyên lý hoạt động và cách điều chỉnh khung in lụa phẳng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Các dụng cụ dùng để pha trộn, bột màu, dung môi, khung in lụa phẳng, xương sản phẩm đã tráng men.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của màu men sau khi pha trộn so với yêu cầu.


- Chất lượng của hoa văn, màu sắc… trên sản phẩm sau khi in trang trí bằng khung in lụa phẳng.

		- Quan sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Quan sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA SẢN PHẨM SAU TRÁNG MEN


Mã số Công việc:
G7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra một số nội dung quan trọng của sản phẩm sau tráng men, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Lấy mẫu sản phẩm đã tráng men để kiểm tra.



2/. Tiến hành kiểm tra lớp men tráng có bị khuyết tật không để xử lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Mẫu để kiểm tra phải có tính đại diện cho một nhóm.


- Kết quả kiểm tra phải có độ tin cậy cao, trong trường hợp kiểm tra nếu phát hiện thấy lớp men tráng có xuất hiện khuyết tật thì phải xử lý ngay ( xem CV 35, 36, 37 ).


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững phương pháp lấy mẫu.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men và có nhiều kinh nghiệm trong lĩnh vực này.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Mẫu xương sản phẩm đã tráng men và các dụng cụ, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Số lượng mẫu để kiểm tra cần lấy trên toàn bộ sản phẩm đã tráng men cần kiểm tra.


- Độ chính xác của kết quả kiểm tra.

		- Giám sát và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Quan sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ BỊ RỖ MEN SAU KHI TRÁNG


Mã số Công việc:
G8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xöû lyù söï coá bề mặt sản phẩm bò roã men sau khi traùng men, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố bị rỗ men sau khi tráng.



2/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố bị rỗ men sau khi tráng.


- Xử lý sự cố triệt để.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Phân tích nhạy bén, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố bị rỗ men sau khi tráng.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men và hiểu rõ từng công đoạn của dây chuyền sản xuất, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách tiến hành xử lý sự cố bị rỗ men sau khi tráng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, mẫu xương sản phẩm sau khi tráng bị rỗ men, các dụng cụ, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố bị rỗ men sau khi tráng.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố bị rỗ men sau khi tráng.

		- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ MEN PHỦ KHÔNG ĐỀU


Mã số Công việc:
G9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố men phủ không đều trên bề mặt sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố men phủ không đều.



2/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố men phủ không đều.


- Xử lý sự cố triệt để.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Phân tích nhạy bén, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố men phủ không đều.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men và hiểu rõ từng công đoạn của dây chuyền sản xuất, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách tiến hành xử lý sự cố men phủ không đều.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, mẫu xương sản phẩm có lớp men sau khi tráng phủ không đều, các dụng cụ, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố men phủ không đều.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố men phủ không đều.

		- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ MÀU MEN KHÔNG ĐỀU


Mã số Công việc:
G10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố màu men phủ lên bề mặt sản phẩm không đều, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố màu men không đều.



2/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố màu men không đều.


- Xử lý sự cố triệt để.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Phân tích nhạy bén, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố màu men không đều.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về men và hiểu rõ từng công đoạn của dây chuyền sản xuất, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách tiến hành xử lý sự cố màu men không đều.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, mẫu xương sản phẩm sau khi tráng có màu men không đều, các dụng cụ, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố màu men không đều.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố màu men không đều.

		- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XÂY DỰNG CHẾ ĐỘ NUNG CHO SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xây dựng chế độ nung hợp lý tương ứng với sản phẩm nung, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Xác định các tính chất kỹ thuật cần có của sản phẩm trên cơ sở này sẽ xây dựng chế độ nung thích hợp.



2/. Tiến hành xây dựng chế độ nung dựa trên quá trình biến đổi hóa lý khi nung của nguyên liệu và kinh nghiệm thực tế.



3/. So sánh với quá trình nung thực tế, từ đây sẽ có những điều chỉnh cụ thể để cuối cùng xây dựng được chế độ nung thích hợp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định cơ sở để xây dựng chế độ nung thích hợp.


- Chế độ nung xây dựng được phải phù hợp với quá trình nung thực tế.


- Xác định chính xác chế độ nung thích hợp đối với sản phẩm cụ thể.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, phân tích nhạy bén, đánh giá chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững các tính chất kỹ thuật qui định đối với sản phẩm sau khi nung.


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực xây dựng chế độ nung.


- Có nhiều kinh nghiệm thực tế trong lĩnh vực nung.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xây dựng chế độ nung cho sản phẩm, lò nung roller, các dụng cụ, thiết bị có liên quan ( nếu cần ).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý của việc xác định cơ sở để xây dựng chế độ nung.


- Mức độ phù hợp giữa chế độ nung xây dựng được so với quá trình nung thực tế.


- Mức độ hiệu quả của chế độ nung đã xây dựng.

		- Quan sát và theo dõi thực tế để đánh giá.


- Phân tích thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
GIÁM SÁT QUÁ TRÌNH NUNG SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Giám sát thường xuyên, liên tục quá trình nung sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Thường xuyên theo dõi, kiểm tra nhiệt độ thực tế từng vùng của lò nung so với nhiệt độ cài đặt.



2/. Điều chỉnh nhiệt độ sao cho phù hợp với chế độ nung sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc giám sát quá trình nung sản phẩm thuận lợi.


- Đảm bảo lượng phế phẩm sau khi nung là thấp nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Quan sát tốt, phân tích nhạy bén.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững ý nghĩa của các con số hiển thị trên tủ điều khiển hoạt động của lò nung roller.


- Có kiến thức chuyên môn sâu về lĩnh vực nung. Nắm vững hoạt động, cách cài đặt – điều chỉnh các thông số của quá trình nung trên tủ điều khiển của lò nung roller.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, lò nung roller, xương sản phẩm đã tráng men (hoặc đã in trang trí tùy theo loại sản phẩm ), các dụng cụ, thiết bị có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tần suất theo dõi, kiểm tra nhiệt độ thực tế từng vùng của lò nung so với nhiệt độ cài đặt trong một ca sản xuất.


- Lượng phế phẩm thực tế xảy ra sau mỗi lần điều chỉnh nhiệt độ.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Theo dõi thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KHỞI ĐỘNG LÒ NUNG LẦN ĐẦU


Mã số Công việc:
H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khởi đông lò nung lần đầu hoặc khởi động lại sau khi dừng lò để bảo dưỡng, bảo trì hoặc khắc phục sự cố, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Kiểm tra tất cả các bộ phận có liên quan đến hoạt động của lò nung, đảm bảo đang trong tình trạng ổn định.



2/. Khởi động lò nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc khởi động lò nung thuận lợi.


- Bắt đầu công việc khởi động lò nung của qui trình sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững cấu tạo, nguyên lý hoạt động của lò nung roller và cách khởi động lò nung roller.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay hướng dẫn khởi động và ngừng hoạt động lò nung roller, lò nung roller, các bộ phận có liên quan.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ tin cậy của công tác kiểm tra tất cả các bộ phận có liên quan đến hoạt động của lò nung roller.


- Tình trạng hoạt động của lò nung roller.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Quan sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
DỪNG LÒ NUNG ĐỂ BẢO DƯỠNG


Mã số Công việc:
H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Dừng lò nung để bảo dưỡng, bảo trì hoặc khắc phục sự cố, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Ngừng hoạt động của lò nung, chuẩn bị các dụng cụ, thiết bị cần thiết.



2/. Tiến hành bảo dưỡng lò nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bước chuẩn bị để thực hiện công việc dừng lò nung để bảo dưỡng thuận lợi.


- Hoàn thành tốt công việc, đảm bảo an toàn lao động với thời gian thực hiện là ngắn nhất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Thao tác nhanh nhẹn, chính xác, quan sát tốt, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Có hiểu biết nhất định về công việc này.


- Nắm vững cấu tạo, nguyên lý hoạt động của lò nung roller và cách bảo dưỡng lò nung roller.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ ghi chép kế hoạch bảo dưỡng máy – thiết bị định kỳ, lò nung roller, các dụng cụ cơ khí có liên quan, trang phục bảo hộ lao động...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thuận lợi khi thực hiện công việc bảo dưỡng lò nung roller.


- Hiệu quả đạt được khi tiến hành công việc bảo dưỡng: về an toàn lao động, về thời gian thực hiện.

		- Giám sát thực tế để đánh giá.


- Giám sát thực tế để đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ SẢN PHẨM NỨT, NỔ, VỠ KHI


 



NUNG


Mã số Công việc:
H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xöû lyù söï coá saûn phaåm nöùt, noå, vôõ khi nung, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung.



2/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung.


- Xử lý sự cố triệt để.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Phân tích nhạy bén, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực nung, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung.


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực nung và hiểu rõ từng công đoạn của dây chuyền sản xuất, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách tiến hành xử lý sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, mẫu sản phẩm bị nứt, nỗ, vỡ, các dụng cụ, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố sản phẩm nứt, nổ, vỡ khi nung.

		- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ SẢN PHẨM CONG, VÊNH SAU 


KHI NUNG


Mã số Công việc:
H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xöû lyù söï coá saûn phaåm  cong, veânh sau khi nung, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung.



2/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung.


- Xử lý sự cố triệt để.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Phân tích nhạy bén, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực nung, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung.


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực nung và hiểu rõ từng công đoạn của dây chuyền sản xuất, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách tiến hành xử lý sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, mẫu sản phẩm bị cong, vênh, các dụng cụ, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố sản phẩm cong, vênh sau khi nung.

		- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ DÍNH CON LĂN


Mã số Công việc:
H7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố sản phẩm bị dính trên con lăn khi nung, bao gồm các bước chính thực hiện như sau:




1/. Phân tích để tìm ra nguyên nhân chính dẫn đến sự cố dính con lăn sau khi nung.



2/. Tiến hành xử lý sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định đúng nguyên nhân chính gây ra sự cố dính con lăn sau khi nung.


- Xử lý sự cố triệt để.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Phân tích nhạy bén, thao tác chính xác.

2. Kiến thức: 


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực nung, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố dính con lăn sau khi nung.


- Có kiến thức chuyên môn sâu trong lĩnh vực nung và hiểu rõ từng công đoạn của dây chuyền sản xuất, có khả năng nhận biết nguyên nhân dẫn đến sự cố và cách tiến hành xử lý sự cố dính con lăn sau khi nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ tay xử lý các sự cố thông thường, các dụng cụ cơ khí, thiết bị khác có liên quan ( nếu cần ).

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc xác định nguyên nhân chính gây ra sự cố dính con lăn sau khi nung.


- Kết quả đạt được khi tiến hành xử lý sự cố dính con lăn sau khi nung.

		- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.


- Theo dõi và kiểm tra thực tế để đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA HÌNH DÁNG HÌNH HỌC SẢN PHẨM 


Mã số Công việc:
I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra các chỉ tiêu hình dáng hình học của sản phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước  hình học bên ngoài.


- Đo độ cong vênh.


- Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử.


· Phương pháp đo mẫu.


· Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, thước đo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước  hình học bên ngoài


- Đo độ cong vênh


- Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA CƯỜNG ĐỘ CHỊU NÉN CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
I2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu cường độ chịu nén của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/.  Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Ngâm mẫu vào nước


- Cưa, cắt mẫu 


- Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy nén


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử


- Nắm vững yêu cầu về độ bền nén và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, xi măng, thiết bị chứa nước, máy thử nén.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Ngâm mẫu vào nước


-Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


-Cưa, cắt mẫu 


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy ép


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA CƯỜNG ĐỘ CHỊU UỐN CỦA SẢN PHẨM 

Mã số Công việc:
I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cưa ,cắt mẫu


-Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên gối uốn


- Vận hành máy uốn


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử


- Nắm vững yêu cầu về độ bền uốn và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, hồ xi măng, máy cắt, máy thử uốn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy uốn


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ BÃO HÒA NƯỚC CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
I4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ bão hòa nước của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Làm sạch bề mặt mẫu


- Sấy khô mẫu, cân mẫu


- Đặt mẫu vào bể chứa nước


- Hạ áp suất hoặc luộc mẫu 


- Vớt mẫu ra, làm sạch 


- Cân mẫu


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử


- Nắm vững yêu cầu về độ bão hòa nước và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, tủ sấy, cân điện tử, thiết bị chứa nước, thiết bị hạ áp suất.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Làm sạch bề mặt mẫu


- Sấy khô mẫu, cân mẫu


- Đặt mẫu vào bể chứa nước


- Hạ áp suất hoặc luộc mẫu


- Vớt mẫu ra, làm sạch và cân mẫu


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA KHỐI LƯỢNG THỂ TÍCH CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
I5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng thể tích của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo mẫu


- Sấy khô


- Cân mẫu


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử


- Nắm vững yêu cầu về khối lượng thể tích và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân, tủ sấy,thước kẹp, thước thép.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo mẫu


- Sấy khô


- Cân mẫu


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA KHỐI LƯỢNG RIÊNG CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
I6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng riêng của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đập nhỏ sản phẩm


- Nghiền mịn, sàng


- Sấy khô


- Tiến hành thí nghiệm


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử


- Nắm vững yêu cầu về khối lượng riêng và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cối, chày, bộ sàng, bình xác định khối lượng riêng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đập nhỏ sản phẩm


.- Nghiền mịn, sàng


- Sấy khô


- Tiến hành thí nghiệm


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ BỀN SỐC NHIỆT CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
I7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ bền sốc nhiệt của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đặt mẫu vào bể chứa nước nâng nhiệt.


- Vớt mẫu ra, làm sạch và ngâm mẫu. 


- Kiểm tra độ bền sốc nhiệt 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Phương pháp lấy mẫu thử


- Nắm vững yêu cầu về độ bền sốc nhiệt của sản phẩm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, dụng cụ chứa mẫu và nâng nhiệt.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đặt mẫu vào bể chứa nước  và nâng nhiệt.


- Vớt mẫu ra, làm sạch và ngâm mẫu trở lại. 


- Kiểm tra độ bền sốc nhiệt 

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ ĐỒNG ĐỀU CỦA MEN


Mã số Công việc:
I8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ đồng đều của men trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Mẫu thử phải mang tính đại diện. 


- Dùng mắt quan sát, so sánh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Nắm rõ màu chuẩn của men sản phẩm.


- Có kinh nghiệm phân tích, kiểm tra, quan sát.


- Phương pháp lấy mẫu thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu, màu men sản phẩm chuẩn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Dùng mắt quan sát, so sánh

		- Quan sát đánh giá.


- Kiểm tra thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ BÓNG MEN


Mã số Công việc:
I9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ bóng của men trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Lấy mẫu thử


2/. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Mẫu thử phải mang tính đại diện. 


- Dùng mắt quan sát, so sánh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Nắm rõ độ bóng chuẩn của men sản phẩm.


- Có kinh nghiệm phân tích, kiểm tra, quan sát.


- Phương pháp lấy mẫu thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu, sản phẩm có độ bóng chuẩn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Dùng mắt quan sát, so sánh

		- Quan sát đánh giá.


- Kiểm tra thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐÓNG DẤU NHÃN HIỆU LÊN THÙNG SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Đóng dấu nhãn hiệu sản phẩm, tên công ty lên thùng chứa sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Chuẩn bị vật tư 


2/. Đóng dấu nhãn hiệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị vật tư đầy đủ, phù hợp.

- Đóng dấu nhãn hiệu lên thùng sản phẩm phải đẹp, đều, đúng kỹ thuật.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:



- Vật tư cần thiết để đóng dấu, nhãn hiệu.


-  Phương pháp và kỹ thuật đóng dấu, nhãn hiệu. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, Thùng sản phẩm, con dấu, máy đóng nhãn hiệu, mực in. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Chuẩn bị vật tư đầy đủ, phù hợp.

- Đóng dấu nhãn hiệu lên thùng sản phẩm phải đẹp, đều, đúng kỹ thuật.

		- Quan sát đánh giá.


- Kiểm tra thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
PHÂN LOẠI SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
K2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Phân loại sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Loại bỏ phế phẩm sau nung

2/. Phân loại gạch thành phẩm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 



- Loại bỏ chính xác phế phẩm, không nhầm lẫn với thành phẩm.


- Phân loại chính xác, xếp thành phẩm theo đúng từng lô chất lượng tương ứng. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:


- Phương pháp phân biệt thành phẩm với phế phẩm.


- Phương pháp phân loại thành phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, sản phẩm chuẩn, sản phẩm sau nung.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Loại bỏ chính xác phế phẩm, không nhầm lẫn với thành phẩm.


- Phân loại chính xác, xếp thành phẩm theo đúng từng lô chất lượng tương ứng. 

		· Quan sát đánh giá.


· Kiểm tra thực tế.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐÓNG THÙNG THÀNH PHẨM


Mã số Công việc:
K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bốc dỡ sản phẩm đã phân loại và đóng thùng thành phẩm, bao gồm các bước chính thực hiện:


1/. Bốc dỡ sản phẩm sau khi đã phân loại.


2/.Xếp sản phẩm sau khi đã phân loại vào từng thùng và dán keo niêm phong.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


Không làm nứt bể sản phẩm, nhanh, liên tục, an toàn, ngăn nắp, niêm phong cẩn thận.


 III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.
Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2.
Kiến thức:



- Phương pháp bốc dỡ sản phẩm.


- Nắm vững phương pháp sắp xếp thành phẩm vào thùng và đóng thùng sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, Thành phẩm, găng tay, băng keo, thùng đã đóng dấu, nhãn hiệu 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		Không làm nứt bể sản phẩm, nhanh, liên tục, an toàn, ngăn nắp, niêm phong cẩn thận

		Quan sát đánh giá.


           





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NHẬN LỆNH SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nhận nhiệm vụ cụ thể của nhóm, tổ, phân xưởng… vào đầu mỗi ca sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị, kiểm tra thực tế trước khi nhận lệnh sản xuất.


2. Nhận lệnh sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo đầy đủ lượng và chất về nhân lực, máy móc, trang thiết bị, nguyên nhiên liệu sản xuất.


- Nhận lệnh sản xuất cụ thể, rõ ràng và đầy đủ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


· Phương pháp và dây chuyền công nghệ sản xuất sản phẩm.


· Hiểu biết về phương thức và nội dung nhận lệnh sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ, thiết bị kiểm tra cần thiết, Biên bản bàn giao, sổ giao ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo đầy đủ lượng và chất về nhân lực, máy móc, trang thiết bị, nguyên nhiên liệu sản xuất.


- Nhận lệnh sản xuất cụ thể, rõ ràng và đầy đủ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.

		- Kiểm tra thực tế. 


- Quan sát đánh giá thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
BỐ TRÍ NHÂN LỰC CHO CÁC VỊ TRÍ SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
L2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bố trí nhân lực phù hợp với từng vị trí sản xuất cụ thể trong nhà máy, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Tìm hiểu về năng lực từng người và đặc tính của công việc dự định bố trí.


2. Bố trí nhân lực cho từng công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc.


- Bố trí nhân lực phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


· Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất.


· Nắm rõ từng công việc và từng con người.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Nhân lực, trang thiết bị sản xuất, biên bản bàn giao, sổ giao ca, sổ nhật ký sản xuất

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc.


- Bố trí nhân lực phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.

		- Kiểm tra thực tế. 


 - Quan sát đánh giá thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM SOÁT CÔNG VIỆC TẠI CÁC VỊ TR1I SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
L3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm soát thực tế việc thực hiện công việc tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Tìm hiểu đặc thù, các bước thực hiện cụ thể của từng công việc tại các vị trí sản xuất.


2. Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Kiểm soát công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất.


- Nắm rõ yêu cầu từng công việc tại các vị trí sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Nhân lực, trang thiết bị sản xuất, sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Kiểm soát công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
THIẾT LẬP MỐI QUAN HỆ VỚI CÁC BỘ PHẬN LIÊN QUAN


Mã số Công việc:
L4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thiết lập mối quan hệ cần thiết với các bộ phận liên quan trong nhà máy sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Tìm hiểu nhiệm vụ, công việc của từng bộ phận tại các vị trí sản xuất khác nhau.


2. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan phải có kế hoạch cụ thể, phù hợp, có sự hỗ trợ qua lại trong sản xuất.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Cơ cấu tổ chức của nhà máy và lĩnh vực phụ trách của từng bộ phận.


- Nắm vững nhiệm vụ và công việc của từng bộ phận.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Nhân lực, sổ nhật ký sản xuất, công cụ hỗ trợ cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan phải có kế hoạch cụ thể, phù hợp, có sự hỗ trợ qua lại trong sản xuất.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
LẬP BÁO CÁO THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Mã số Công việc:
L5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lập báo cáo việc thực hiện cụ thể tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Rà soát, kiểm tra, ghi nhận lại việc thực hiện công việc tại từng vị trí sản xuất 2. Lập báo cáo thực hiện công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm rõ những công việc đã thực hiện, chưa thực hiện và không thực hiện được.


- Lập báo cáo thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ từng công việc thực hiện


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Nắm rõ yêu cầu, các bước thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất.


- Nắm rõ quá trình thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết, báo cáo sản xuất, biên bản giao ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm rõ những công việc đã thực hiện, chưa thực hiện và không thực hiện được.


- Lập báo cáo thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ từng công việc thực hiện


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐIỀU CHỈNH TIẾN ĐỘ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Mã số Công việc:
L6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phù hợp tại mỗi vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Phân tích tiến độ đã thực hiện công việc căn cứ theo báo cáo thực hiện công việc .


2. Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm rõ tiến độ đã thực hiện công việc.


- Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Khả năng phân tích báo cáo thực hiện công việc.


- Nắm rõ tiến độ thực hiện công việc thực tế.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Báo cáo thực hiện công việc, sổ nhật ký sản xuất, biên bản giao lệnh sản xuất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm rõ tiến độ đã thực hiện công việc.


- Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
MANG MẶC TRANG BỊ BẢO HỘ LAO ĐỘNG


Mã số Công việc:
M1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị và mang mặc các thiết bị bảo hộ lao động (BHLĐ) trước khi đi vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các thiết bị BHLĐ


2. Mang mặc trang bị BHLĐ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp.


- Bảo vệ da: đeo găng tay và mặc quần áo BHLĐ phù hợp


- Bảo vệ mắt: dùng tấm chắn, kính


- Bảo vệ hô hấp: bán mặt nạ và mặt nạ chống hơi khí độc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


3. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại thiết bị BHLĐ 


· Mang BHLĐ phải đúng quy định

4. Kiến thức:


· Hiểu biết về BHLĐ 


· Hiểu biết các phương tiện BHLĐ nào phù hợp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký ghi nhận thời gian bắt đầu sử dụng, các dụng cụ thiết bị: găng tay, khẩu trang, mặt nạ…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp.


- Bảo vệ da: đeo găng tay và mặc quần áo BHLĐ phù hợp


- Bảo vệ mắt: dùng tấm chắn, kính


- Bảo vệ hô hấp: bán mặt nạ và mặt nạ chống hơi khí độc

		- Quan sát cách sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Nhận xét, đánh giá chất lượng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Quan sát đánh giá thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐẶT BIỂN CẢNH BÁO Ở CÁC VỊ TRÍ NGUY HIỂM


Mã số Công việc:
M2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị và đặt các biển cảnh báo tại những vị trí cần thiết, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các biển cảnh báo


2. Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Biển cảnh báo phải đúng quy định, đúng mục đích sử dụng.


- Phân khu vực nguy hiểm theo mức độ giảm dần


- Đặt biến cảnh báo đúng vị trí


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại biển cảnh báo


·  Đặt đúng vị trí, chính xác


2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Hiểu biết rõ nơi nào gây nguy hiểm để đặt biển cảnh báo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Biển cảnh báo, khu vực cần đặt biển báo.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Biển cảnh báo phải đúng quy định, đúng mục đích sử dụng.


- Phân khu vực nguy hiểm theo mức độ giảm dần


- Đặt biến cảnh báo đúng vị trí

		- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
THAM GIA PHÒNG VÀ CHỐNG CHÁY NỔ TẠI CÁC VỊ TRÍ SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
M3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tham gia phòng và chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ


2. Tham gia phòng chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ phù hợp.


- Đặt các dụng cụ phòng chống chống cháy nổ tại các vị trí cần thiết


- Theo dõi thường xuyên


- Tham gia chống cháy nổ kịp thời


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ


· Nhanh nhẹn, dứt khoát trong từng động tác


2. Kiến thức:


· Hiểu biết về công tác phòng chống cháy nổ


· Sử dụng các dụng cụ, trang thiết bị phòng chống cháy nổ phù hợp


· Có kiến thức và biết cách chống cháy nổ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, dụng cụ, trang thiết bị.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ phù hợp.


- Đặt các dụng cụ phòng chống chống cháy nổ tại các vị trí cần thiết


- Theo dõi thường xuyên


- Tham gia chống cháy nổ kịp thời

		- Quan sát cách sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Nhận xét, đánh giá chất lượng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CẤP CỨU NGƯỜI BỊ NẠN


Mã số Công việc:
M4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tham gia cấp cứu nười bị nạn khi xảy ra tai nạn lao động tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn


2. Cấp cứu người bị nạn 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn phù hợp


· Trang bị đầy đủ phương tiện kỹ thuật, y tế: thuốc cấp cứu, bông băng, mặt nạ phòng độc, cáng thương, xe cấp cứu...


· Có phương án đề phòng, xử lý các các sự cố có thể xảy ra


· Tổ chức đội cấp cứu người


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn


· Phải nhanh nhẹn, chính xác từng động tác một


2. Kiến thức:


· Hiểu biết rõ về từng loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn


· Sử dụng đúng dụng cụ, trang thiết bị


· Hiểu biết rất rõ các biện pháp cứu người bị nạn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, trang thiết bị.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn phù hợp


- Trang bị đầy đủ phương tiện kỹ thuật, y tế: thuốc cấp cứu, bông băng, mặt nạ phòng độc, cáng thương, xe cấp cứu,...


- Có phương án đề phòng, xử lý các các sự cố có thể xảy ra


- Tổ chức đội cấp cứu người

		- Quan sát cách sử dụng phương tiện dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn 


- Nhận xét, đánh giá chất lượng dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn 


- Kiểm tra thực tế.


- Kiểm tra thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
HƯỚNG DẪN AN TOÀN LAO ĐỘNG (ATLĐ) VÀ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG CHO NGƯỜI LAO ĐỘNG



Mã số Công việc:
M5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người lao động khi làm việc tại vị trí công tác, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị tài liệu, con người và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ


2. Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ phù hợp


· Quản lý và tàng trữ các hóa chất độc hại đúng quy định


· Các dung môi dễ gây cháy nổ: cấm lửa và tia lửa gần các dung môi


· Hạn chế ô nhiễm: không ăn, uống, hút thuốc ở nơi làm việc; Rửa tay, mặt cẩn thận trước khi ăn; Tắm rửa sạch sẽ sau ca làm việc; Thường xuyên vệ sinh nhà xưởng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ


· Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vệ sinh môi trường


· Đã học qua lớp tập huấn ATLĐ và vệ sinh môi trường 


2. Kiến thức:


· Lựa chọn và hiểu biết rõ về từng loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ


· Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vê sinh môi trường


· Hiểu biết và phổ biến trường hợp nào dễ gây ra tai nạn trong lao động và yếu tố nào ảnh hưởng về lâu dài đến sức khỏe cho người LĐ


· Hiểu biết rõ các chất dễ gây cháy nổ, các chất gây ô nhiễm



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, tài liệu, trang thiết bị, dụng cụ.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ phù hợp


- Quản lý và tàng trữ các hóa chất độc hại đúng quy định


- Các dung môi dễ gây cháy nổ: cấm lửa và tia lửa gần các dung môi


- Hạn chế ô nhiễm: không ăn, uống, hút thuốc ở nơi làm việc; Rửa tay, mặt cẩn thận trước khi ăn; Tắm rửa sạch sẽ sau ca làm việc; Thường xuyên vệ sinh nhà xưởng

		- Quan sát và đánh giá khả năng tiếp thu của người được tập huấn


- Nhận xét, đánh giá các loại tài liệu, chất lượng dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.
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CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM


TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ



TÊN NGHỀ: 

SẢN XUẤT GỐM THÔ



MÃ SỐ NGHỀ:
40510805


Hà Nội, 12/2008

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG:


Quá trình xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng Nghề sản xuất Gốm thô được thực hiện trên cơ sở: Nghiên cứu, thu thập thông tin và các tiêu chuẩn có liên quan đến nghề sản xuất Gốm thô; Nghiên cứu lựa chọn một số Công ty, Nhà máy sản xuất Gốm thô tiêu biểu và tiến hành khảo sát thực tế về quy trình sản xuất, kinh doanh, trình tự thực hiện các công việc, tiêu chuẩn thực hiện, điều kiện về kỹ năng, kiến thức, công cụ, máy, thiết bị, nguyên vật liệu sản xuất…; Nghiên cứu, tham khảo các tài liệu nước ngoài có liên quan đến nghề sản xuất Gốm thô; Tổ chức các buổi Hội thảo, lấy ý kiến của nhiều chuyên gia có kinh nghiệm thực tiễn trong nghề sản xuất Gốm thô và cuối cùng là hoàn thiện Tiêu chuẩn. Quá trình thực hiện bao gồm 10 bước cơ bản:

1/. Nghiên cứu, tham khảo, thu thập thông tin, tài liệu liên quan đến nghề sản xuất Gốm thô.


2/. Khảo sát quy trình sản xuất thực tế tại các Công ty, Nhà máy sản xuất Gốm thô tiêu biểu.


3/. Xây dựng sơ đồ phân tích nghề (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).


4/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện sơ đồ phân tích nghề.


5/. Xây dựng phiếu phân tích công việc (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).

6/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện phiếu phân tích công việc.


7/. Xây dựng danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).

8/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề.


9/. Xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề (theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội).

10/. Tổ chức Hội thảo, lấy ý kiến chuyên gia và hoàn thiện Tiêu chuẩn kỹ năng nghề .


Tiêu chuẩn kỹ năng Nghề sản xuất Gốm thô được xây dựng và đưa vào sử dụng sẽ giúp người lao động trong các doanh nghiệp sản xuất Gốm thô định hướng phấn đấu nâng cao trình độ về kiến thức và kỹ năng của bản thân. Đối với người sử dụng lao động sẽ 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 sẽ có căn cứ để xây dựng chương trình đào tạo phù hợp và tiếp cận chuẩn kỹ năng nghề quốc gia. Ngoài ra, các Cơ quan có thẩm quyền cũng sẽ 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

		Tùng

		Phó Hiệu trưởng Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		2

		Phạm Minh 

		Đức

		Phó Trưởng Phòng Khoa học & Quan hệ Quốc tế - Trưởng Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		3

		Bùi Tấn

		Phát

		Giảng viên Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		4

		Nguyễn Hòa

		Dương

		Giảng viên Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2



		5

		Hà Hải

		Sơn

		Giảng viên Bộ môn Vật liệu Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng số 2





III. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH:


		TT

		Họ và Tên

		Nơi làm việc



		1

		Nguyễn Minh

		Quỳnh

		Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng



		2

		Nguyễn Văn 

		Minh

		Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng



		3

		Nguyễn Hữu

		Tài

		Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng



		4

		Trần Văn 

		Cần

		Giám đốc Trung tâm KHCN Ceratec, Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng 





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH 


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)



TÊN NGHỀ:

SẢN XUẤT GỐM THÔ



MÃ SỐ NGHỀ:

40510805



MÔ TẢ NGHỀ:



Sản xuất Gốm thô là một trong những ngành chiến lược của nền công nghiệp Gốm sứ xây dựng. Sản phẩm Gốm thô được sản xuất từ nguyên liệu chính là đất sét và phụ gia gầy. Nghề sản xuất Gốm thô bao gồm việc: Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất; Gia công phối liệu; Tạo hình sản phẩm; Phơi sấy sản phẩm; Nung sản phẩm; Giám sát quá trình sản xuất đảm bảo chất lượng thành phẩm. Công cụ, máy, thiết bị chính sử dụng trong công nghệ sản xuất Gốm thô gồm có: các thiết bị định lượng, máy nghiền thô, máy nghiền mịn, máy nhào đùn liên hợp, máy cắt sản phẩm, máy ép tạo hình, sân phơi, phòng sấy, lò sấy và lò nung….


		MÃ SỐ

		NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		A

		Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất

		A1 - Ngâm ủ nguyên liệu ngoài trời

		A2 - Trộn đảo nguyên liệu

		A3 - Vận chuyển nguyên liệu vào kho có mái che



		A4 - Đổ đống than cám, phế liệu

		A5- Tạo bánh than

		A6 - Đập nhỏ phế phẩm

		



		B

		Gia công phối liệu

		B1 - Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công 

		B2 - Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu

		B3 - Vận hành thiết bị định lượng và pha trộn phối liệu

		B4 - Nghiền thô phối liệu

		B5 - Nghiền mịn phối liệu

		

		



		C

		Tạo hình sản phẩm

		C1 - Vận hành máy nhào đùn liên hợp

		C2 - Vận hành máy cắt sản phẩm mộc

		C3 - Bốc dỡ sản phẩm mộc sau máy đùn, cắt

		C4 - Ủ sản phẩm mộc

		C5 - Vận hành máy ép tạo hình

		C6 - Xử lý sự cố mất điện khi máy nhào đùn liên hợp đang vận hành

		C7 - Xử lý sự cố kẹt vật liệu trong máy nhào đùn liên hợp



		

		

		C8 - Xử lý sự cố đứt dây cắt của máy cắt sản phẩm mộc

		C9 - Xử lý sự cố dính khuôn của máy ép tạo hình

		

		

		

		

		



		D

		Phơi sấy sản phẩm

		D1 - Vận chuyển sản phẩm mộc

		D2 - Xếp dỡ sản phẩm mộc trên sân phơi

		D3 - Xếp dỡ sản phẩm mộc vào phòng sấy

		D4 - Sấy sản phẩm mộc trong phòng sấy

		D5 - Xếp sản phẩm mộc và bánh than lên xe goòng

		D6 - Sấy sản phẩm mộc trong lò sấy 

		D7 - Xử lý sự cố ngã đổ sản phẩm mộc khi vận chuyển



		

		

		D8 - Xử lý sự cố nghẹt, tắt các kênh dẫn khí nóng và khí thải của hệ thống sấy phòng

		D9 - Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt trong lò sấy

		D10 - Xử lý sự cố xe goòng sấy bị tụt bánh khỏi đường ray trong lò sấy

		

		

		

		



		E

		Nung sản phẩm

		E1- Đẩy xe goòng vào lò nung

		E2 - Xây dựng chế độ nung cho sản phẩm

		E3 - Giám sát quá trình nung

		E4 - Đẩy xe goòng ra khỏi lò nung




		E5 - Xếp lô phân loại sản phẩm

		E6 - Khởi động lò nung

		E7 - Dừng lò nung để bảo dưỡng



		

		

		E8 - Xử lý sự cố xe goòng nung bị tụt bánh khỏi đường ray trong lò nung




		E9 – Xử lý sự cố đứt cáp kéo xe goòng trong lò nung

		E10 – Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt trong lò nung

		

		

		

		



		F

		Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất

		F1 - Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

		F2 - Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3 

		F3 - Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

		F4 - Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

		F5 - Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

		F6 - Kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu

		F7 - Kiểm tra độ ẩm của nguyên nhiên liệu và sản phẩm mộc



		

		

		F8 - Kiểm tra cảm quan độ ẩm phối liệu 

		F9 - Kiểm tra cảm quan  độ mịn phối liệu 

		F10 - Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm

		F11 - Kiểm tra cường độ chịu nén của sản phẩm 

		F12 - Kiểm tra cường độ chịu uốn của sản phẩm




		F13 - Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm

		F14 - Kiểm tra khối lượng thể tích của sản phẩm



		

		

		F15 - Kiểm tra khối lượng riêng của sản phẩm

		F16 - Kiểm tra khả năng chống xuyên nước của sản phẩm




		F17 - Kiểm tra độ rỗng của sản phẩm

		

		

		

		



		G

		Tổ chức sản xuất

		G1 - Nhận lệnh sản xuất

		G2 - Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất

		G3 - Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất

		G4 - Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		G5 - Lập báo cáo thực hiện công việc

		G6 - Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc

		



		H

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		H1 - Mang mặc trang bị bảo hộ lao động

		H2 - Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm

		H3 - Tham gia phòng và  chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất

		H4 - Cấp cứu người bị nạn

		H5 - Hướng dẫn an toàn lao động và vệ sinh môi trường cho người lao động

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Ngâm ủ nguyên liệu ngoài trời (A1)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Ngâm ủ nguyên liệu để đồng nhất độ ẩm tại bãi nguyên liệu ngoài trời của nhà máy 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 và lỗi thường gặp



		1. Xác định phân khu, phân vùng để ngâm ủ

		Phân chia vùng ngâm ủ hợp lý, phù  hợp năng suất nhà máy

		Bãi nguyên liệu ngoài trời, đất sét

		Phương pháp phân khu, phân vùng bãi nguyên liệu, xác định sản lượng từng phân khu, phân vùng

		Khả năng quan sát tốt, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Nguyên liệu từng phân vùng quá ít, không đủ sản xuất



		2. Đánh dấu hoặc ghi chú vùng ủ trước, vùng ủ sau, vùng đã ủ, vùng chưa ủ

		Đánh dấu đúng từng vùng ngâm ủ

		Bãi nguyên liệu ngoài trời, đất sét

		Phương pháp đánh dấu phân vùng tại bãi nguyên liệu, tính toán thời gian ngâm ủ

		Khả năng quan sát tốt, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Nhầm lẫn giữa các phân khu, phân vùng



		3. Tạo rãnh nước giữa các vùng ngâm ủ nguyên liệu

		Đảm bảo giữa các vùng ngâm ủ đều có rãnh thoát nước

		Máy đào, cuốc đào, bãi nguyên liệu ngoài trời, đất sét

		Phương pháp tạo rãnh nước, tính toán độ ẩm cần thiết từng phân khu, phân vùng

		Khả năng quan sát tốt, chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tạo rãnh nước không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Trộn đảo nguyên liệu (A2)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Trộn đảo nguyên liệu khi ngâm ủ tại bãi nguyên liệu ngoài trời để đồng nhất độ ẩm theo yêu cầu của nhà máy 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 và lỗi thường gặp



		1. Dẫn nước vào các rãnh giữa các  vùng ngâm ủ

		Lượng nước cung cấp đều và đủ cho các rãnh nước

		Ống dẫn nước, các chi tiết nối ống, dụng cụ tháo ráp ống, máy bơm và nước

		Cách vận hành máy bơm, phương pháp tưới, xác định được độ ẩm của đất khi tưới

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tưới quá nhiều nước hoặc chưa đạt độ ẩm cần thiết



		2. Trộn đảo nguyên liệu khi ngâm ủ

		Nguyên liệu ở bãi ngâm ủ đều được trộn đảo, độ ẩm đồng nhất 

		Máy xúc, máy ủi, máy đào, máy cuốc, cuốc đào tay

		Cách điều khiển máy xúc, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận chuyển nguyên liệu vào kho có mái che (A3)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận chuyển nguyên liệu đã ngâm ủ  từ kho bãi ngoài trời vào kho bãi có mái che 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị, kiểm tra thiết bị vận chuyển 

		Thiết bị vận chuyển sẵn sàng hoạt động tốt

		Dung cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí

		Phương pháp kiểm tra và sửa chữa thiết bị vận chuyển

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra sơ sài



		2. Vận chuyển nguyên liệu đã ngâm ủ từ kho bãi ngoài trời vào kho bãi có mái che

		An toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả

		Máy xúc, máy ủi, đất sét

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đổ đống than cám, phế liệu (A4)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận chuyển than cám về nhà máy và đổ đống tại kho bãi than. Đổ đống phế phẩm đã được đập nhỏ tại kho phế liệu.



		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. Vận chuyển than cám về kho bãi nhà máy sản xuất

		An toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả

		Xe tự đổ hoặc băng tải

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Sắp xếp, bố trí khu vực và đổ đống than, phế liệu tại kho bãi.

		Quy hoạch kho bãi hợp lý, không gây ô nhiễm, an toàn khi đổ đống

		Xe tự đổ, băng tải, kho bãi có mái che, than cám, phế liệu

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Tạo bánh than (A5)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận chuyển than cám về phân xưởng và ép tạo thành than bánh.


		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. Phối trộn giữa các loại than, than với bùn

		An toàn, không gây ô nhiễm, hiệu quả

		Xe đẩy hoặc băng tải, các loại than và bùn, máy xúc

		Phương pháp phối trộn than, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Ô nhiễm do bụi than



		2. Vận chuyển than cám từ kho bãi đến khu vực ép bánh than

		An toàn, không gây ô nhiễm, hiệu quả

		Xe đẩy hoặc băng tải, than cám

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Ô nhiễm do bụi than



		3. Ép tạo hình bánh than

		Bánh than chắc, không nứt tách

		Máy ép, than cám

		Phương pháp vận hành máy ép

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt




		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Bánh than bị nứt tách khi ép vì độ ẩm thấp



		4. Kiểm tra kích thước và độ ẩm bánh than

		Kiểm tra cẩn thận, liên tục, chính xác

		Thước đo, cân điện tử, tủ sấy, than bánh

		Phương pháp đo kích thước và xác định độ ẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Xác định độ ẩm không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đập nhỏ phế phẩm (A6)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Đập nhỏ phế phẩm tại kho bãi làm nguyên liệu gầy.



		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. Đập thô phế phẩm tới kích thước cần thiết

		An toàn, mức độ đập nghiền hợp lý, không gây bụi.

		Máy đập nghiền, búa đập, phế phẩm, sàng

		Phương pháp đập nghiền, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Đập mịn phế phẩm tới kích thước cần thiết

		An toàn, mức độ đập nghiền hợp lý, không gây bụi.

		Máy đập nghiền, búa đập, phế phẩm, sàng

		Phương pháp đập nghiền, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Gia công phối liệu 







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công (B1)


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận chuyển nguyên liệu dẻo, nguyên liệu gầy đến các vị trí gia công cần thiết trong nhà máy 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị, kiểm tra thiết bị vận chuyển 

		Thiết bị vận chuyển sẵn sàng hoạt động tốt

		Dung cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí

		Phương pháp kiểm tra và sửa chữa thiết bị vận chuyển

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra sơ sài



		2. Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công cần thiết

		An toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả, không rơi vãi vật liệu

		Băng tải, xe đẩy hoặc xe thô sơ

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Băng tải bị kẹt vật liệu cứng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Gia công phối liệu 







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu
 (B2)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu cần thiết (bao gồm đất sét, than cám và phế liệu) thích hợp để sản xuất gốm thô.


		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 độ dẻo và các chỉ tiêu cần thiết khác của nguyên liệu đầu vào

		Chính xác, kết quả có độ tin cậy cao. Theo tiêu chuẩn chung hoặc tiêu chuẩn riêng của công ty




		Dụng cụ xác định độ dẻo của đất sét và các trang thiết bị thí nghiệm cần thiết khác

		Phương pháp xác định độ dẻo và các chỉ tiêu cơ lý khác

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Kết quả thí nghiệm thiếu chính xác



		2. Xác định độ dẻo cần thiết của phối liệu sản xuất gốm thô

		Phù hợp yêu cầu sản xuất và đặc tính sản phẩm

		Thiết bị sản xuất và sản phẩm mẫu

		Phương pháp tính toán, xác định độ dẻo phối liệu cần thiết để sản xuất

		Quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung, nghiêm tục

		Tìm hiểu thiếu chính xác, sai số lớn



		3. Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu thích hợp để sản xuất gốm thô.

		Phù hợp yêu cầu sản xuất và đặc tính sản phẩm

		Thiết bị sản xuất và sản phẩm mẫu

		Phương pháp tính toán, xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu cần thiết để sản xuất gốm thô

		Quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung, nghiêm tục

		Tìm hiểu thiếu chính xác, sai số lớn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Gia công phối liệu







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận hành thiết bị định lượng và pha trộn phối liệu (
B3)

Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cung cấp nguyên liệu, phế liệu, than cám vào thiết bị định lượng và pha trộn với nhau theo tỷ lệ cần thiết.


		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, kiểm tra độ chính xác của thiết bị định lượng

		Thiết bị định lượng sẵn sàng hoạt động tốt, chính xác




		Dung cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí

		Phương pháp kiểm tra và sửa chữa thiết bị định lượng

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra sơ sài



		2. Cung cấp nguyên liệu, phế liệu vào thiết bị định lượng

		Liên tục, đầy đủ, an toàn, không gây ô nhiễm

		Máy xúc, máy ủi, băng tải, thiết bị định lượng, đất sét, phế liệu

		Phương pháp cấp liệu, định lượng và tỷ lệ pha trộn phế liệu với nguyên liệu

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		3. Cung cấp than cám vào thiết bị định lượng theo đúng tỷ lệ pha trộn

		Liên tục, đầy đủ, an toàn, không gây ô nhiễm

		Băng tải, thiết bị định lượng, than cám

		Phương pháp cấp liệu, định lượng và tỷ lệ pha trộn than hợp lý

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Ô nhiễm bụi than





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Gia công phối liệu







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Nghiền thô phối liệu (B4)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Gia công nghiền thô phối liệu đạt kích thước yêu cầu trước khi nghiền mịn.


		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. Vận chuyển  phối liệu đã định lượng tới máy nghiền thô 

		An toàn, đầy đủ, liên tục, không rơi vãi

		Băng tải, phối liệu đã định lượng

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Kẹt băng tải, vật liệu văng ra khỏi băng tải



		2. Nghiền thô phối liệu tới kích thước yêu cầu

		An toàn, liên tục, hiệu quả, mức độ đập nghiền phù hợp

		Máy nghiền xa luân, máy cán trục, máy đập trục tách đá, phối liệu đã định lượng

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền thô

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Máy bị kẹt đá, sỏi, mức độ đập nghiền không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Gia công phối liệu







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Nghiền mịn phối liệu (B5)






Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Gia công nghiền mịn phối liệu đạt kích thước yêu cầu trước khi tạo hình sản phẩm.


		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. Vận chuyển  phối liệu đã nghiền thô tới máy nghiền mịn 

		An toàn, đầy đủ, liên tục, không rơi vãi

		Băng tải, phối liệu đã nghiền thô

		Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Kẹt băng tải, vật liệu văng ra khỏi băng tải



		2. Nghiền mịn phối liệu tới kích thước yêu cầu

		An toàn, liên tục, hiệu quả, mức độ đập nghiền phù hợp

		Máy cán trục, phối liệu đã nghiền thô

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền mịn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Máy bị kẹt vật liệu, mức độ đập nghiền không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận hành máy nhào đùn liên hợp (C1)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Tạo hình sản phẩm gốm thô bằng máy nhào đùn liên hợp.



		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 phối liệu cấp cho thiết bị tạo hình 

		Liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn, phù hợp năng suất thiết bị tạo hình

		Băng tải, phối liệu đã nghiền mịn

		Biết định lượng phối liệu, năng suất thiết bị tạo hình, an toàn lao động

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Cấp liệu quá nhiều hoặc quá ít vào thiết bị tạo hình



		2. Kiểm tra thiết bị bơm hút chân không

		Thiết bị bơm hút chân không sẵn sàng hoạt động tốt




		Dung cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí

		Phương pháp kiểm tra và sửa chữa thiết bị bơm hút chân không




		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra sơ sài



		3. Tạo hình sản phẩm gốm thô

		Liên tục, chính xác, ít phế phẩm, an toàn, theo tiêu chuẩn sản phẩm và quy định của nhà máy

		Máy nhào đùn liên hợp, phối liệu đã nghiền mịn

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn liên hợp

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sản phẩm mộc bị nứt tách, cong vênh, biến dạng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Gia công phối liệu







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận hành máy cắt sản phẩm mộc (C2)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Cắt sản phẩm mộc sau khi tạo hình theo kích thước 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 và lỗi thường gặp



		1. Kiểm tra, điều chỉnh máy cắt sản phẩm

		Theo tiêu chuẩn kích thước sản phẩm, chính xác, an toàn

		Máy cắt, dụng cụ kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa cơ khí

		Phương pháp kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa máy cắt. Tiêu chuẩn kích thước sản phẩm

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Điều chỉnh khoảng cách cắt sản phẩm không hợp lý



		2. Cắt sản phẩm mộc

		Theo tiêu chuẩn kích thước sản phẩm, chính xác, ít phế phẩm, liên tục

		Máy cắt, sản phẩm đã tạo hình

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy cắt

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sản phẩm mộc được cắt không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Bốc dỡ sản phẩm mộc sau máy đùn, cắt (C3)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Bốc dỡ sản phẩm mộc sau khi tạo hình, cắt sản phẩm và xếp lên thiết bị vận chuyển hoặc thu hồi tái 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 và lỗi thường gặp



		1. Phân loại sản phẩm mộc với phế phẩm

		Theo tiêu chuẩn sản phẩm và quy định công ty, chính xác, phù hợp từng loại sản phẩm



		Sản phẩm mộc

		Phương pháp phân loại sản phẩm với phế phẩm

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Nhầm lẫn giữa thành phẩm và phế phẩm sau tạo hình



		2. Bốc xếp sản phẩm mộc lên thiết bị vận chuyển hoặc thu hồi tái sản xuất

		Sản phẩm không biến dạng, liên tục, khối xếp chắc chắn

		Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay

		Cách sắp xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Ủ sản phẩm mộc (C4)






Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Ủ sản phẩm mộc để đồng nhất độ ẩm trước khi tạo hình lần hai đối với các sản phẩm có hình dáng phức tạp và chiều dày mỏng.


		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. Bốc dỡ sản phẩm mộc khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào khu vực ủ

		Liên tục, khối xếp chắc chắn, an toàn. Sản phẩm không biến dạng, cách xếp sản phẩm đảm bảo độ ẩm đồng nhất sau khi ủ.

		Găng tay, khu vực ủ sản phẩm, giá hoặc kệ cố định để xếp sản phẩm cần ủ

		Cách sắp xếp sản phẩm mộc để ủ, khả năng đánh giá độ ẩm sản phẩm mộc sau khi ủ 

		Nhanh nhẹn, thuần thục, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc, độ ẩm sản phẩm không đạt yêu cầu



		2. Kiểm tra độ ẩm, đồng nhất độ ẩm sản phẩm mộc sau khi ủ 

		Độ ẩm sản phẩm đồng đều, đạt yêu cầu trước khi ép lần hai, theo tiêu chuẩn thiết bị ép và quy định của công ty

		Sản phẩm mộc, cân điện tử, tủ sấy

		Phương pháp kiểm tra độ ẩm sản phẩm

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Độ ẩm sản phẩm không đạt yêu cầu sau ủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận hành máy ép tạo hình (C5)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Tạo hình lần hai đối với các sản phẩm có hình dáng phức tạp và chiều dày mỏng.



		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 sản phẩm mộc đã được ủ trước khi ép tạo hình lần hai

		Liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn, phù hợp công đoạn ép tạo hình lần hai

		Xe đẩy, giá, kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, sản phẩm mộc đã được ủ

		Năng suất máy ép, an toàn lao động, khả năng kiểm tra sản phẩm bằng cảm quan

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sản phẩm trước khi ép không đạt yêu cầu về độ ẩm



		2. Kiểm tra các thông số kỹ thuật của máy ép trước khi vận hành

		Tiêu chuẩn vận hành thiết bị

		Máy ép tạo hình, các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy ép tạo hình

		Chính xác, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Kiểm tra không đầy đủ và thiếu chính xác các thông số cần thiết



		3. Bôi trơn khuôn ép, sản phẩm mộc và ép tạo hình 

		Đồng đều, liên tục, sản phẩm không dính khuôn và ít phế phẩm sau ép

		Máy ép tạo hình, chất nhờn bôi trơn, cọ quét, sản phẩm mộc

		Phương pháp vận hành máy ép tạo hình, kỹ thuật bôi trơn

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Sản phẩm dính khuôn, phế phẩm khi ép tạo hình



		4. Xếp sản phẩm đã ép lên thiết bị vận chuyển hoặc thu hồi tái sản xuất

		Sản phẩm không biến dạng, liên tục, khối xếp chắc chắn

		Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, sản phẩm sau khi ép tạo hình

		Cách sắp xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển, phương pháp phân loại sản phẩm với phế phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố mất điện khi máy nhào đùn liên hợp đang vận hành (
C6)
Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Xử lý sự cố mất điện khi máy nhào đùn liên hợp đang vận hành và khởi động lại khi có 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 và lỗi thường gặp



		1. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách các thiết bị ra khỏi lưới điện nội bộ

		Găng tay, dụng cụ ngắt điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Ngắt điện không kịp thời



		2. Tháo dỡ toàn bộ nguyên liệu đã có sẵn trong thiết bị nhào đùn

		An toàn, nhanh, đảm bảo không còn nguyên liệu trong thiết bị nhào đùn

		Găng tay, dụng cụ cào đất, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Tháo dỡ nguyên vật liệu không hoàn toàn



		3. Đóng nguồn  điện máy nhào đùn và các thiết bị liên quan vào lưới điện dự phòng

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm các thiết bị đã hòa vào lưới điện dự phòng

		Găng tay, dụng cụ đóng điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn về điện do bất cẩn



		4. Khởi động và nhận đầy nguyên liệu vào máy nhào

		An toàn, đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn được nhận đầy nguyên liệu

		Găng tay, thiết bị bảo hộ lao động, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, có tinh thần trách nhiệm

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Khởi động bộ phận đùn ép

		An toàn, đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn đã được nhận đầy nguyên liệu

		Găng tay, thiết bị bảo hộ lao động, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, có tinh thần trách nhiệm

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố kẹt vật liệu trong máy nhào đùn liên hợp (C7)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố kẹt vật liệu trong máy nhào đùn liên hợp khi đang vận hành và khởi động lại sau khi xử 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 và lỗi thường gặp



		1. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách các thiết bị ra khỏi lưới điện nội bộ

		Găng tay, thiết bị ngắt điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Ngắt điện không kịp thời



		2. Dọn sạch nguyên liệu bao gồm cả đất đá rắn chắc và khô có trong máy

		An toàn, nhanh, đảm bảo không còn nguyên liệu trong thiết bị nhào đùn

		Găng tay, dụng cụ cào đất, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Tháo dỡ nguyên vật liệu không hoàn toàn



		3. Đóng nguồn  điện máy nhào đùn và các thiết bị liên quan vào lưới điện 

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm các thiết bị đã hòa vào lưới điện 

		Găng tay, thiết bị đóng điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn về điện do bất cẩn



		4. Khởi động và nhận đầy nguyên liệu vào máy nhào

		An toàn, đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn được nhận đầy nguyên liệu

		Găng tay, thiết bị bảo hộ lao động, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, có tinh thần trách nhiệm

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Khởi động bộ phận đùn ép

		An toàn, khởi động khi đã đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn đã được nhận đầy nguyên liệu

		Găng tay, thiết bị bảo hộ lao động, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, có tinh thần trách nhiệm

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố đứt dây cắt của máy cắt sản phẩm mộc (C8)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố đứt dây cắt của máy cắt sản phẩm mộc và vận hành lại sau khi xử 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 và lỗi thường gặp



		1. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy cắt và các thiết bị liên quan

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách các thiết bị ra khỏi lưới điện nội bộ

		Găng tay, thiết bị ngắt điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Ngắt điện không kịp thời



		2. Tháo bỏ dây cắt bị đứt ra khỏi máy cắt

		An toàn, nhanh, đúng kỹ thuật

		Găng tay, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy cắt

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, có tinh thần trách nhiệm

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		3. Lắp dây cắt mới vào máy cắt

		An toàn, nhanh, đúng kỹ thuật

		Găng tay, dụng cụ tháo ráp cơ khí cần thiết

		Am hiểu về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy cắt

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, có tinh thần trách nhiệm

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Làm sạch và bôi trơn các chi tiết, cơ cấu của máy cắt

		An toàn, nhanh, làm sạch và bôi trơn đầy đủ các  chi tiết, cơ cấu cần thiết

		Găng tay, dầu bôi trơn, cọ quét, bình xịt, dụng cụ làm sạch cần thiết

		Có kinh nghiệm về việc làm sạch và bôi trơn thiết bị cơ khí

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Làm sạch, bôi trơn không đều và không đầy đủ



		5. Đóng nguồn  điện máy cắt, các thiết bị liên quan vào lưới điện và khởi động lại 

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm các thiết bị đã hòa vào lưới điện và sẵn sàng hoạt động

		Găng tay, thiết bị đóng điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn về điện do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tạo hình sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố dính khuôn của máy ép tạo hình (C9)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố sản phẩm mộc bị dính khuôn máy ép khi tạo hình lần hai.



		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. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy ép

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm tách máy ép ra khỏi lưới điện nội bộ

		Găng tay, thiết bị ngắt điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Ngắt điện không kịp thời





		2. Làm sạch và bôi trơn các khuôn trên, khuôn dưới của máy ép

		An toàn, nhanh, làm sạch và bôi trơn hoàn toàn các khuôn

		Găng tay, dầu bôi trơn, cọ quét, bình xịt, dụng cụ làm sạch cần thiết

		Có kinh nghiệm về việc làm sạch và bôi trơn khuôn máy ép

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Làm sạch, bôi trơn không đều và không đầy đủ



		3. Bôi trơn khuôn dưới và sản phẩm mộc trước mỗi lần ép

		An toàn, nhanh, hoàn toàn

		Găng tay, dầu bôi trơn, cọ quét

		Phương pháp ép tạo hình lần hai

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Bôi trơn không đều và không đầy đủ



		4. Đóng nguồn  điện máy ép vào lưới điện và khởi động lại 

		Kịp thời, an toàn, bảo đảm máy ép đã hòa vào lưới điện và hoạt động tốt

		Găng tay, thiết bị đóng điện nguồn

		An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất

		Nhanh nhẹn, thuần thục, quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn về điện do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Vận chuyển sản phẩm mộc (D1)





Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Vận hành thiết bị vận chuyển để đưa sản phẩm mộc đến các vị trí gia công sản xuất cần thiết.


		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, kiểm tra thiết bị vận chuyển 

		An toàn trong quá trình vận hành

		Dung cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí

		Phương pháp kiểm tra, sửa chữa và tiêu chuẩn an toàn của thiết bị vận chuyển

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra sơ sài



		2. Vận chuyển sản phẩm mộc đến vị trí cần thiết

		Nhanh, sản phẩm mộc không biến dạng, khối xếp không bị đổ bể

		Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay

		Cách vận hành thiết bị vận chuyển tránh hư hại sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xếp dỡ sản phẩm mộc trên sân phơi (D2)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Sản phẩm mộc sẽ được bốc dỡ khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào sân phơi.


		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 khu vực phơi sấy sản phẩm 

		Phù hợp, sạch sẽ, thông thoáng, đảm bảo đủ tác nhân sấy và vị trí sấy

		Sân phơi, giá hoặc kệ phơi cố định, quạt tuần hoàn

		Phương pháp và nguyên tắc phơi sấy sản phẩm mộc trên sân phơi

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Phân bố khu vực phơi sấy chưa hợp lý cho từng loại sản phẩm



		2. Bốc dỡ sản phẩm mộc khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào sân phơi

		Sản phẩm không biến dạng, liên tục, khối xếp vững chắc. Phương pháp xếp từng loại sản phẩm phù hợp theo thời gian, lượng nắng và hướng gió.

		Găng tay, sân phơi, giá hoặc kệ phơi cố định

		Cách xếp từng loại sản phẩm mộc trên sân phơi

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xếp dỡ sản phẩm mộc vào phòng sấy (D3)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Sản phẩm mộc sẽ được bốc dỡ khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào trong phòng sấy.


		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 phòng sấy 

		Phù hợp, sạch sẽ, thông thoáng, đảm bảo đủ tác nhân sấy và vị trí sấy

		Phòng sấy, giá hoặc kệ sấy, hệ thống cung cấp và thải bỏ tác nhân sấy

		Phương pháp và nguyên tắc sấy sản phẩm mộc trong phòng sấy

		Quan sát tốt, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Thiếu giá hoặc kệ xếp sản phẩm vào phòng sấy



		2. Mở cửa phòng sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa phòng sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		3. Bốc dỡ sản phẩm mộc khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào phòng sấy

		Sản phẩm không biến dạng, liên tục, khối xếp vững chắc, hợp lý

		Găng tay, phòng sấy, giá hoặc kệ sấy, sản phẩm mộc

		Phương pháp xếp từng loại sản phẩm mộc vào phòng sấy

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc



		4. Đóng cửa phòng sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa phòng sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Sấy sản phẩm mộc trong phòng sấy (D4)



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra chất lượng phòng sấy trước khi vận hành, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy và thực hiện các thao tác vận hành cho từng chu kỳ sấy.


		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 tường, trần phòng sấy, kênh khí nóng, khí thải, quạt đẩy, quạt hút, các van đóng mở, kệ, giá xếp sản phẩm…

		Phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi phòng sấy vận hành

		Phòng sấy, các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động phòng sấy

		Chính xác, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Kiểm tra không đầy đủ hoặc thiếu chính xác các chi tiết cần thiết



		2. Kiểm soát nhiệt độ, vận tốc của tác nhân sấy, độ ẩm sau sấy, nhiệt độ khí thải…

		Phù hợp, đầy đủ khi phòng sấy vận hành

		Nhiệt kế, dụng cụ xác định độ ẩm, thiết bị cần thiết khác

		Nhiệt động lực học kỹ thuật

		Chính xác, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, siêng năng

		Kiểm tra không đầy đủ hoặc thiếu chính xác các thông số chính



		3. Thực hiện các thao tác vận hành phòng sấy cho từng chu kỳ sấy

		Kịp thời, phù hợp, đầy đủ

		Phòng sấy và các dụng cụ, thiết bị cần thiết khác

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động phòng sấy

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sản phẩm sấy không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:

Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc: 

Xếp sản phẩm mộc và bánh than lên xe goòng (D5) 


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Bốc xếp sản phẩm mộc đã sấy sơ bộ, từ sân phơi hoặc phòng sấy, kèm với các bánh than lên xe goòng.


		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. Bốc dỡ sản phẩm đã sấy sơ bộ và xếp lên thiết bị vận chuyển

		Sản phẩm không biến dạng, liên tục, khối xếp vững chắc




		Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, sản phẩm mộc

		Cách sắp xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận,


 siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc



		2. Bốc dỡ sản phẩm mộc từ thiết vị vận chuyển và xếp lên xe goòng kèm với bánh than

		Sản phẩm không biến dạng, khối xếp vững chắc, không bị đổ khi di chuyển

		Xe goòng, găng tay, than đóng dạng bánh, sản phẩm mộc đã sấy sơ bộ

		Phương pháp xếp từng loại sản phẩm mộc và bánh than lên xe goòng

		Nhanh nhẹn, thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc, xếp sản phẩm không hợp lý





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Sấy sản phẩm mộc trong lò sấy (D6)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Đẩy xe goòng vào lò sấy, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy và thực hiện các thao tác cần thiết khi lò sấy 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 và lỗi thường gặp



		1. Mở cửa lò sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố




		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Đẩy xe goòng vào lò sấy

		Đều, không làm lệch chuyển khối xếp

		Xe goòng đã xếp sản phẩm mộc, găng tay, kích đẩy

		Cách đẩy và di chuyển xe goòng

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Xe goòng bị kẹt đường rây



		3. Đóng cửa lò sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Kiểm soát nhiệt độ và vận tốc tác nhân sấy, mức độ hạ áp trong lò, áp suất sau quạt đẩy, nhiệt độ, độ ẩm khí hồi lưu, khí thải, độ ẩm sản phẩm sau sấy…




		Phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt khi lò sấy vận hành

		Nhiệt kế, cân điện tử, tủ sấy, dụng cụ đo áp suất và các thiết bị cần thiết khác

		Hiểu biết về nhiệt động lực học kỹ thuật trong lò công nghiệp

		Chuyên nghiệp, chính xác, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Kiểm tra không đầy đủ và thiếu chính xác các thông số cần thiết



		5. Thực hiện các thao tác cần thiết khi lò sấy vận hành

		Kịp thời, phù hợp, đầy đủ 

		Lò sấy và các dụng cụ, thiết bị cần thiết khác

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò sấy

		Chuyên nghiệp, chính xác, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sản phẩm sấy không đều





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố ngã đổ sản phẩm mộc khi vận chuyển (D7)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xử lý sự cố ngã đổ sản phẩm mộc trên xe goòng khi vận chuyển đến các vị trí gia công cần thiết trong quá trình 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 và lỗi thường gặp



		1. Ngưng vận chuyển và bốc dỡ toàn bộ phần sản phẩm mộc bị ngã đổ khỏi thiết bị vận chuyển

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, an toàn, dễ dàng

		Găng tay, mặt bằng hoặc thiết bị chứa sản phẩm mộc tạm thời

		Phương pháp bốc dỡ sản phẩm khỏi thiết bị vận chuyển

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Tìm hiểu nguyên nhân làm ngã đổ sản phẩm

		Chính xác, rõ ràng, nhanh chóng

		Xe goòng đã xếp sản phẩm mộc bị ngã đổ

		Cách đẩy, di chuyển xe goòng, phương pháp xếp từng loại sản phẩm trên xe goòng

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, chính xác, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Không tìm ra nguyên nhân



		3. Vận chuyển thêm sản phẩm mộc đến để bù lại số sản phẩm mộc bị biến dạng do ngã đổ

		Nhanh, phù hợp, đủ lượng cần thiết

		Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay

		Cách vận hành thiết bị vận chuyển tránh hư hại sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc khi vận chuyển



		4. Xếp lại đủ số sản phẩm mộc bị ngã đổ lên thiết bị vận chuyển sau khi đã hiểu rõ nguyên nhân làm ngã đổ sản phẩm

		Sản phẩm không biến dạng, khối xếp vững chắc, không bị ngã đổ khi di chuyển

		Xe goòng, găng tay, sản phẩm mộc 

		Phương pháp xếp từng loại sản phẩm mộc và bánh than lên xe goòng

		Nhanh nhẹn, thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc khi xếp dỡ 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố nghẹt, tắt các kênh dẫn khí nóng và khí thải 

Người biên soạn: 


của hệ thống sấy phòng (D8)





Người thẩm định:




Mô tả công việc:














Xử lý sự cố nghẹt, tắt các kênh dẫn khí nóng và khí thải của hệ thống sấy phòng khi đang 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 và lỗi thường gặp



		1. Tạm ngưng hoạt động, tắt lửa hoàn toàn buồng đốt cung cấp khí nóng cho phòng sấy

		Nhanh, kịp thời, an toàn, tắt lửa hoàn toàn

		Găng tay, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác

		Nguyên tắc vận hành của buồng đốt nhiên liệu

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tắt lửa không hoàn toàn



		2. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi các kênh dẫn khí

		Nhanh, kịp thời, an toàn, đảm bảo không còn khí trong kênh dẫn

		Quạt hút, quạt đẩy

		Nguyên tắc cung cấp và thải khí trong phòng sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Thải tiết khí không hoàn toàn



		3. Tạm ngưng hoàn toàn hệ thống cơ khí (quạt hút, quạt đẩy) cấp và thải khí

		An toàn, ngưng hoạt động hoàn toàn

		Găng tay, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác

		Nguyên tắc vận hành khí động học trong phòng sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Mở cửa phòng sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa 

		Kỹ thuật mở cửa  phòng sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Thổi quạt làm nguội phòng sấy chỉ còn tối đa là 50OC




		An toàn, hiệu quả

		Găng tay, quạt thổi làm nguội

		Phương pháp vận hành quạt làm nguội

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		6. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm sấy ra khỏi phòng sấy

		Sản phẩm không biến dạng, an toàn

		Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, sản phẩm mộc

		Phương pháp bốc dỡ sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc



		7. Tiến hành sữa chữa, dọn sạch, thông thoáng các kênh dẫn khí

		An toàn, nhanh, làm sạch hoàn toàn, hiệu quả

		Thiết bị cào đất đá, hút bụi và các dụng cụ làm sạch cần thiết

		Phương pháp sữa chữa và làm sạch kênh dẫn khí

		Thao tác thuần thục, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Tại nạn lao động do bất cẩn



		8. Xếp dỡ sản phẩm mộc vào phòng sấy 

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc D3 



		9. Đóng cửa phòng sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa phòng sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		10. Khởi động vận hành lại phòng sấy

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc D4





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt trong lò sấy (D9)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt khỏi xe goòng khi đang di chuyển trong lò sấy sản phẩm.



		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. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy

		Nhanh, kịp thời, an toàn, tuyệt đối

		Găng tay, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác

		Nguyên tắc vận hành của hệ thống cung cấp tác nhân sấy trong lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy




		Nhanh, kịp thời, an toàn, đảm bảo hiệu quả cao

		Quạt hút, quạt đẩy

		Nguyên tắc thải tiết khí trong lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Thải tiết khí không hoàn toàn



		3. Mở cửa lò sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa  lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Thổi quạt làm nguội lò sấy chỉ còn tối đa là 50OC

		An toàn, hiệu quả

		Găng tay, quạt làm nguội

		Phương pháp vận hành quạt làm nguội

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm bị đổ, rơi tụt ra khỏi lò sấy hoặc xếp lại lên xe goòng

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ chứa sản phẩm (nếu cần) để đưa sản phẩm ra khỏi lò

		Phương pháp bốc xếp sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Nhiệt trong lò quá nóng hoặc thiếu khí oxy để thở khi công nhân vào lò



		6. Đóng cửa lò sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa  lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		7. Vận hành lại lò sấy sản phẩm

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc D6





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Phơi sấy sản phẩm









Ngày: 10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố xe goòng sấy bị tụt bánh khỏi đường ray trong lò sấy (D10) 

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:












Người thẩm định:



Xử lý sự cố xe goòng sấy bị tụt bánh khỏi đường ray khi di chuyển trong lò sấy.



		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. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy

		Nhanh, kịp thời, an toàn, tuyệt đối

		Găng tay, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác

		Nguyên tắc vận hành của hệ thống cung cấp tác nhân sấy trong lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy




		Nhanh, kịp thời, an toàn, đảm bảo hiệu quả cao

		Quạt hút, quạt đẩy

		Nguyên tắc thải tiết khí trong lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Thải tiết khí không hoàn toàn



		3. Mở cửa lò sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Thổi quạt làm nguội lò sấy chỉ còn tối đa là 50OC

		An toàn, hiệu quả

		Găng tay, quạt làm nguội

		Phương pháp vận hành quạt làm nguội

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm trên xe goòng sấy bị tụt bánh ra khỏi lò sấy

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ chứa và đưa sản phẩm ra khỏi lò

		Phương pháp bốc xếp sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Nhiệt trong lò quá nóng hoặc thiếu khí oxy để thở khi công nhân vào lò



		6. Tiến hành sửa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ kiểm tra và sửa chữa cơ khí cần thiết

		Kỹ thuật sửa chữa cơ khí, nguyên tắc di chuyển xe goòng trong lò sấy

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		7. Đóng cửa lò sấy

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò sấy

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		8. Vận hành lại lò sấy sản phẩm

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc D6





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đẩy xe goòng vào lò nung
 (E1)

 



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Đẩy xe goòng sản phẩm mộc sau khi sấy đạt độ ẩm yêu cầu vào lò nung.


		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 bằng cảm quan trạng thái xe goòng sản phẩm mộc sau khi ra khỏi lò sấy

		Sản phẩm mộc có độ ẩm đạt yêu cầu, đồng đều, phù hợp trước khi nung

		Xe goòng sản phẩm mộc sau sấy

		Yêu cầu cần thiết của sản phẩm mộc trước khi nung

		Nhanh nhẹn, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Kiểm tra sơ sài



		2. Mở cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa  lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		3. Đẩy xe goòng vào lò nung

		Đều, không làm đổ, lệch chuyển khối xếp

		Xe goòng sản phẩm mộc sau sấy, găng tay, kích đẩy

		Cách đẩy và di chuyển xe goòng từ lò sấy vào lò nung

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Xe goòng bị kẹt đường rây



		4. Đóng cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xây dựng chế độ nung cho sản phẩm (E2) 



Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Xây dựng chế độ nung hợp lý cho từng loại sản phẩm gốm thô.


		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 đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung

		Nắm vững cấu tạo và nguyên tắc vận hành lò nung

		Lò nung, sổ tay thiết bị, bản vẽ cấu tạo lò

		Nguyên lý hoạt động và cấu tạo của thiết bị nhiệt sản xuất gốm thô, khả năng đọc và hiểu bản vẽ




		Nhanh nhẹn, khả năng quan sát tốt, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng, nghiêm túc, có tinh thần trách nhiệm cao

		Không tìm hiểu kỹ dẫn đến sai sót khi xây dựng chế độ nung



		2. Tìm hiểu đặc điểm từng loại sản phẩm

		Nắm vững đặc trưng quan trọng từng loại sản phẩm

		Các loại sản phẩm gốm thô mẫu

		Chỉ tiêu cơ lý hóa từng loại sản phẩm gốm thô

		Quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung, nghiêm tục

		Tìm hiểu thiếu chính xác, sai số lớn



		3. Tìm hiểu các đặc tính cần thiết của nguyên vật liệu chế tạo sản phẩm gốm thô

		Nắm vững quá trình biến đổi hóa lý khi nung, khoảng thiêu kết, độ co khi nung, nhiệt độ chịu lửa, nhiệt độ kết khối, nhiệt độ nung…của nguyên vật liệu sản xuất

		Nguyên vật liệu sản xuất, lý lịch nguyên vật liệu, các dụng cụ, thiết bị thí nghiệm phân tích cần thiết khác

		Phương pháp xác định các chỉ tiêu cơ lý hóa quan trọng cần thiết của nguyên vật liệu sản xuất

		Quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng, nghiêm túc, có tinh thần trách nhiệm cao

		Xác định không đầy đủ các chỉ tiêu cần thiết của nguyên vật liệu



		4. Xây dựng chế độ nung cho từng loại sản phẩm gốm thô

		Xây dựng được đường cong nung, nhiệt độ nung, tốc độ nâng nhiệt, thời gian hằng nhiệt, vận tốc làm nguội, môi trường khí trong lò…

		Kết quả dữ liệu sau khi phân tích, tìm hiểu về lò nung, sản phẩm nung và nguyên vật liệu chế tạo

		Nguyên lý lò, cơ sở kỹ thuật nhiệt trong lò nung, hóa lý silicate quá trình nung, thiết bị nhiệt trong sản xuất gốm thô

		Quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng, nghiêm túc, có tinh thần trách nhiệm cao

		Xây dựng chế độ nung không hợp lý







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Giám sát quá trình nung (E3)


 


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình nung và thực hiện các thao tác cần thiết khi lò nung 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 và lỗi thường gặp



		1. Kiểm tra tường lò, trần lò, quạt đẩy, quạt hút, ống đổ than, péc phun dầu, van cát, nhiên liệu nung…

		Phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò nung vận hành

		Lò nung, than, dầu và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung

		Chính xác, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Kiểm tra không đầy đủ và thiếu chính xác các chi tiết cần thiết



		2. Kiểm soát vận tốc nâng nhiệt độ, nhiệt độ nung, thời gian hằng nhiệt, môi trường khí trong lò, vận tốc làm nguội… 

		Phù hợp, đầy đủ, liên tục khi lò nung vận hành

		Nhiệt kế, đồng hồ đo thời gian, dụng cụ xác định độ ẩm, áp suất và các thiết bị cần thiết khác

		Hiểu biết về nhiệt động lực học kỹ thuật trong lò công nghiệp

		Chuyên nghiệp, chính xác, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Kiểm tra không đầy đủ và thiếu chính xác các thông số cần thiết



		3. Theo dõi và đảm bảo ổn định đường cong nung

		Kịp thời, liên tục, đầy đủ, đường cong nung không thay đổi trong suốt quá trình nung sản phẩm

		Đồng hồ đo nhiệt, bảng hiện thị nhiệt trong lò, lỗ ghi nạp nhiên liệu, péc phun, than, dầu và dụng cụ để nạp nhiên liệu

		Am hiểu về chế độ nung, đường cong nung và phương pháp nạp nhiên liệu

		Chuyên nghiệp, chính xác, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Đường cong nung không ổn định vì không nạp nhiên liệu kịp thời





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đẩy xe goòng ra khỏi lò nung (E4)

 


Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Đẩy xe goòng sản phẩm đã nung ra khỏi lò nung.



		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. Mở cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		2. Đẩy xe goòng đã nung ra khỏi lò nung

		Đều, không làm đổ, lệch chuyển khối xếp đã nung

		Xe goòng sản phẩm đã nung, găng tay, kích đẩy

		Cách đẩy và di chuyển xe goòng ra khỏi lò

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Xe goòng bị kẹt đường rây



		3. Đóng cửa lò nung

		Nhanh, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Kiểm tra bằng cảm quan sản phẩm sau nung

		Không nứt bể, màu sắc và kích thước đều, đẹp

		Xe goòng sản phẩm đã nung

		Yêu cầu cần thiết của sản phẩm sau khi nung

		Nhanh nhẹn, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, tập trung

		Kiểm tra sơ sài





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xếp lô phân loại sản phẩm (E5)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Phân loại thành phẩm sau nung, xếp theo lô và loại bỏ phế phẩm bằng cảm quan.



		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. Loại bỏ phế phẩm sau nung

		Sản phẩm bị nứt bể, cong vênh, biến dạng, kích thước sai lệch quá lớn




		Sản phẩm sau nung

		Cách phân biệt thành phẩm và phế phẩm

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Nhầm lẫn giữa thành phẩm và phế phẩm 



		2. Phân loại thành phẩm và xếp theo lô

		Phân loại chính xác, xếp thành phẩm theo đúng từng lô chất lượng tương ứng

		Thành phẩm

		Phương pháp phân loại thành phẩm

		Khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng

		Nhầm lẫn giữa các loại thành phẩm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Khởi động lò nung
(E6)






Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Khởi động vận hành lần đầu, khởi động vận hành lại lò nung sau khi dừng lò để sửa chữa, bảo dưỡng, bảo trì hoặc khắc phục sự cố. 



		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 lò (tường lò, trần lò, quạt đẩy, quạt hút, ống đổ than, péc phun dầu, van cát, nhiên liệu nung…) trước khi đốt lò

		Phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò nung vận hành

		Lò nung, than, dầu và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết

		Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung

		Chính xác, chuyên nghiệp, khả năng quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm

		Kiểm tra không đầy đủ và thiếu chính xác các chi tiết cần thiết



		2. Đóng cửa lò nung (sau khi đã đủ xe goòng nung cần thiết trong lò)

		Nhanh, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		3. Đốt lò, điều chỉnh nhiệt độ trong lò theo đúng đường cong nung đã xây dựng

		An toàn, chính xác, không gặp sự cố, ít tốn nhiên liệu đốt ban đầu, nhanh chóng ổn định đường cong nung

		Nhiên liệu nung, dụng cụ mồi lửa, thiết bị đo nhiệt, bảng điều khiển đường cong nung và các trang thiết bị cần thiết khác

		Kỹ thuật đốt lò và ổn định đường cong nung, nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung

		Chuyên nghiệp, chính xác, thao tác thuần thục

		Cẩn thận, tập trung, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Khó ổn định đường cong nung



		4. Thực hiện công tác giám sát quá trình nung

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E3





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Dừng lò nung để bảo dưỡng (E7)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Dừng hoàn toàn lò nung sản phẩm gốm thô đang hoạt động để thực hiện công tác bảo trì, bảo dưỡng, sửa chữa hoặc khắc phục khi có sự cố xảy ra khi nung.



		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. Tạm ngưng hoạt động hệ thống cung cấp nhiên liệu, tắt lửa hoàn toàn lò nung

		Nhanh, kịp thời, an toàn, hiệu quả thực hiện cao

		Găng tay, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác

		Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tắt lửa không hiệu quả



		2. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò nung

		Nhanh, kịp thời, an toàn, hiệu quả thực hiện cao

		Quạt hút, quạt đẩy

		Nguyên tắc cung cấp và thải khí trong lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Thải tiết khí không hoàn toàn



		3. Tạm ngưng hoàn toàn hệ thống cơ khí (quạt hút, quạt đẩy, quạt tuần hoàn…) trong lò nung

		Nhanh, kịp thời, an toàn, hiệu quả thực hiện cao

		Găng tay, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác

		Nguyên tắc cấu tạo và hoạt động hệ thống khí động học trong lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Mở cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa

		Kỹ thuật mở cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Thổi quạt làm nguội lò nung chỉ còn tối đa là 50OC

		An toàn, hiệu quả

		Găng tay, quạt thổi làm nguội

		Phương pháp vận hành quạt làm nguội

		Thao tác thuần thục, chính xác, nhanh nhẹn

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		6. Bốc dỡ sản phẩm ra khỏi lò nung (nếu cần thiết)

		Sản phẩm không biến dạng, liên tục, an toàn

		Dụng cụ chứa và đưa sản phẩm mộc ra khỏi lò nung, găng tay

		Phương pháp bốc dỡ sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng

		Sứt mẻ, biến dạng sản phẩm mộc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm









Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố xe goòng nung bị tụt bánh khỏi đường ray trong lò nung (E8)
Người biên soạn: 



Mô tả công việc:












Người thẩm định:



Xử lý sự cố xe goòng nung bị tụt bánh khỏi đường ray khi di chuyển trong lò nung.




		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. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động của lò nung

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E7



		2. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm trên xe goòng nung bị tụt bánh ra khỏi lò nung

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ chứa và đưa sản phẩm ra khỏi lò

		Phương pháp bốc xếp sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Nhiệt trong lò quá nóng hoặc thiếu khí oxy để thở trong lò



		3. Tiến hành sửa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ kiểm tra và sửa chữa cơ khí cần thiết

		Kỹ thuật sửa chữa cơ khí, nguyên tắc di chuyển xe goòng trong lò nung

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Đóng cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Khởi động lại lò nung sản phẩm

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E6





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố đứt dây cáp kéo xe goòng trong lò nung 
(E9)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:



Xử lý sự cố đứt dây cáp kéo xe goòng khi đang di chuyển trong lò nung.




		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. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động của lò nung

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E7



		2. Tháo bỏ dây cáp bị đứt 

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ sửa chữa cơ khí cần thiết

		Phương pháp tháo ráp dây cáp kéo xe goòng

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		3. Kéo xe goòng bị đứt cáp về đúng vị trí trong lò nung

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dây cáp, kích đẩy/kéo, dụng cụ sửa chữa cơ khí cần thiết

		Kỹ thuật sửa chữa cơ khí, nguyên tắc di chuyển xe goòng trong lò nung

		Nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Thay dây cáp mới

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dây cáp, dụng cụ sửa chữa cơ khí cần thiết

		Phương pháp tháo ráp dây cáp kéo xe goòng

		Nhanh nhẹn, thao tác thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		5. Đóng cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		6. Khởi động lại lò nung sản phẩm

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E6





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Nung sản phẩm








Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt trong lò nung (E10)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:



Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt khi xe goòng di chuyển trong lò nung.




		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. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động của lò nung

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E7



		2. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm bị đổ, rơi tụt ra khỏi lò nung hoặc xếp lại lên xe goòng

		An toàn, nhanh, không xảy ra sự cố đáng tiếc

		Găng tay, dụng cụ chứa sản phẩm (nếu cần) để đưa sản phẩm ra khỏi lò

		Phương pháp bốc xếp sản phẩm

		Nhanh nhẹn, thuần thục

		Cẩn thận, siêng năng, tập trung

		Nhiệt trong lò quá nóng hoặc thiếu khí oxy để thở khi công nhân vào lò



		3. Đóng cửa lò nung

		Nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố

		Găng tay, kích đẩy, cây chống

		Kỹ thuật đóng cửa lò nung

		Thao tác thuần thục, chính xác

		Cẩn thận, tập trung

		Tai nạn lao động do bất cẩn



		4. Khởi động lại lò nung sản phẩm

		

		

		

		

		

		Theo tiêu chuẩn thực hiện công việc E6





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2 (F1)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không phù hợp 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

		- Sàng mẫu qua sàng 2mm. Cân khoảng 200g, dùng phương pháp chia tư để rút gọn được 100g. Tiếp tục nghiền đến cỡ hạt nhỏ hơn 0,5mm, dùng phương pháp chia tư để lấy 60g và lại tiếp tục nghiền đến cỡ hạt 0,2mm, dùng phương pháp chia tư lấy 30g. Lượng mẫu này tiếp tục nghiền trên cối mã não đến cỡ hạt 0,063mm để làm mẫu phân tích hóa học. Phần mẫu còn lại dùng làm mẫu lưu. Trước khi tiến hành phân tích hóa học, mẫu được sấy ở nhiệt độ 105-1100C


- Cân 0,5g mẫu đã nghiền nhỏ đến cỡ hạt 0,063mm cho vào chén bạch kim đã lót sẵn 5-6g hỗn hợp nung chảy kali, natri cacbonat và trộn đều, phủ lên trên một lớp hỗn hợp nung chảy dày 2-3mm. Nung mẫu ở nhiệt độ 9500C trong 30-40 phút, để nguội và chuyển toàn bộ khối nung chảy sang chén sứ, dung nước đun sôi và dung dịch axít clohydric (1+1) rửa sạch chen sứ. Dùng kính đậy bát sứ và cho thêm từ từ 30ml dung dịch axít clohydric đậm đặc, dùng đũa thủy tinh khuấy đều dung dung này


- Cô cạn dung dịch trên bếp cách thủy (nhiệt độ 105-1100C) đến khô, dầm nhỏ các hạt muối tạo thành đến cỡ hạt 2-3mm, tiếp tục cô cạn dung dịch trên từ 1h-1h30phút nữa. Để nguội mẫu thử, thêm vào 10ml axít clohydric đậm đặc, để 10 phút, thêm vào 100ml nước đun sôi và khuấy đều cho tan muối. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc băng vàng, dùng nước đun sôi chuyển toàn bộ kết tủa dính ở chén sang giấy lọc đến hết ion clo trong nước rửa (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%). 


- Dung dịch lỏng rửa chứa trong bình định mức 250ml


- Gộp chung giấy lọc có kết tủa axít silic (sau hai lần cô cạn) vào chén bạch kim đót giấy lọc thành than trên bếp điện, đưa chén bạch kim vào lò nung đến 1.0000C trong 1h, làm nuội chén trong bình hút ẩm đến nhiệt độ phòng rồi cân. Lập lại quá trình nung ở nhiệt độ 1.0000C trong 15phút, làm nguội và cân đến khối lượng không đổi


- Thấm ướt kết tủa trong chén bạch kim bằng vài giọt nước, them vào chén 0,5ml dung dịch axít sunfuric (1+1) và 10ml flohydric làm bay hơi các chén chứa trong chén trên bếp điện đến khô, thêm tiếp vào chén 3-4ml axít flohydric (40%) và cho bay hơi đến khi ngừng bốc khói trắng


- Nung chén bạch kim ở nhiệt độ 1000C trong 15 phút, làm nguội trong bình hút ẩm và cân


- Nung chảy cặn còn lại trong chén với 3-4g kali pyrosunfat đến tan và trong. Hòa tan khối nung chảy bằng nước cất có mặt 2-3ml axít clohydric đậm đặc, đun cho tan trong, gọp chung dung dịch này với dung dịch rửa trong bình định mức 250ml và lắc đều


- Dung dịch trong bình định mức 250ml này dung để xác định nhôm, sắt, canxi, magiê (dung dich A)


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, lò nung điện với nhiệt độ cao nhất 1.0000C, bếp cách cát, chén nung bạch kim dung tích 30ml, bát sứ đáy bằng hoặc cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 300ml, giấy lọc không tro, băng vàng, axít clohydric theo TCVN 2298-1978 và pha loãng 1+1, axít sunfuric theo TCVN 2718-1978 và pha loãng 1+1, axít clohydric 38-40%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, hỗn hợp kali cacbonat khan tỷ lệ 1:1, kali pyrosunfat

		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3 (F2)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3

		- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốc thuỷ tinh, thêm vào cốc 25ml dung dịch natri hydroxít 30% và đun sôi 2-3 phút.


- Để nguội dung dịch, chuyển vào bình định mức 250ml, lắc đều


- Lọc dung dịch qua giấy lọc khô, phần khô cho vào một bình nón khô (bỏ phần dung dịch lọc đầu)


- Lấy 100ml dung dịch trong bình nón vào cốc thủy tinh, thêm vào cốc 15ml dung dịch EDTA 1% và một ít chỉ thị xylenol da cam, dùng dunh dịch axít clohydric và natri hydroxit 10%, điều chỉnh dung dịch đến xuất hiện màu vàng


- Thêm vào cốc 15ml dung dịch đệm pH5 và đun sôi 1-2 phút, để nguội dung dịch, dùng dung dịch kẽm axetat 0,025M chuẩn độ lượng EDTA vừa được giải phóng khỏi phức với nhôm đến khi màu chuyển từ vàng sang hồng


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, axít clohydric theo TCVN 2298:1978 và pha loãng (1+1), dung dịch natri hydroxit 30%, dung dịch kẽm axetat 0,025M, dung dịch natri florua 3%, hỗn hợp chỉ thị xylenol da cam 1%, thuốc thử kali clorua, dung dịch đệm pH khoảng 5, 100ml dung dịch amonihydroxy 25%, axít axetic đậm đặc, dung dịch EDTA 0,025M 




		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3 (F3)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

		- Lấy 25-50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2ml dung dịch axít sunfosalisilic 10% và nước cất đến khoảng 100ml. Dùng dung dịch natri hydroxit 10% và axít clohydric nhỏ gọt để điều chỉnh pH của dung dịch đến trị số 1,2-2 theo giấy đo pH


- Đun nóng dung dịch đến 60-700C dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ dung dịch mẫu khi còn nóng đến lúc màu dung dịch chuyển từ tím đỏ sang vàng


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch axít clohydric (1+1), dung dịch axít sunfosalisilic 10%, dung dịch natri hydroxit 10%, dung dịch EDTA 0,01M, giấy đo pH 1-11 





		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác


- Tính toán thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít CaO (F4)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

		- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2g amon clorua và đun dung dịch đến 70-800C, nhỏ từ từ dung dịch amon hydroxit 25% và khuấy đều dung dịch đến xuất hiện kết tủa hydroxit, cho dư một giọt amon hydroxit nữa. Đun nóng dung dịch ở 70-800C trong 30-40 phút để dung dich kết tủa và loại bớt amon hydroxit dư. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc vào bình định mức 250ml, dùng dung dịch amon nitrat 2% nóng (70-800C) rửa kết tủa và giấy lọc đến hết ion clo (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%) để nguội dung dịch, lắc đều. Dung dịch này dùng để xác định canxi và magiê (dung dịch B)


- Lấy 100ml dung dịch B và cốc, thêm vào cốc 20ml dung dịch kali hydroxit 25%, 2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, khuấy đều dung dịch. Đặt cốc chứa dung dịch trên nền đen, dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ đến khi dung dịch mất hoàn toàn màu xanh huỳnh quang 


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch amon hydroxit 25%, dung dịch kali hydroxit 25%, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch amon nitrat 2%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, amon clorua tinh thể, hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, kali florua


		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít MgO (F5)





Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

		- Lấy 100 ml dung dịch B (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít canxi) vào cốc thuỷ tinh, thêm tiếp 15ml dung dịch đệm pH 10,2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít chỉ thị eriocrôm T đen 1%, khuấy đều. Chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê bằng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, kết thúc chuẩn độ khi màu dung dịch chuyển từ đỏ sang xanh nước biển


- Tính toán kết quả

		Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch pH 10, amôn clorua, amôn hydroxit 25%, hỗn hợp chỉ thị eriocrôm T đen (ETOO) 1%, dung dịch chuẩn EDTA 0,01M 


		Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu Hiểu biết rõ các dung dịch thử cũng như phương pháp điều chế các dung dịch thử


Nắm vững các phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng, nghiêm túc

		- Cân mẫu thiếu chính xác


- Điều chế các dung dịch thử có độ chính xác chưa cao


- Dễ nhầm lẫn các hóa chất thử


- Bỏ sót một vài thí nhiệm


- Đọc số liệu thiếu chính xác 





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kieåm tra nhieät trò cuûa nh
iên  liệu (F6)




Người biên soạn: 


Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu nung nhằm tăng hiệu quả sử dụng.



		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 toaùn nhieät trò cuûa töøng loaïi nhieân lieäu theo thaønh phaàn cuûa chuùng döïa treân caùc coâng thöùc lyù thuyeát

		Caùc coâng thöùc söû duïng ñeå tính toaùn ôû böôùc naøy phaûi laø caùc coâng thöùc hay duøng ñeå tính nhieät trò cuûa nhieân lieäu

		Loø thöû, pec ñoát, maãu nhieân lieäu caàn kieåm tra

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra nhieät trò ñoái vôùi töøng loaïi nhieân lieäu cuï theå

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Keát quaû tính toaùn raát deã sai leäch 



		2. Thöïc nghieäm ñeå kieåm tra nhieät trò cuûa töøng loaïi nhieân lieäu vaø ñaùnh giaù

		Caùc böôùc thöïc nghieäm ñeå kieåm tra phaûi theo ñuùng trình töï vaø coù ñoä tin caäy cao

		Loø thöû, pec ñoát, maãu nhieân lieäu caàn kieåm tra

		Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra nhieät trò ñoái vôùi töøng loaïi nhieân lieäu cuï theå

		Thao taùc nhanh nheïn, chính xaùc

		Nghieâm tuùc, sieâng naêng

		Keát quaû kieåm tra raát deã sai leäch neáu khoâng thöïc hieän ñuùng phöông phaùp, caùch thöùc tieán haønh





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ ẩm của nguyên nhiên liệu
và sản phẩm mộc (F7)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ ẩm của nguyên liệu và sản phẩm mộc

.


		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. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu phải đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô 



		2. Tiến hành thử mẫu

		Cân mẫu lần 1


Sấy mẫu


Cân mẫu lần 2


Tính toán kết quả

		Các thiết bị thử mẫu

		Hiểu rõ các số liệu tính toán

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Đọc số liệu và tính toán thiếu chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra cảm quan độ ẩm phối liệu (F8)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. 
Lấy mẫu và kiểm tra theo cảm quan chỉ tiêu độ ẩm của phối liệu

		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. Lấy mẫu thử

		Lấy mẫu phải đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Nắm vững phương pháp lấy mẫu thử

		Thao tác nhanh nhẹn, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu chưa đại diện



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đặt mẫu vào lòng bàn tay. Bóp nhẹ. Kiểm tra độ dính của nguyên liệu ở lòng bàn tay

		Mẫu thử

		Có kinh nghiệm phân tích

		Thao tác nhanh nhẹn, dứt khoát

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Cảm quan chưa chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất




Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra cảm quan độ mịn phối liệu (F9)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra theo cảm quan chỉ tiêu độ mịn của phối liệu

		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. Lấy mẫu thử

		Lấy mẫu phải đại diện cho từng lô

		Dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Có kinh nghiệm trong việc lấy mẫu thử

		Thao tác nhanh nhẹn, dứt khoát

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu chưa đại diện



		2. Tiến hành thử mẫu

		Dùng tay chà sát mẫu thử

		Mẫu thử

		Có kinh nghiệm phân tích

		Thao tác nhanh nhẹn, dứt khoát

		Cẩn thận, tập trung cao độ

		Cảm quan chưa chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra hình dáng hình học (F10)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra các chỉ tiêu hình dáng hình học của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không phù hợp.

 Đọc số liệu thiếu chính xác






		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo kích thước  hình học bên ngoài


Đo độ cong vênh


Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo


Kiểm tra số lượng vết tróc

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra hình dáng hình học

		Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọ số liệu dễ nhầm lẫn. 


Tính toán kết quả không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra cường độ chịu nén của sản phẩm (F11)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền nén của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không phù hợp.

 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Ngâm mẫu vào nước


Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


Đo mẫu


Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


Vận hành máy ép


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra độ bền nén

		Nắm vững yêu cầu về độ bền nén và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Tăng tải trọng ép không đúng quy định.

Tính toán kết quả không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra cường độ chịu uốn của sản phẩm (F12)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Ngâm mẫu vào nước


Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


Đo mẫu


Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


Vận hành máy ép


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị kiểm tra độ bền uốn

		Nắm vững yêu cầu về độ bền  uốn và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Tăng tải trọng ép không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm (F13)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra độ hút nước của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Làm sạch bề mặt mẫu


Sấy khô mẫu, cân mẫu


Đặt mẫu vào bể chứa nước


Vớt mẫu ra, làm sạch và ngâm mẫu


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định độ hút nước

		Nắm vững yêu cầu về độ hút nước và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu cân không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra khối lượng thể tích của sản phẩm (F14)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng thể tích của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không đại diện từng lô. Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo mẫu


Sấy khô


Cân mẫu


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định khối lượng thể tích

		Nắm vững yêu cầu về xác định khối lượng thể tích và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu cân và đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra khối lượng riêng của sản phẩm (F15)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng riêng của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đập nhỏ sản phẩm


Nghiền mịn, sàng


Sấy khô


Tiến hành thí nghiệm


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định khối lượng riêng

		Nắm vững yêu cầu về xác định khối lượng riêng và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu cân và mực chất lỏng không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra khả năng chống xuyên nước của sản phẩm (F16)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khả năng xuyên nước của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đổ nước vào thiết bị thử


Cho mẫu thử vào thiết bị thử


Kiểm tra khả năng xuyên nước

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định khả năng xuyên nước

		Nắm vững yêu cầu về xác định khả năng xuyên nước và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Nước trong thiết bị thử dễ rò rỉ ra ngoài








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm tra độ rỗng của sản phẩm (F17)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:


Lấy mẫu và kiểm chỉ tiêu độ rỗng của sản phẩm trước khi xuất 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 và lỗi thường gặp



		1. Lấy mẫu thử 

		Lấy mẫu đại diện cho từng lô

		Mẫu thử, dụng cụ lấy và chứa mẫu thử

		Phương pháp lấy mẫu thử

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, siêng năng

		Lấy mẫu thử không mang tính đại diện từng lô


 Đọc số liệu thiếu chính xác



		2. Tiến hành thử mẫu

		Đo kích thước mẫu


Đổ cát vào lỗ rỗng của mẫu


Tính toán kết quả

		Mẫu thử thành phẩm, trang thiết bị xác định độ rỗng

		Nắm vững yêu cầu về xác định độ rỗng và phương pháp thử

		Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

		Tập trung, cẩn thận, siêng năng

		Đọc số liệu đo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH



ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)



Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Nhận lệnh sản xuất (G1)






Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Nhận nhiệm vụ cụ thể của nhóm, tổ, phân xưởng… vào đầu mỗi ca 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị, kiểm tra thực tế trước khi nhận lệnh sản xuất

		Đảm bảo đầy đủ lượng và chất về nhân lực, máy móc, trang thiết bị, nguyên nhiên liệu sản xuất.

		Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ, thiết bị kiểm tra cần thiết

		Phương pháp và dây chuyền công nghệ sản xuất sản phẩm

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Chuẩn bị, kiểm tra không đầy đủ



		2. Nhận lệnh sản xuất

		Cụ thể, rõ ràng và đầy đủ

		Biên bản bàn giao, sổ giao ca, sổ nhật ký sản xuất

		Hiểu biết về phương thức và nội dung nhận lệnh sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Nhận lệnh không cụ thể, rõ ràng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất (G2)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Bố trí nhân lực phù hợp với từng vị trí sản xuất cụ thể trong nhà 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 và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu về năng lực từng người và đặc tính của công việc dự định bố trí

		Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc

		Nhân lực, trang thiết bị sản xuất

		Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất




		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Bố trí nhân lực cho từng công việc

		Cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực

		Biên bản bàn giao, sổ giao ca, sổ nhật ký sản xuất

		Nắm rõ từng công việc và từng con người

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Bố trí nhân lực không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất (G3)


Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Kiểm soát thực tế việc thực hiện công việc tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu đặc thù, các bước thực hiện cụ thể của từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Nắm vững đặc thù từng công việc

		Nhân lực, trang thiết bị sản xuất

		Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất




		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất

		Cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ

		Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết

		Nắm rõ yêu cầu từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Kiểm soát không chặt chẽ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan (G4)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Thiết lập mối quan hệ cần thiết với các bộ phận liên quan trong nhà máy 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 và lỗi thường gặp



		1. Tìm hiểu nhiệm vụ, công việc của từng bộ phận tại các vị trí sản xuất khác nhau

		Nắm vững đặc thù của từng bộ phận

		Nhân lực, sổ nhật ký sản xuất

		Cơ cấu tổ chức của nhà máy và lĩnh vực phụ trách của từng bộ phận

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		Có kế hoạch cụ thể, phù hợp, có sự hỗ trợ qua lại trong sản xuất

		Công cụ hỗ trợ cần thiết

		Nắm vững nhiệm vụ và công việc của từng bộ phận

		Quan sát tốt, chính xác

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Thiết lập mối quan hệ không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Lập báo cáo thực hiện công việc (G5)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Lập báo cáo việc thực hiện cụ thể tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Rà soát, kiểm tra, ghi nhận lại việc thực hiện công việc tại từng vị trí sản xuất

		Nắm rõ những công việc đã thực hiện, chưa thực hiện và không thực hiện được

		Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết

		Nắm rõ yêu cầu, các bước thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Tìm hiểu thiếu chính xác



		2. Lập báo cáo thực hiện công việc

		Cụ thể, rõ ràng, đầy đủ từng công việc thực hiện

		Sổ nhật ký sản xuất, báo cáo sản xuất, biên bản giao ca

		Nắm rõ quá trình thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Báo cáo không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Tổ chức sản xuất







Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc (G6)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:










Người thẩm định:



Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phù hợp tại mỗi vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Phân tích tiến độ đã thực hiện công việc căn cứ theo báo cáo thực hiện công việc

		Nắm rõ tiến độ đã thực hiện công việc

		Báo cáo thực hiện công việc

		Khả năng phân tích báo cáo thực hiện công việc

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao

		Phân tích thiếu chính xác



		2. Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc 

		Cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện

		Sổ nhật ký sản xuất, biên bản giao lệnh sản xuất

		Nắm rõ tiến độ thực hiện công việc thực tế 

		Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm cao

		Điều chỉnh không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Mang mặc trang bị bảo hộ lao động (H1)




Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


.Chuẩn bị và mang mặc các thiết bị bảo hộ lao động (BHLĐ) trước khi đi vào 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các thiết bị BHLĐ

		Chuẩn bị phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp

		Các thiết bị BHLĐ

		Hiểu biết về BHLĐ

		Thành thạo các loại thiết bị BHLĐ

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Mang mặc trang bị BHLĐ

		Bảo vệ da: đeo găng tay và mặc quần áo BHLĐ phù hợp


Bảo vệ mắt: dùng tấm chắn, kính


Bảo vệ hô hấp: bán mặt nạ và mặt nạ chống hơi khí độc

		Các trang thiết bị BHLĐ

		Hiểu biết các phương tiện BHLĐ nào phù hợp

		Mang BHLĐ phải đúng quy định

		Đặt vấn đề sức khỏe lên hàng đầu

		Mang BHLĐ chưa phù hợp, không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm (H2)



Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Chuẩn bị và đặt các biển cảnh báo tại những vị trí cần thiết.



		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 các biển cảnh báo

		Biển cảnh báo phải đúng quy định, đúng mục đích sử dụng 

		Các biển cảnh báo

		Nắm rõ khu vực nào cần có biển cảnh báo để chuẩn bị phù hợp




		Thành thạo các loại biển cảnh báo

		Chuẩn bị chu đáo và đầy đủ các loại biển cảnh báo

		Chuẩn bị chưa đầy đủ các biển cảnh báo



		2. Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm

		Phân khu vực nguy hiểm theo mức độ giảm dần


Đặt biến cảnh báo đúng vị trí

		Các biển cảnh báo

		Hiểu biết rõ nơi nào gây nguy hiểm để đặt biển cảnh báo

		Đặt đúng vị trí, chính xác

		Đặt biển cảnh báo phải tập trung và cẩn thận để tránh nhầm lẫn

		Đặt các biển bị nhầm lẫn từ khu vực này sang khu vực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Tham gia phòng và chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất (H3)

Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Tham gia phòng và chống cháy nổ tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ phù hợp

		Các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Hiểu biết về công tác phòng chống cháy nổ

		Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Tham gia phòng chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất

		Đặt các dụng cụ phòng chống chống cháy nổ tại các vị trí cần thiết


Theo dõi thường xuyên


Tham gia chống cháy nổ kịp thời

		Các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ

		Sử dụng các dụng cụ, trang thiết bị phòng chống cháy nổ phù hợp


Có kiến thức và biết cách chống cháy nổ

		Nhanh nhẹn, dứt khoát trong từng động tác

		Tập trung cao độ vào công việc

		Lúng túng trong việc chống cháy nổ


Chống cháy nổ chưa kịp thời





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường



Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Cấp cứu người bị nạn (H4)






Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Tham gia cấp cứu nười bị nạn khi xảy ra tai nạn lao động tại các vị trí 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn phù hợp

		Các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Hiểu biết rõ về từng loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Cấp cứu người bị nạn

		Trang bị đầy đủ phương tiện kỹ thuật, y tế: thuốc cấp cứu, bông băng, mặt nạ phòng độc, cáng thương, xe cấp cứu,...


Có phương án đề phòng, xử lý các các sự cố có thể xảy ra


Tổ chức đội cấp cứu người

		Các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn

		Sử dụng đúng dụng cụ, trang thiết bị


Hiểu biết rất rõ các biện pháp cứu người bị nạn

		Phải nhanh nhẹn, chính xác từng động tác một

		Đặt vấn đề tính mạng con người lên hàng đầu

		Lúng túng trong cách xử lý


Sử dụng dụng cụ, trang thiết bị không đúng mục đích





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


(Theo mẫu ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH


ngày 27/3/2008 của Bộ trưởng Bộ Lao động – Thương binh và Xã hội)


Tên nhiệm vụ:
Thực hiện an toàn lao động (ATLĐ) và vệ sinh môi trường

Ngày:
10/11/2008


Tên công việc:
Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người lao động (H5)
Người biên soạn: 



Mô tả công việc:











Người thẩm định:


. Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người lao động khi làm việc tại vị trí công tác.


		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 tài liệu, con người và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ phù hợp

		Các tài liệu, dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Lựa chọn và hiểu biết rõ về từng loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Thành thạo các loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		Chú tâm vào công việc

		Chuẩn bị chưa đầy đủ



		2. Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

		- Quản lý và tàng trữ các hóa chất độc hại đúng quy định


- Các dung môi dễ gây cháy nổ: cấm lửa và tia lửa gần các dung môi


- Hạn chế ô nhiễm: không ăn, uống, hút thuốc ở nơi làm việc; Rửa tay, mặt cẩn thận trước khi ăn; Tắm rửa sạch sẽ sau ca làm việc; Thường xuyên vệ sinh nhà xưởng

		Chuẩn bị con người, tài liệu và các dụng cụ, trang thiết bị

		Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vê sinh môi trường


Hiểu biết và phổ biến trường hợp nào dễ gây ra tai nạn trong lao động và yếu tố nào ảnh hưởng về lâu dài đến sức khỏe cho người LĐ


Hiểu biết rõ các chất dễ gây cháy nổ, các chất gây ô nhiễm

		Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vệ sinh môi trường


Đã học qua lớp tập huấn ATLĐ và vệ sinh môi trường 




		Hướng dẫn nhiệt tình


Đặt vấn đề an toan lao động và sức khỏe của người lao động lên hàng đầu

		Chưa hướng dẫn đầy đủ các vấn đề có thể xảy ra trong nhà máy


Tài liệu và các dụng cụ, trang thiết bị chua phù hợp, lạc hậu 





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ:

SẢN XUẤT GỐM THÔ


MÃ SỐ NGHỀ:
40510805



Sản xuất Gốm thô là một trong những ngành chiến lược của nền công nghiệp Gốm sứ. Sản phẩm Gốm thô được sản xuất từ nguyên liệu chính là đất sét và phụ gia gầy. Tại nhà máy, công nhân sản xuất Gốm thô phải thực hiện các nhiệm vụ chính bao gồm: Khai thác nguyên liệu sản xuất; Chuẩn bị nguyên nhiên liệu sản xuất; Gia công phối liệu; Tạo hình sản phẩm; Phơi sấy sản phẩm; Nung sản phẩm và Thành phẩm. Theo đó, công cụ, máy, thiết bị chính sử dụng trong công nghệ sản xuất Gốm thô gồm có: máy xúc/ủi/cạp, thiết bị định lượng, máy nghiền thô, máy nghiền mịn, máy nhào đùn liên hợp, máy cắt sản phẩm, máy ép tạo hình, sân phơi, phòng sấy, lò sấy và lò nung.


DANH MỤC CÔNG VIỆC THEO BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG NGHỀ

TÊN NGHỀ:

SẢN XUẤT GỐM THÔ

MÃ SỐ NGHỀ:
40510805

		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 nguyên nhiên liệu sản xuất

		

		

		

		

		



		1

		A1

		Ngâm ủ nguyên liệu ngoài trời

		

		X

		

		

		



		2

		A2

		Trộn đảo nguyên liệu

		X

		

		

		

		



		3

		A3

		Vận chuyển nguyên liệu vào kho có mái che

		X

		

		

		

		



		4

		A4

		Đổ đống than cám, phế liệu

		X

		

		

		

		



		5

		A5

		Tạo bánh than

		

		X

		

		

		



		6

		A6

		Đập nhỏ phế phẩm

		X

		

		

		

		



		

		B

		Gia công phối liệu

		

		

		

		

		



		7

		B1

		Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công

		

		X

		

		

		



		8

		B2

		Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu

		

		

		X

		

		



		9

		B3

		Vận hành thiết bị định lượng và pha trộn phối liệu

		

		

		X

		

		



		10

		B4

		Nghiền thô phối liệu

		

		

		X

		

		



		11

		B5

		Nghiền mịn phối liệu

		

		

		X

		

		



		

		C

		Tạo hình sản phẩm

		

		

		

		

		



		12

		C1

		Vận hành máy nhào đùn liên hợp

		

		

		X

		

		



		13

		C2

		Vận hành máy cắt sản phẩm mộc

		

		X

		

		

		



		14

		C3

		Bốc dỡ sản phẩm mộc sau máy đùn, cắt

		X

		

		

		

		



		15

		C4

		Ủ sản phẩm mộc

		

		X

		

		

		



		16

		C5

		Vận hành máy ép tạo hình

		

		

		X

		

		



		17

		C6

		Xử lý sự cố mất điện khi máy nhào đùn liên hợp đang vận hành

		

		

		X

		

		



		18

		C7

		Xử lý sự cố kẹt vật liệu trong máy nhào đùn liên hợp

		

		

		X

		

		



		19

		C8

		Xử lý sự cố đứt dây cắt của máy cắt sản phẩm mộc

		

		

		X

		

		



		20

		C9

		Xử lý sự cố dính khuôn của máy ép tạo hình

		

		

		X

		

		



		

		D

		Phơi sấy sản phẩm

		

		

		

		

		



		21

		D1

		Vận chuyển sản phẩm mộc 

		X

		

		

		

		



		22

		D2

		Xếp dỡ sản phẩm mộc trên sân phơi

		

		X

		

		

		



		23

		D3

		Xếp dỡ sản phẩm mộc vào phòng sấy

		

		X

		

		

		



		24

		D4

		Sây sản phẩm mộc trong phòng sấy

		

		

		X

		

		



		25

		D5

		Xếp sản phẩm mộc và bánh than lên xe goòng 

		

		

		X

		

		



		26

		D6

		Sấy sản phẩm mộc trong lò sấy

		

		

		X

		

		



		27

		D7

		Xử lý sự cố ngã đổ sản phẩm mộc khi vận chuyển

		

		

		X

		

		



		28

		D8

		Xử lý sự cố nghẹt, tắt các kênh dẫn khí nóng và khí thải của hệ thống sấy phòng

		

		

		X

		

		



		29

		D9

		Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt trong lò sấy

		

		

		X

		

		



		30

		D10

		Xử lý sự cố xe goòng sấy bị tụt bánh khỏi đường ray trong lò sấy

		

		

		X

		

		



		

		E

		Nung sản phẩm

		

		

		

		

		



		31

		E1

		Đẩy xe goòng vào lò nung

		

		X

		

		

		



		32

		E2

		Xây dựng chế độ nung cho sản phẩm

		

		

		X

		

		



		33

		E3

		Giám sát quá trình nung

		

		

		X

		

		



		34

		E4

		Đẩy xe goòng ra khỏi lò nung

		

		X

		

		

		



		35

		E5

		Xếp lô phân loại sản phẩm

		

		

		X

		

		



		36

		E6

		Khởi động lò nung

		

		

		X

		

		



		37

		E7

		Dừng lò để bảo dưỡng

		

		

		X

		

		



		38

		E8

		Xử lý sự cố xe goòng nung bị tụt bánh khỏi đường ray trong lò nung

		

		

		X

		

		



		39

		E9

		Xử lý sự cố đứt cáp kéo xe goòng trong lò nung

		

		

		X

		

		



		40

		E10

		Xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt trong lò nung

		

		

		X

		

		





		

		F

		Kiểm tra chất lượng quá trình sản xuất

		

		

		

		

		



		41

		F1

		Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

		

		

		X

		

		



		42

		F2

		Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3

		

		

		X

		

		



		43

		F3

		Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

		

		

		X

		

		



		44

		F4

		Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

		

		

		X

		

		



		45

		F5

		Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

		

		

		X

		

		



		46

		F6

		Kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu

		

		

		X

		

		



		47

		F7

		Kiểm tra độ ẩm của nguyên nhiên liệu và sản phẩm mộc

		

		

		X

		

		



		48

		F8

		Kiểm tra cảm quan độ ẩm phối liệu

		

		

		X

		

		



		49

		F9

		Kiểm tra cảm quan  độ mịn phối liệu

		

		

		X

		

		



		50

		F10

		Kiểm tra hình dáng hình học sản phẩm

		

		

		X

		

		



		51

		F11

		Kiểm tra cường độ chịu nén của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		52

		F12

		Kiểm tra cường độ chịu uốn của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		53

		F13

		Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm




		

		

		X

		

		



		54

		F14

		Kiểm tra khối lượng thể tích của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		55

		F15

		Kiểm tra khối lượng riêng của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		56

		F16

		Kiểm tra khả năng chống xuyên nước của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		57

		F17

		Kiểm tra độ rỗng của sản phẩm

		

		

		X

		

		



		

		G

		Tổ chức sản xuất

		

		

		

		

		



		58

		G1

		Nhận lệnh sản xuất

		

		

		X

		

		



		59

		G2

		Bố trí nhân lực cho các vị trí sản xuất

		

		

		X

		

		



		60

		G3

		Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất

		

		

		X

		

		



		61

		G4

		Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		

		

		X

		

		



		62

		G5

		Lập báo cáo thực hiện công việc

		

		

		X

		

		



		63

		G6

		Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc

		

		

		X

		

		



		

		H

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường

		

		

		

		

		



		64

		H1

		Mang mặc trang bị bảo hộ lao động




		

		

		X

		

		



		65

		H2

		Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm

		

		

		X

		

		



		66

		H3

		Tham gia phòng chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất

		X

		X

		X

		

		



		67

		H4

		Cấp cứu người bị nạn

		

		

		X

		

		



		68

		H5

		Hướng dẫn an toàn lao động và vệ sinh môi trường cho người lao động

		

		

		X

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NGÂM Ủ NGUYÊN LIỆU NGOÀI TRỜI


Mã số Công việc:
A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Ngâm ủ nguyên liệu để đồng nhất độ ẩm tại bãi nguyên liệu ngoài trời của nhà máy sản xuất, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Xác định phân khu, phân vùng để ngâm ủ.



2/. Đánh dấu hoặc ghi chú vùng ủ trước, vùng ủ sau, vùng đã ủ, vùng chưa ủ.



3/. Tạo rãnh nước giữa các vùng ngâm ủ nguyên liệu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Phân chia phân khu, phân vùng ngâm ủ hợp lý, phù hợp năng suất nhà máy, cẩn thận và tập trung khi thực hiện công việc.


- Đánh dấu, ghi chú đúng, chính xác từng vùng cần thiết phải ngâm ủ trước, vùng sẽ ngâm ủ sau, vùng đã được ngâm ủ, vùng chưa được ngâm ủ, cẩn thận và tập trung khi thực hiện công việc.


- Đảm bảo giữa các phân khu, phân vùng ngâm ủ đều được tạo các rãnh thoát nước, cẩn thận, tập trung và siêng năng khi thực hiện công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chuyên nghiệp, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp phân khu, phân vùng bãi nguyên liệu. Cách xác định sản lượng từng phân khu, phân vùng cụ thể.


- Phương pháp đánh dấu, ghi chú từng phần khu, phân vùng tại bãi nguyên liệu dễ nhận biết, dễ nhớ. Tính toán được thời gian ngâm ủ cần thiết.


- Phương pháp tạo rãnh cung cấp nước cho từng phân khu, phân vùng ngâm ủ. Cách tính toán độ ẩm cần thiết từng phân khu, phân vùng.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, máy đào, máy cuốc, cuốc đào tay, bãi nguyên liệu ngoài trời, đất sét.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Số lượng phân khu, phân vùng ngâm ủ hợp lý (ít nhất là 02 phân khu, phân vùng).


- Vị trí phân khu, phân vùng ngâm ủ phù hợp, thuận tiện cho công tác gia công sản xuất.


- Giữa các phân khu, phân vùng ngâm ủ đều được tạo các rãnh thoát nước.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
TRỘN ĐẢO NGUYÊN LIỆU


Mã số Công việc:
A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: trộn đảo nguyên liệu khi ngâm ủ tại bãi nguyên liệu ngoài trời để đồng nhất độ ẩm theo yêu cầu của nhà máy sản xuất, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Dẫn nước vào các rãnh được đào giữa các vùng ngâm ủ.




2/. Trộn đảo nguyên liệu trong quá trình ngâm ủ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lượng nước cung cấp đều và đủ cho các rãnh nước. Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc.

- Tất cả nguyên liệu ở bãi ngâm ủ đều được trộn đảo. Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi trộn đảo nguyên liệu.

- Độ ẩm bãi nguyên liệu đảm bảo đồng nhất sau khi trộn đảo. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

Kiến thức: 


- Phương pháp vận hành máy bơm, phương pháp tưới, tính toán hoặc xác định được độ ẩm của đất khi tưới. 


- Phương pháp điều khiển máy xúc, máy ủi.


- Có kiến thức về an toàn lao động khi trộn đảo nguyên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Ống dẫn nước, các chi tiết nối ống, dụng cụ tháo ráp ống, máy bơm và nước.

- Sổ nhật ký sản xuất, máy xúc, máy ủi, máy đào, máy cuốc, cuốc đào tay, bãi nguyên liệu ngoài trời, đất sét.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tất cả các rãnh nước được đào giữa các vùng ngâm ủ đều phải được dẫn nước vào và đủ về lượng.

- Trộn đảo nguyên liệu phải đều, đủ, toàn diện, nhanh, hiệu quả cao.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi trộn đảo.

- Độ ẩm nguyên liệu phải đồng nhất.




		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Xác định độ ẩm bằng cảm quan hoặc lấy mẫu thí nghiệm so sánh.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN CHUYỂN NGUYÊN LIỆU VÀO KHO CÓ MÁI CHE

Mã số Công việc:
A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: vận chuyển nguyên liệu đã ngâm ủ  từ kho bãi ngoài trời vào kho bãi có mái che phục vụ sản xuất, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Chuẩn bị, kiểm tra thiết bị vận chuyển.




2/. Vận chuyển nguyên liệu đã ngâm ủ từ kho bãi ngoài trời vào kho bãi có mái che.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Thiết bị vận chuyển được chuẩn bị, kiểm tra cẩn thận, sẵn sàng hoạt động tốt. 




- Vận chuyển nguyên liệu đã ngâm ủ từ kho bãi ngoài trời vào kho bãi có mái che an toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp kiểm tra và sửa chữa thiết bị vận chuyển. 


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển nguyên liệu vào kho bãi có mái che.

- Có kiến thức về an toàn lao động khi vận chuyển nguyên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, máy xúc, máy ủi, bãi nguyên liệu ngoài trời, kho bãi nguyên liệu có mái che, đất sét.


- Dung cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thiết bị vận chuyển được chuẩn bị, kiểm tra cẩn thận, sẵn sàng hoạt động tốt. 


- Vận chuyển nguyên liệu đã ngâm ủ từ kho bãi ngoài trời vào kho bãi có mái che an toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi vận chuyển.

		- Quan sát đánh giá, vận hành thử.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐỔ ĐỐNG THAN CÁM, PHẾ LIỆU


Mã số Công việc:
A4



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: vận chuyển than cám về nhà máy và đổ đống tại kho bãi than; Đổ đống phế phẩm đã được đập nhỏ tại kho phế liệu, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Vận chuyển than cám về kho bãi nhà máy sản xuất.




2/. Sắp xếp, bố trí khu vực và đổ đống than, phế liệu tại kho bãi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vận chuyển than cám về kho bãi nhà máy sản xuất an toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả cao.


- Quy hoạch kho bãi hợp lý.


- Đổ đống than cám và phế liệu không gây ô nhiễm, nhanh, an toàn. 


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc đổ đống. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

Kiến thức: 


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển.

- Phương pháp quy hoạch kho bãi và đổ đống than cám, phế liệu.

- Có kiến thức về an toàn lao động khi thực hiện công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



 Sổ nhật ký sản xuất, xe tự đổ hoặc băng tải, kho bãi có mái che, than cám, phế liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vận chuyển than cám về kho bãi nhà máy sản xuất an toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả cao.


- Quy hoạch kho bãi hợp lý.


- Đổ đống than cám và phế liệu không gây ô nhiễm, nhanh, an toàn. 


- Không xảy ra tai nạn lao động khi đổ đống.

		- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
TẠO BÁNH THAN


Mã số Công việc:
A5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: vận chuyển than cám về phân xưởng và ép tạo thành than bánh, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Phối trộn giữa các loại than, than với bùn.


2/. Vận chuyển than cám từ kho bãi đến khu vực ép bánh than.




3/. Ép tạo hình bánh than.




4/. Kiểm tra kích thước và độ ẩm bánh than.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Phối trộn các loại than, than với bùn phù hợp, đều và hiệu quả.


- Vận chuyển than cám từ kho bãi đến khu vực ép bánh than an toàn, không gây ô nhiễm, hiệu quả cao.

- Ép tạo hình bánh than chắc, không nứt tách.




- Kiểm tra kích thước và độ ẩm bánh than liên tục, chính xác.

- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc đổ đống. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp phối trộn các loại than, than với bùn.


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển. 


- Phương pháp vận hành máy ép bánh than.


- Phương pháp đo kích thước và xác định độ ẩm bánh than.


- Có kiến thức về an toàn lao động khi thực hiện công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



 Sổ nhật ký sản xuất, xe đẩy hoặc băng tải, máy ép tạo bánh than, than cám, thước đo, cân điện tử, tủ sấy.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Phối trộn các loại than, than với bùn.


- Vận chuyển than cám từ kho bãi đến khu vực ép bánh than an toàn, không gây ô nhiễm, hiệu quả cao.


- Ép tạo hình bánh than chắc, không nứt tách.


- Kiểm tra kích thước và độ ẩm bánh than liên tục, chính xác.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá, thử bằng tay.

- Đo kích thước, thí nghiệm xác định độ ẩm.

- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐẬP NHỎ PHẾ PHẨM



Mã số Công việc:
A6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: đập nhỏ phế phẩm tại kho bãi làm nguyên liệu gầy, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Đập thô phế phẩm tới kích thước cần thiết.




2/. Đập mịn phế phẩm tới kích thước cần thiết

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đập thô và đập mịn phế phẩm nhanh, an toàn, mức độ đập nghiền hợp lý, không gây bụi.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc đập nhỏ phế phẩm. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp đập nghiền phế phẩm. 


- Có kiến thức về an toàn lao động khi thực hiện công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



 Sổ nhật ký sản xuất, máy đập nghiền, búa đập, phế phẩm, sàng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đập thô và đập mịn phế phẩm nhanh, an toàn, mức độ đập nghiền hợp lý, không gây bụi.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá, sàng phân tích mức độ đập nghiền.

- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN CHUYỂN NGUYÊN LIỆU ĐẾN VỊ TRÍ GIA CÔNG


Mã số Công việc:
B1



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: vận chuyển nguyên liệu dẻo, nguyên liệu gầy đến các vị trí gia công cần thiết trong nhà máy sản xuất, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Chuẩn bị, kiểm tra thiết bị vận chuyển.




2/. Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công cần thiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Thiết bị vận chuyển được chuẩn bị, kiểm tra cẩn thận, sẵn sàng hoạt động tốt. 




- Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công cần thiết kịp thời, an toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả, không rơi vãi vật liệu.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp kiểm tra và sửa chữa thiết bị vận chuyển. 


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển nguyên liệu.

- Có kiến thức về an toàn lao động khi vận chuyển nguyên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, băng tải, xe đẩy hoặc xe thô sơ.


- Dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thiết bị vận chuyển được chuẩn bị, kiểm tra cẩn thận, sẵn sàng hoạt động tốt. 


- Vận chuyển nguyên liệu đến vị trí gia công an toàn, không gây ô nhiễm, nhanh, hiệu quả, không rơi vãi vật liệu.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi vận chuyển.

		- Quan sát đánh giá, vận hành thử.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XÁC ĐỊNH TỶ LỆ PHA TRỘN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B2



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu cần thiết (bao gồm đất sét, than cám và phế liệu) thích hợp để sản xuất gốm thô, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Xác định độ dẻo và các chỉ tiêu cần thiết khác của nguyên liệu đầu vào.




2/. Xác định độ dẻo cần thiết của phối liệu sản xuất gốm thô.




3/. Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu thích hợp để sản xuất gốm thô.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Xác định độ dẻo và các chỉ tiêu cần thiết khác của nguyên liệu đầu vào phải chính xác, kết quả có độ tin cậy cao. 



- Xác định độ dẻo cần thiết của phối liệu sản xuất gốm thô phải phù hợp yêu cầu sản xuất và đặc tính sản phẩm.




- Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu thích hợp để sản xuất gốm thô phải phù hợp yêu cầu sản xuất và đặc tính sản phẩm.




- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp xác định độ dẻo và các chỉ tiêu cơ lý khác của nguyên liệu.


- Phương pháp tính toán, xác định độ dẻo phối liệu cần thiết để sản xuất. 


- Phương pháp tính toán, xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu cần thiết để sản xuất gốm thô.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, thiết bị sản xuất và sản phẩm mẫu.



- Dụng cụ xác định độ dẻo của đất sét và các trang thiết bị thí nghiệm cần thiết khác. 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Xác định độ dẻo và các chỉ tiêu cần thiết khác của nguyên liệu đầu vào phải chính xác, kết quả có độ tin cậy cao. 

- Xác định độ dẻo cần thiết của phối liệu sản xuất gốm thô phải phù hợp yêu cầu sản xuất và đặc tính sản phẩm.


- Xác định tỷ lệ pha trộn phối liệu thích hợp để sản xuất gốm thô phải phù hợp yêu cầu sản xuất và đặc tính sản phẩm.

		- Quan sát đánh giá, kiểm tra bằng phương pháp thử trong phòng thí nghiệm.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN HÀNH THIẾT BỊ ĐỊNH LƯỢNG VÀ PHA TRỘN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B3



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: cung cấp nguyên liệu, phế liệu, than cám vào thiết bị định lượng và pha trộn với nhau theo tỷ lệ cần thiết, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Chuẩn bị, kiểm tra độ chính xác của thiết bị định lượng.

2/. Cung cấp nguyên liệu, phế liệu vào thiết bị định lượng.




3/. Cung cấp than cám vào thiết bị định lượng theo đúng tỷ lệ pha trộn.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 



- Thiết bị định lượng sẵn sàng hoạt động tốt, chính xác.

- Cung cấp nguyên liệu, phế liệu, than cám vào thiết bị định lượng phải liên tục, đầy đủ, đúng tỷ lệ pha trộn cần thiết, an toàn, không gây ô nhiễm




- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp kiểm tra độ chính xác của thiết bị định lượng.


- Phương pháp cấp liệu, định lượng và tỷ lệ pha trộn phế liệu với nguyên liệu.

- Phương pháp cấp liệu, định lượng và tỷ lệ pha trộn than hợp lý.


- An toàn lao động khi thực hiện công việc cấp liệu.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, máy xúc, máy ủi, băng tải, thiết bị định lượng, đất sét, phế liệu, than cám


.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Chuẩn bị, kiểm tra độ chính xác của thiết bị định lượng.

- Cung cấp nguyên liệu, phế liệu, than cám vào thiết bị định lượng phải liên tục, đầy đủ, đúng tỷ lệ pha trộn cần thiết, an toàn, không gây ô nhiễm.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi cấp liệu.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NGHIỀN THÔ PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
B4



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: gia công nghiền thô phối liệu đạt kích thước yêu cầu trước khi nghiền mịn, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Vận chuyển phối liệu đã định lượng tới máy nghiền thô.





2/. Nghiền thô phối liệu tới kích thước yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vận chuyển phối liệu đã định lượng tới máy nghiền thô an toàn, đầy đủ, liên tục, không rơi vãi vật liệu.





- Nghiền thô phối liệu tới kích thước yêu cầu, an toàn, liên tục, hiệu quả, mức độ đập nghiền phù hợp.




- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc nghiền thô phối liệu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển. 


- Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền thô.


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, băng tải, phối liệu đã định lượng.



- Máy nghiền xa luân, máy cán trục, máy đập trục tách đá.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Vận chuyển phối liệu đã định lượng tới máy nghiền thô an toàn, đầy đủ, liên tục, không rơi vãi vật liệu.




- Nghiền thô phối liệu tới kích thước yêu cầu, an toàn, liên tục, hiệu quả, mức độ đập nghiền phù hợp.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiệc công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá, xác định mức độ đập nghiền bằng cảm quan, phân tích sàng.

- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NGHIỀN MỊN PHỐI LIỆU



Mã số Công việc:
B5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: gia công nghiền mịn phối liệu đạt kích thước yêu cầu trước khi tạo hình, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Vận chuyển phối liệu đã nghiền thô tới máy nghiền mịn.





2/. Nghiền mịn phối liệu tới kích thước yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Vận chuyển phối liệu đã nghiền thô tới máy nghiền mịn an toàn, đầy đủ, liên tục, không rơi vãi vật liệu.






- Nghiền mịn phối liệu tới kích thước yêu cầu, an toàn, liên tục, hiệu quả, mức độ đập nghiền phù hợp.




- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc nghiền mịn phối liệu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển. 


- Nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nghiền mịn.


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, băng tải, phối liệu đã nghiền mịn.



- Máy cán trục mịn..


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Vận chuyển phối liệu đã nghiền thô tới máy nghiền mịn an toàn, đầy đủ, liên tục, không rơi vãi vật liệu.




- Nghiền mịn phối liệu tới kích thước yêu cầu, an toàn, liên tục, hiệu quả, mức độ đập nghiền phù hợp.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiệc công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá, xác định độ mịn sau nghiền bằng cảm quan, phân tích sàng.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN HÀNH MÁY NHÀO ĐÙN LIÊN HỢP

Mã số Công việc:
C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: tạo hình sản phẩm gốm thô bằng máy nhào đùn liên hợp, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra phối liệu cấp cho thiết bị tạo hình.




2/. Kiểm tra thiết bị bơm hút chân không




3/. Tạo hình sản phẩm gốm thô.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Cung cấp phối liệu cho thiết bị tạo hình phải liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn, phù hợp năng suất thiết bị tạo hình.


- Thiết bị bơm hút chân không sẵn sàng hoạt động tốt


- Tạo hình sản phẩm phải liên tục, chính xác, ít phế phẩm, an toàn, theo đúng tiêu chuẩn sản phẩm và quy định của nhà máy. Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc tạo hình sản phẩm.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục.

2. Kiến thức: 


- Có khả năng định lượng phối liệu cấp cho thiết bị tạo hình, tính toán năng suất thiết bị tạo hình. 


- Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của thiết bị nhào đùn liên hợp có bơm hút chân không.

- Có kiến thức về an toàn lao động khi thực hiện các công việc. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, băng tải, phối liệu đã nghiền mịn, thiết bị nhào đùn liên hợp.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phối liệu cung cấp cho thiết bị tạo hình phải liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn, phù hợp năng suất thiết bị tạo hình.


- Kiểm tra thiết bị bơm hút chân không.

- Tạo hình sản phẩm phải liên tục, chính xác theo đúng tiêu chuẩn sản phẩm và quy định của nhà máy.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi tạo hình sản phẩm.

		- Quan sát đánh giá, thiết bị tạo hình hoạt động liên tục, năng suất đảm bảo.

- Quan sát và đánh giá. 


- Quan sát đánh giá, ít hoặc không có phế phẩm. Thí nghiệm xác định các chỉ tiêu của sản phẩm sau tạo hình.

- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN HÀNH MÁY CẮT SẢN PHẨM MỘC


Mã số Công việc:
C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: cắt sản phẩm mộc sau khi tạo hình theo kích thước quy định, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra, điều chỉnh máy cắt theo kích thước sản phẩm quy định. 




2/. Cắt sản phẩm mộc sau tạo hình theo kích thước quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra, điều chỉnh máy cắt theo đúng kích thước quy định của sản phẩm, chính xác, an toàn. Cẩn thận, tập trung khi thực hiện công việc.

- Cắt sản phẩm phải theo đúng kích thước quy định của sản phẩm, chính xác, ít phế phẩm, liên tục, an toàn. Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc cắt sản phẩm mộc sau tạo hình.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nắm vững phương pháp kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa máy cắt và tiêu chuẩn kích thuớc sản phẩm quy định. 


- Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy cắt sản phẩm mộc sau tạo hình 


- Có kiến thức về an toàn lao động khi thực hiện các công việc. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

Sổ nhật ký sản xuất, máy cắt sản phẩm mộc sau tạo hình, dụng cụ kiểm tra, điều chỉnh, sửa chữa cơ khí cần thiết, sản phẩm mộc đã tạo hình. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra, điều chỉnh máy cắt theo đúng kích thước sản phẩm quy định.

- Cắt sản phẩm phải theo đúng kích thước quy định của sản phẩm, chính xác, liên tục. 


- Không xảy ra tai nạn lao động khi điều chỉnh máy cắt và khi cắt sản phẩm mộc.

		- Quan sát và sử dụng phương pháp đo đánh giá.


- Máy cắt hoạt động liên tục, ít hoặc không có phế phẩm. Quan sát và đo sản phẩm mộc sau cắt.

- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
BỐC DỠ SẢN PHẨM MỘC SAU MÁY ĐÙN, CẮT

Mã số Công việc:
C3



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: bốc dỡ sản phẩm mộc sau khi tạo hình, cắt sản phẩm và xếp lên thiết bị vận chuyển hoặc thu hồi tái sản xuất, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Phân loại sản phẩm mộc với phế phẩm sau tạo hình và cắt sản phẩm. 




2/. Bốc xếp sản phẩm mộc lên thiết bị vận chuyển hoặc thu hồi tái sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Phân loại sản phẩm mộc với phế phẩm sau tạo hình, cắt sản phẩm chính xác, phù hợp theo tiêu chuẩn sản phẩm và quy định công ty. Cẩn thận, tập trung khi thực hiện công việc.

- Bốc xếp sản phẩm không biến dạng, liên tục, khối xếp chắc chắn. Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc bốc xếp sản phẩm mộc sau tạo hình.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp phân loại sản phẩm mộc với phế phẩm sau tạo hình, cắt sản phẩm theo tiêu chuẩn và quy định công ty. 


- Phương pháp sắp xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển.

- Có kiến thức về an toàn lao động khi bốc xếp sản phẩm. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, sản phẩm mộc đã tạo hình. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân loại sản phẩm mộc với phế phẩm sau tạo hình, cắt sản phẩm chính xác.

- Bốc xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển đúng quy cách.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi bốc xếp sản phẩm mộc.

		- Quan sát và sử dụng phương pháp đo đánh giá.


- Quan sát sản phẩm không biến dạng, bốc xếp nhanh, liên tục, khối xếp vững chắc.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Ủ SẢN PHẨM MỘC 


Mã số Công việc:
C4



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: ủ sản phẩm mộc để đồng nhất độ ẩm trước khi tạo hình lần hai đối với các sản phẩm có hình dáng phức tạp và chiều dày mỏng, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Bốc dỡ sản phẩm mộc khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào khu vực ủ. 




2/. Kiểm tra độ ẩm, đồng nhất độ ẩm sản phẩm mộc sau khi ủ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bốc xếp sản phẩm mộc từ thiết bị vận chuyển vào khu vực ủ phải liên tục, khối xếp chắc chắn, an toàn. Sản phẩm mộc không biến dạng, cách xếp sản phẩm đảm bảo độ ẩm đồng nhất sau khi ủ.


- Độ ẩm sản phẩm sau ủ phải đồng đều, đạt yêu cầu trước khi ép lần hai theo tiêu chuẩn thiết bị ép và quy định của công ty.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

Kiến thức: 


- Phương pháp bốc dỡ và sắp xếp sản phẩm mộc để ủ.


- Phương pháp kiểm tra độ ẩm và đồng nhất độ ẩm của sản phẩm


- Có kiến thức về an toàn lao động khi bốc xếp sản phẩm. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, khu vực ủ sản phẩm, giá hoặc kệ cố định để xếp sản phẩm cần ủ, sản phẩm mộc, cân điện tử, tủ sấy. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bốc xếp sản phẩm mộc từ thiết bị vận chuyển vào khu vực ủ phải liên tục, khối xếp chắc chắn, an toàn. Sản phẩm mộc không biến dạng. 

- Độ ẩm sản phẩm sau ủ phải đạt yêu cầu, đồng nhất.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi bốc xếp sản phẩm mộc.

		- Quan sát đánh giá.

.- Quan sát đánh giá, xác định độ ẩm bằng cảm quan hoặc lấy mẫu thí nghiệm so sánh.

- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN HÀNH MÁY ÉP TẠO HÌNH 



Mã số Công việc:
C5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: tạo hình lần hai đối với các sản phẩm có hình dáng phức tạp và chiều dày mỏng, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra sản phẩm mộc đã được ủ trước khi ép tạo hình lần hai.



2/. Kiểm tra các thông số kỹ thuật của máy ép trước khi vận hành.




3/. Bôi trơn khuôn ép, sản phẩm mộc và ép tạo hình.




4/. Xếp sản phẩm đã ép lên thiết bị vận chuyển hoặc thu hồi tái sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra sản phẩm mộc đã được ủ phải liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn, phù hợp công đoạn ép tạo hình lần hai. 


- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật cần thiết của máy ép trước khi vận hành.

- Khuôn ép và sản phẩm mộc trước khi ép phải được bôi trơn đều, liên tục, sản phẩm không dính khuôn và ít phế phẩm sau ép. 


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện công việc ép tạo hình sản phẩm lần hai.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Năng suất thực của máy ép, khả năng kiểm tra sản phẩm bằng cảm quan.

- Nắm vững nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý vận hành của máy ép tạo hình..

- Phương pháp vận hành máy ép tạo hình, kỹ thuật bôi trơn khuôn ép và sản phẩm mộc trước khi ép.

- Phương pháp phân loại sản phẩm với phế phẩm sau khi ép tạo hình lần hai.


- Phương pháp sắp xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển. 


- An toàn lao động khi tạo hình và bốc xếp sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, sản phẩm mộc đã được ủ, máy ép tạo hình, chất nhờn bôi trơn, cọ quét, sản phẩm mộc và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra sản phẩm mộc đã được ủ liên tục, đầy đủ, kịp thời, an toàn, độ ẩm phù hợp cho ép tạo hình lần hai. 


- Kiểm tra đầy đủ các thông số kỹ thuật cần thiết của máy ép trước khi vận hành. 

- Khuôn ép và sản phẩm mộc trước khi ép phải được bôi trơn đều, liên tục, sản phẩm không dính khuôn và ít phế phẩm sau ép.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi ép tạo hình lần hai sản phẩm.

		- Quan sát đánh giá, xác định độ ẩm bằng cảm quan hoặc lấy mẫu thí nghiệm.


- Quan sát, sử dụng các dụng cụ kiểm tra cơ khí cần thiết.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ MẤT ĐIỆN KHI MÁY NHÀO ĐÙN LIÊN HỢP ĐANG VẬN HÀNH



Mã số Công việc:
C6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố mất điện khi máy nhào đùn liên hợp đang vận hành và khởi động lại khi có điện, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan.




2/. Tháo dỡ toàn bộ nguyên liệu đã có sẵn trong thiết bị nhào đùn.




3/. Đóng nguồn máy nhào đùn và các thiết bị liên quan vào lưới điện dự phòng.
4/. Khởi động và nhận đầy nguyên liệu vào máy nhào.




5/. Khởi động bộ phận đùn ép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan kịp thời, an toàn, bảo đảm tách các thiết bị ra khỏi lưới điện nội bộ hoàn toàn. 


- Tháo dỡ nguyên liệu đã có sẵn trong thiết bị nhào đùn nhanh, an toàn, đảm bảo không còn nguyên liệu trong thiết bị nhào đùn.


- Đóng điện bảo đảm các thiết bị cần thiết đã hòa vào lưới điện dự phòng kịp thời, an toàn.


- Đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn được nhận đầy nguyên liệu trước khi khởi khởi động bộ phận đùn ép.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

Kiến thức: 


- An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất.


- Nắm vững về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn liên hợp.

- An toàn lao động khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, dụng cụ đóng ngắt điện nguồn, dụng cụ cào đất, thiết bị bảo hộ lao động, dụng cụ tháo ráp cơ khí và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đóng, ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan kịp thời, an toàn, hiệu quả hoàn toàn.

- Tháo dỡ nguyên liệu đã có sẵn trong thiết bị nhào đùn nhanh, an toàn.


- Đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn được nhận đầy nguyên liệu trước khi khởi khởi động bộ phận đùn ép.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc xử lý sự cố.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ KẸT VẬT LIỆU TRONG MÁY NHÀO ĐÙN LIÊN HỢP



Mã số Công việc:
C7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố kẹt vật liệu trong máy nhào đùn liên hợp khi đang vận hành và khởi động lại sau khi xử lý, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan.




2/. Dọn sạch nguyên liệu bao gồm cả đất đá rắn chắc và khô có trong máy.





3/. Đóng nguồn máy nhào đùn và các thiết bị liên quan vào lưới điện.



4/. Khởi động và nhận đầy nguyên liệu vào máy nhào.




5/. Khởi động bộ phận đùn ép.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan kịp thời, an toàn, bảo đảm tách các thiết bị ra khỏi lưới điện nội bộ hoàn toàn. 


- Dọn sạch nguyên liệu, đất đá rắn chắc và khô có trong thiết bị nhào đùn, đảm bảo không còn nguyên liệu trong thiết bị nhào đùn.


- Đóng điện bảo đảm các thiết bị cần thiết đã hòa vào lưới điện an toàn.


- Đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn được nhận đầy nguyên liệu trước khi khởi khởi động bộ phận đùn ép.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất.


- Nắm vững về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy nhào đùn liên hợp.


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, dụng cụ đóng ngắt điện nguồn, dụng cụ cào đất, thiết bị bảo hộ lao động, dụng cụ tháo ráp cơ khí và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đóng, ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan kịp thời, an toàn, hiệu quả hoàn toàn.

- Dọn sạch nguyên liệu, đất đá rắn chắc và khô có trong thiết bị nhào đùn, đảm bảo không còn nguyên liệu trong thiết bị nhào đùn.


- Đảm bảo bộ phận nhào của máy nhào đùn được nhận đầy nguyên liệu trước khi khởi khởi động bộ phận đùn ép.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc xử lý sự cố.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ ĐỨT DÂY CẮT CỦA MÁY CẮT SẢN PHẨM MỘC



Mã số Công việc:
C8



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố đứt dây cắt của máy cắt sản phẩm mộc và vận hành lại sau khi xử lý, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy cắt và các thiết bị liên quan.




2/. Tháo bỏ dây cắt bị đứt ra khỏi máy cắt.





3/. Lắp dây cắt mới vào máy cắt.



4/. Làm sạch và bôi trơn các chi tiết, cơ cấu của máy cắt.




5/. Đóng nguồn điện máy cắt, các thiết bị liên quan và khởi động lại.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy cắt và các thiết bị liên quan kịp thời, an toàn, bảo đảm tách các thiết bị ra khỏi lưới điện nội bộ hoàn toàn. 


- Tháo bỏ dây cắt bị đứt ra khỏi máy cắt an toàn, nhanh, đúng kỹ thuật.


- Lắp đặt dây cắt mới vào máy cắt an toàn, nhanh, đúng kỹ thuật.


- Làm sạch và bôi trơn đầy đủ các chi tiết, cơ cấu của máy cắt, an toàn, nhanh.


- Bảo đảm các thiết bị được hòa vào lưới điện sau khi xử lý sự cố và sẵn sàng hoạt động lại.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất.


- Nắm vững về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy cắt.

- Có kinh nghiệm về việc làm sạch và bôi trơn thiết bị cơ khí.


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, dụng cụ đóng ngắt điện nguồn, dầu bôi trơn, cọ quét, bình xịt, dụng cụ làm sạch, dụng cụ tháo ráp cơ khí và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đóng, ngắt nguồn cung cấp điện cho máy nhào đùn và các thiết bị liên quan kịp thời, an toàn, hiệu quả hoàn toàn.

- Tháo bỏ và lắp đặt dây cắt của máy cắt an toàn, nhanh, đúng kỹ thuật.


- Làm sạch và bôi trơn đầy đủ các chi tiết, cơ cấu của máy cắt, an toàn, nhanh - Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc xử lý sự cố.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.






TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ DÍNH KHUÔN CỦA MÁY ÉP  TẠO HÌNH



Mã số Công việc:
C9



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố sản phẩm mộc bị dính khuôn máy ép khi tạo hình lần hai, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy ép.




2/. Làm sạch và bôi trơn các khuôn trên, khuôn dưới của máy ép.





3/. Bôi trơn khuôn dưới và sản phẩm mộc trước mỗi lần ép.





4/. Đóng nguồn điện máy ép vào lưới điện và khởi động lại.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Ngắt nguồn cung cấp điện cho máy ép kịp thời, an toàn, bảo đảm tách máy ép ra khỏi lưới điện nội bộ hoàn toàn. 


- Làm sạch và bôi trơn các khuôn trên, khuôn dưới của máy ép nhanh, đúng kỹ thuật, hiệu quả.


- Bôi trơn khuôn dưới và sản phẩm mộc đầy đủ, liên tục trước mỗi lần ép.


- Bảo đảm máy ép được hòa vào lưới điện sau khi xử lý sự cố và sẵn sàng hoạt động lại.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- An toàn về điện, kỹ thuật điện công nghiệp sản xuất.


- Nắm vững về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy ép tạo hình.


- Có kinh nghiệm về việc làm sạch và bôi trơn khuôn máy ép tạo hình.


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc xử lý sự cố.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, dụng cụ đóng ngắt điện nguồn, dầu bôi trơn, cọ quét, bình xịt, dụng cụ làm sạch, dụng cụ tháo ráp cơ khí và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đóng, ngắt nguồn cung cấp điện cho máy ép tạo hình kịp thời, an toàn, hiệu quả hoàn toàn.

- Làm sạch và bôi trơn các khuôn trên, khuôn dưới của máy ép nhanh, đúng kỹ thuật, hiệu quả.

- Bôi trơn khuôn dưới và sản phẩm mộc đầy đủ, liên tục trước mỗi lần ép.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc xử lý sự cố.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
VẬN CHUYỂN SẢN PHẨM MỘC


Mã số Công việc:
D1



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: vận hành thiết bị vận chuyển để đưa sản phẩm mộc đến các vị trí gia công sản xuất cần thiết, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Chuẩn bị, kiểm tra thiết bị vận chuyển.




2/. Vận chuyển sản phẩm mộc đến vị trí gia công cần thiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Thiết bị vận chuyển được chuẩn bị, kiểm tra cẩn thận, sẵn sàng hoạt động tốt. 




- Vận chuyển sản phẩm mộc đến vị trí gia công cần thiết kịp thời, an toàn, không biến dạng sản phẩm, nhanh, hiệu quả, khối xếp không bị đổ bể.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp kiểm tra, sửa chữa và tiêu chuẩn an toàn của thiết bị vận chuyển. 


- Phương pháp vận hành thiết bị vận chuyển sản phẩm mộc.


- Có kiến thức về an toàn lao động khi vận chuyển sản phẩm mộc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay.



- Dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cơ khí cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thiết bị vận chuyển được chuẩn bị, kiểm tra cẩn thận, sẵn sàng hoạt động tốt. 


- Vận chuyển sản phẩm mộc đến vị trí gia công cần thiết kịp thời, an toàn, không biến dạng sản phẩm, nhanh, hiệu quả, khối xếp không bị đổ bể.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi vận chuyển.

		- Quan sát đánh giá, vận hành thử.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.









TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc:
XẾP DỠ SẢN PHẨM MỘC TRÊN SÂN PHƠI


Mã số Công việc:
D2



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: sản phẩm mộc sẽ được bốc dỡ khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào sân phơi, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Chuẩn bị khu vực phơi sấy sản phẩm.




2/. Bốc dỡ sản phẩm mộc khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào sân phơi.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Khu vực phơi sấy được chuẩn bị phù hợp, sạch sẽ, thông thoáng, đảm bảo đủ tác nhân sấy và vị trí sấy. 


- Bốc xếp sản phẩm mộc không bị biến dạng, liên tục, khối xếp vững chắc. 


- Phương pháp xếp từng loại sản phẩm trên sân phơi phù hợp theo thời gian, lượng nắng và hướng gió.

- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp và nguyên tắc phơi sấy sản phẩm mộc trên sân phơi.


- Cách xếp từng loại sản phẩm mộc trên sân phơi. 


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, sân phơi, giá hoặc kệ phơi cố định, quạt tuần hoàn.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khu vực phơi sấy được chuẩn bị phù hợp, sạch sẽ, thông thoáng, đảm bảo đủ tác nhân sấy và vị trí sấy. 


- Bốc xếp sản phẩm mộc không bị biến dạng, liên tục, khối xếp vững chắc. 

- Phương pháp xếp từng loại sản phẩm trên sân phơi phù hợp theo thời gian, lượng nắng và hướng gió.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc phơi sấy sản phẩm.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XẾP DỠ SẢN PHẨM MỘC VÀO PHÒNG SẤY


Mã số Công việc:
D3



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: sản phẩm mộc sẽ được bốc dỡ khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào trong phòng sấy, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Chuẩn bị phòng sấy.




2/. Mở cửa phòng sấy.




3/. Bốc dỡ sản phẩm mộc khỏi thiết bị vận chuyển và xếp vào phòng sấy.




4/. Đóng cửa phòng sấy.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Phòng sấy được chuẩn bị phù hợp, sạch sẽ, thông thoáng, đảm bảo đủ tác nhân sấy và vị trí sấy. 


- Đóng và mở cửa phòng sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố. 


- Bốc xếp sản phẩm mộc liên tục, sản phẩm không biến dạng, khối xếp vững chắc, hợp lý.

- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, thao tác thuần thục, chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp và nguyên tắc phơi sấy sản phẩm mộc trong phòng sấy.


- Cách xếp từng loại sản phẩm mộc vào phòng sấy.


- Phương pháp đóng và mở cửa phòng sấy. 


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, phòng sấy, giá hoặc kệ sấy, hệ thống cung cấp và thải bỏ tác nhân sấy, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa phòng sấy, sản phẩm mộc.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phòng sấy được chuẩn bị phù hợp, sạch sẽ, thông thoáng, đảm bảo đủ tác nhân sấy và vị trí sấy. 


- Đóng và mở cửa phòng sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố. 


- Bốc xếp sản phẩm mộc liên tục, sản phẩm không biến dạng, khối xếp vững chắc, hợp lý.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.









TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc:
SẤY SẢN PHẨM MỘC TRONG PHÒNG SẤY


Mã số Công việc:
D4



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: kiểm tra chất lượng phòng sấy trước khi vận hành, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy và thực hiện các thao tác vận hành cho từng chu kỳ sấy, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra tường, trần phòng sấy, kênh khí nóng, khí thải, quạt đẩy, quạt hút, các van đóng mở, kệ, giá xếp sản phẩm…




2/. Kiểm soát nhiệt độ, vận tốc của tác nhân sấy, độ ẩm sau sấy, nhiệt độ khí thải…




3/. Thực hiện các thao tác vận hành phòng sấy cho từng chu kỳ sấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra phòng sấy, các chi tiết, kết cấu và bộ phẩn của phòng sấy phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi phòng sấy vận hành. 


- Kiểm tra các thông số quá trình sấy phù hợp, đầy đủ khi phòng sấy vận hành

- Thực hiện các thao tác vận hành phòng sấy cho từng chu kỳ sấy kịp thời, phù hợp, đầy đủ. 


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động phòng sấy. 


- Cơ sở nhiệt động lực học kỹ thuật trong phòng sấy. 


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, phòng sấy, nhiệt kế, dụng cụ xác định độ ẩm, thiết bị cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra phòng sấy, các chi tiết, kết cấu và bộ phẩn của phòng sấy phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi phòng sấy vận hành. 


- Kiểm tra các thông số quá trình sấy phù hợp, đầy đủ khi phòng sấy vận hành

- Thực hiện các thao tác vận hành phòng sấy cho từng chu kỳ sấy kịp thời, phù hợp, đầy đủ. 


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá, vận hành thử.

- Quan sát đánh giá, phương pháp thử.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.






TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên Công việc:
XẾP SẢN PHẨM MỘC VÀ BÁNH THAN 






LÊN XE GOÒNG


Mã số Công việc:
D5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: bốc xếp sản phẩm mộc đã sấy sơ bộ, từ sân phơi hoặc phòng sấy, kèm với các bánh than lên xe goòng, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Bốc dỡ sản phẩm đã sấy sơ bộ và xếp lên thiết bị vận chuyển.




2/. Bốc dỡ sản phẩm mộc từ thiết vị vận chuyển và xếp lên xe goòng kèm với bánh than.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Bốc xếp sản phẩm mộc liên tục, sản phẩm không biến dạng, khối xếp vững chắc, không bị đổ khi di chuyển.

- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc bốc xếp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, nhanh nhẹn, thuần thục.

2. Kiến thức: 


- Cách sắp xếp sản phẩm lên thiết bị vận chuyển. 


- Phương pháp xếp từng loại sản phẩm mộc và bánh than lên xe goòng. 


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc bốc xếp.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Sổ nhật ký sản xuất, xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, găng tay, xe goòng, than đóng dạng bánh, sản phẩm mộc đã sấy sơ bộ.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bốc xếp sản phẩm mộc liên tục, sản phẩm không biến dạng, khối xếp vững chắc, không bị đổ khi di chuyển.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
SẤY SẢN PHẨM MỘC TRONG LÒ SẤY


Mã số Công việc:
D6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: đẩy xe goòng vào lò sấy, kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình sấy và thực hiện các thao tác cần thiết khi lò sấy vận hành, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Mở cửa lò sấy.




2/. Đẩy xe goòng vào lò sấy.




3/. Đóng cửa lò sấy.




4/. Kiểm soát nhiệt độ và vận tốc tác nhân sấy, mức độ hạ áp trong lò, áp suất sau quạt đẩy, nhiệt độ, độ ẩm khí hồi lưu, khí thải, độ ẩm sản phẩm sau sấy…




5/. Thực hiện các thao tác cần thiết khi lò sấy vận hành.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đóng và mở cửa lò sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đẩy xe goòng vào lò sấy đều, không làm lệch chuyển khối xếp. 


- Kiểm tra các thông số quá trình sấy phù hợp, đầy đủ khi lò sấy vận hành

- Thực hiện các thao tác vận hành lò sấy cho từng chu kỳ sấy kịp thời, phù hợp, đầy đủ. 


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò sấy. 


- Cách đóng và mở cửa lò sấy.


- Cách đẩy và di chuyển xe goòng vào lò sấy.


- Cơ sở nhiệt động lực học kỹ thuật trong lò sấy. 


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Lò sấy, xe goòng đã xếp sản phẩm mộc, găng tay.


- Nhiệt kế, cân điện tử, tủ sấy, dụng cụ đo áp suất và các thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đóng và mở cửa lò sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đẩy xe goòng vào lò sấy đều, không làm lệch chuyển khối xếp. 


- Kiểm tra các thông số quá trình sấy phù hợp, đầy đủ khi lò sấy vận hành

- Thực hiện các thao tác vận hành lò sấy cho từng chu kỳ sấy kịp thời, phù hợp, đầy đủ. 


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá, phương pháp thử.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ NGÃ ĐỔ SẢN PHẨM MỘC KHI VẬN CHUYỂN


Mã số Công việc:
D7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố ngã đổ sản phẩm mộc trên xe goòng khi vận chuyển đến các vị trí gia công cần thiết trong quá trình sản xuất,bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Ngưng vận chuyển và bốc dỡ toàn bộ phần sản phẩm mộc bị ngã đổ khỏi thiết bị vận chuyển.




2/. Tìm hiểu nguyên nhân làm ngã đổ sản phẩm.




3/. Vận chuyển thêm sản phẩm mộc đến để bù lại số sản phẩm mộc bị biến dạng do ngã đổ.




4/. Xếp lại đủ số sản phẩm mộc bị ngã đổ lên thiết bị vận chuyển sau khi đã hiểu rõ nguyên nhân làm ngã đổ sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Ngưng vận chuyển và bốc dỡ toàn bộ phần sản phẩm mộc bị ngã đổ khỏi thiết bị vận chuyển nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, an toàn, dễ dàng. 


- Tìm hiểu nguyên nhân làm ngã đổ sản phẩm chính xác, rõ ràng, nhanh chóng.


- Vận chuyển thêm sản phẩm mộc đến để bù lại số sản phẩm mộc bị biến dạng do ngã đổ nhanh, phù hợp, đủ lượng cần thiết.

- Xếp bù lại đủ số sản phẩm mộc bị ngã đổ lên thiết bị vận chuyển kịp thời, khối xếp vững chắc, sản phẩm không biến dạng, không bị ngã đổ khi di chuyển.


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Phương pháp bốc xếp sản phẩm mộc trên thiết bị vận chuyển và xe goòng.

- Cách đẩy, di chuyển xe goòng và thiết bị vận chuyển.


- An toàn lao động khi thực hiện các công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


 Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, mặt bằng hoặc thiết bị chứa sản phẩm mộc tạm thời, xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, xe goòng sản phẩm mộc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Ngưng vận chuyển và bốc dỡ toàn bộ phần sản phẩm mộc bị ngã đổ khỏi thiết bị vận chuyển nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, an toàn, dễ dàng. 


- Tìm hiểu nguyên nhân làm ngã đổ sản phẩm chính xác, rõ ràng, nhanh chóng.


- Vận chuyển thêm sản phẩm mộc đến để bù lại số sản phẩm mộc bị biến dạng do ngã đổ nhanh, phù hợp, đủ lượng cần thiết.

- Xếp bù lại đủ số sản phẩm mộc bị ngã đổ lên thiết bị vận chuyển kịp thời, khối xếp vững chắc, sản phẩm không biến dạng, không bị ngã đổ khi di chuyển.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá, phương pháp thử.

- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ NGHẸT, TẮT CÁC KÊNH DẪN KHÍ NÓNG VÀ KHÍ THẢI CỦA HỆ THỐNG SẤY PHÒNG


Mã số Công việc:
D8



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Xử lý sự cố nghẹt, tắt các kênh dẫn khí nóng và khí thải của hệ thống sấy phòng khi đang vận hành, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoạt động, tắt lửa hoàn toàn buồng đốt cung cấp khí nóng cho phòng sấy.




2/. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi các kênh dẫn khí.

3/. Tạm ngưng hoàn toàn hệ thống cơ khí (quạt hút, quạt đẩy) cấp và thải khí.
4/. Mở cửa phòng sấy.




5/. Thổi quạt làm nguội phòng sấy chỉ còn tối đa là 50OC.




6/. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm sấy ra khỏi phòng sấy.




7/. Tiến hành sữa chữa, dọn sạch, thông thoáng các kênh dẫn khí.




8/. Xếp dỡ sản phẩm mộc vào phòng sấy.




9/. Đóng cửa phòng sấy.




10/. Khởi động vận hành lại phòng sấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tắt lửa buồng đốt cung cấp khí nóng cho phòng sấy, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi các kênh dẫn khí, tạm ngưng hoạt động hệ thống cơ khí, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả. 


- Đóng và mở cửa phòng sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc xếp sản phẩm ra vào phòng sấy nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.

- Tiến hành sữa chữa, dọn sạch, thông thoáng các kênh dẫn khí nhanh, an toàn, làm sạch hoàn toàn, hiệu quả.


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Nguyên tắc vận hành của buồng đốt nhiên liệu.


- Nguyên tắc cung cấp và thải khí trong phòng sấy.


- Nguyên tắc vận hành khí động học trong phòng sấy, vận hành quạt làm nguội.

- Kỹ thuật đóng và mở cửa  phòng sấy.


- Phương pháp bốc xếp sản phẩm mộc ra vào phòng sấy.


- Phương pháp sữa chữa và làm sạch các kênh dẫn khí.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


 - Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, quạt hút, quạt đẩy, quạt thổi làm nguội, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Thiết bị cào đất đá, hút bụi và các dụng cụ làm sạch cần thiết.


- Xe đẩy, giá hoặc kệ xếp có bánh xe đẩy, sản phẩm mộc, dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tắt lửa buồng đốt cung cấp khí nóng cho phòng sấy, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi các kênh dẫn khí, tạm ngưng hoạt động hệ thống cơ khí, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả. 


- Đóng và mở cửa phòng sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc xếp sản phẩm ra vào phòng sấy nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.

- Tiến hành sữa chữa, dọn sạch, thông thoáng các kênh dẫn khí nhanh, an toàn, làm sạch hoàn toàn, hiệu quả.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá, phương pháp thử.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ SẢN PHẨM BỊ ĐỔ, RƠI TỤT TRONG LÒ SẤY

Mã số Công việc:
D9



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt khỏi xe goòng khi đang di chuyển trong lò sấy sản phẩm, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy.



2/. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy.




3/. Mở cửa phòng sấy.




4/. Thổi quạt làm nguội lò sấy chỉ còn tối đa là 50OC.




5/. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm bị đổ, rơi tụt ra khỏi lò sấy hoặc xếp lại lên xe goòng.



6/. Đóng cửa lò sấy.


7/. Vận hành lại lò sấy.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả. 


- Đóng và mở cửa lò sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc xếp sản phẩm bị đổ, rơi tụt nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.

- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Nguyên tắc vận hành của hệ thống cung cấp tác nhân sấy trong lò sấy. 


- Nguyên tắc thải tiết khí trong lò sấy.


- Phương pháp vận hành quạt làm nguội.


- Kỹ thuật đóng và mở cửa lò sấy.


- Phương pháp bốc xếp sản phẩm mộc trên xe goòng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


 - Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, quạt hút, quạt đẩy, quạt thổi làm nguội, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Dụng cụ chứa sản phẩm (nếu cần) để đưa sản phẩm ra khỏi lò và dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả. 


- Đóng và mở cửa lò sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc xếp sản phẩm bị đổ, rơi tụt nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.

- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.






TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ XE GOÒNG SẤY BỊ TỤT BÁNH KHỎI ĐƯỜNG RAY TRONG LÒ SẤY


Mã số Công việc:
D10



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố xe goòng sấy bị tụt bánh khỏi đường ray khi di chuyển trong lò sấy, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy.



2/. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy.




3/. Mở cửa phòng sấy.




4/. Thổi quạt làm nguội lò sấy chỉ còn tối đa là 50OC.




5/. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm trên xe goòng sấy bị tụt bánh ra khỏi lò sấy.


6/. Tiến hành sửa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng.


7/. Đóng cửa lò sấy.


8/. Vận hành lại lò sấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả. 


- Đóng và mở cửa lò sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc dỡ sản phẩm trên xe goòng bị tụt bánh ra khỏi lò sấy nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.


- Sữa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng nhanh, an toàn, hiệu quả chắc chắn, không xảy ra sự cố đáng tiếc.


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Nguyên tắc vận hành của hệ thống cung cấp tác nhân sấy trong lò sấy. 


- Nguyên tắc thải tiết khí trong lò sấy.


- Phương pháp vận hành quạt làm nguội.


- Kỹ thuật đóng và mở cửa lò sấy.


- Phương pháp bốc dỡ sản phẩm mộc trên xe goòng.


- Kỹ thuật sửa chữa cơ khí, nguyên tắc di chuyển xe goòng trong lò sấy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, quạt hút, quạt đẩy, quạt thổi làm nguội, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Dụng cụ cần thiết kiểm tra và sửa chữa cơ khí.


- Dụng cụ chứa sản phẩm để đưa sản phẩm ra khỏi lò và dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tạm ngưng hoạt động cung cấp khí nóng cho lò sấy, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò sấy, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả. 


- Đóng và mở cửa lò sấy nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc dỡ sản phẩm trên xe goòng bị tụt bánh ra khỏi lò sấy nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.


- Sữa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng nhanh, an toàn, hiệu quả chắc chắn, không xảy ra sự cố đáng tiếc.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá, vận hành thử.

- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐẨY XE GOÒNG VÀO LÒ NUNG

Mã số Công việc:
E1



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: đẩy xe goòng sản phẩm mộc sau khi sấy đạt độ ẩm yêu cầu vào lò nung, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra cảm quan trạng thái xe goòng sản phẩm mộc sau khi ra khỏi lò sấy.




2/. Mở cửa lò nung.




3/. Đẩy xe goòng vào lò nung.




4/. Đóng cửa lò nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra cảm quan trạng thái xe goòng sản phẩm mộc sau khi ra khỏi lò sấy phải đạt độ ẩm yêu cầu, đồng đều, phù hợp trước khi nung.


- Đóng và mở cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.

- Đẩy xe goòng vào lò nung đều, không làm đổ, lệch chuyển khối xếp.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chính xác.

Kiến thức: 


- Yêu cầu cần thiết của sản phẩm mộc trước khi nung. 


- Kỹ thuật đóng và mở cửa  lò nung.


- Cách đẩy và di chuyển xe goòng từ lò sấy vào lò nung.

- An toàn lao động khi thực hiện công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, xe goòng sản phẩm mộc sau sấy.



- Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra cảm quan trạng thái xe goòng sản phẩm mộc sau khi ra khỏi lò sấy phải đạt độ ẩm yêu cầu, đồng đều, phù hợp trước khi nung.


- Đóng và mở cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đẩy xe goòng vào lò nung đều, không làm đổ, lệch chuyển khối xếp.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi vận chuyển.

		- Quan sát đánh giá, phương pháp thử độ ẩm.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XÂY DỰNG CHẾ ĐỘ NUNG CHO SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
E2



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xây dựng chế độ nung hợp lý cho từng loại sản phẩm gốm thô, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tìm hiểu đặc điểm cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung.




2/. Tìm hiểu đặc điểm từng loại sản phẩm.




3/. Tìm hiểu các đặc tính cần thiết của nguyên vật liệu chế tạo sản phẩm gốm thô.




4/. Xây dựng chế độ nung cho từng loại sản phẩm gốm thô.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm vững cấu tạo và nguyên tắc vận hành lò nung.


- Nắm vững đặc trưng quan trọng từng loại sản phẩm.


- Nắm vững quá trình biến đổi hóa lý khi nung, khoảng thiêu kết, độ co khi nung, nhiệt độ chịu lửa, nhiệt độ kết khối, nhiệt độ nung…của nguyên vật liệu sản xuất.


- Xây dựng được đường cong nung, nhiệt độ nung, tốc độ nâng nhiệt, thời gian hằng nhiệt, vận tốc làm nguội, môi trường khí trong lò…

- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Nguyên lý hoạt động và cấu tạo của thiết bị nhiệt trong sản xuất gốm thô, khả năng đọc và hiểu bản vẽ.


- Chỉ tiêu cơ lý hóa từng loại sản phẩm gốm thô.


- Phương pháp xác định các chỉ tiêu cơ lý hóa quan trọng cần thiết của nguyên vật liệu sản xuất.


- Nguyên lý lò, cơ sở kỹ thuật nhiệt trong lò nung, hóa lý silicate quá trình nung, thiết bị nhiệt trong sản xuất gốm thô.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



-  Lò nung, sổ tay  thiết bị, bản vẽ cấu tạo lò nung, sản phẩm gốm thô mẫu.



- Nguyên vật liệu sản xuất, lý lịch nguyên vật liệu, các dụng cụ, thiết bị thí nghiệm phân tích cần thiết khác.



- Kết quả dữ liệu có được sau khi phân tích, tìm hiểu về lò nung, sản phẩm nung và nguyên vật liệu chế tạo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm vững cấu tạo và nguyên tắc vận hành lò nung.


- Nắm vững đặc trưng quan trọng từng loại sản phẩm.


- Nắm vững quá trình biến đổi hóa lý khi nung, khoảng thiêu kết, độ co khi nung, nhiệt độ chịu lửa, nhiệt độ kết khối, nhiệt độ nung…của nguyên vật liệu sản xuất.


- Xây dựng được đường cong nung, nhiệt độ nung, tốc độ nâng nhiệt, thời gian hằng nhiệt, vận tốc làm nguội, môi trường khí trong lò…

		- Đánh giá thực tế.

- Đánh giá thực tế.

- Kiểm tra kiến thức chuyên môn.

- Đánh giá thực tế, vận hành thử.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
GIÁM SÁT QUÁ TRÌNH NUNG


Mã số Công việc:
E3



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: kiểm soát các thông số kỹ thuật đặc trưng của quá trình nung và thực hiện các thao tác cần thiết khi lò nung vận hành, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra tường lò, trần lò, quạt đẩy, quạt hút, ống đổ than, péc phun dầu, van cát, nhiên liệu nung…




2/. Kiểm soát vận tốc nâng nhiệt độ, nhiệt độ nung, thời gian hằng nhiệt, môi trường khí trong lò, vận tốc làm nguội…




3/. Theo dõi và đảm bảo ổn định đường cong nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra lò nung, các chi tiết, kết cấu, bộ phận chủ yếu của lò nung phải phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò nung vận hành.


- Kiểm soát chế độ nung liên tục, đầy đủ, phù hợp khi lò nung vận hành. 


- Theo dõi và đảm bảo ổn định đường cong nung kịp thời, liên tục, đầy đủ, đường cong nung không thay đổi trong suốt quá trình nung sản phẩm.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, nhanh nhẹn, chuyên nghiệp, chính xác.

Kiến thức: 


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung.


- Hiểu biết về nhiệt động lực học kỹ thuật trong lò công nghiệp.


- Am hiểu về chế độ nung, đường cong nung và phương pháp nạp nhiên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất.



-  Lò nung, than, dầu và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết


- Nhiệt kế, đồng hồ đo thời gian, dụng cụ xác định độ ẩm, áp suất và các thiết bị cần thiết khác.



- Đồng hồ đo nhiệt, bảng hiện thị nhiệt trong lò, lỗ ghi nạp nhiên liệu, péc phun, than, dầu và dụng cụ để nạp nhiên liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra lò nung, các chi tiết, kết cấu, bộ phận chủ yếu của lò nung phải phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò nung vận hành.


- Kiểm soát chế độ nung liên tục, đầy đủ, phù hợp khi lò nung vận hành. 


- Theo dõi và đảm bảo ổn định đường cong nung kịp thời, liên tục, đầy đủ, đường cong nung không thay đổi trong suốt quá trình nung sản phẩm.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Đánh giá thực tế.


- Đánh giá thực tế.


- Kiểm tra thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐẨY XE GOÒNG RA KHỎI LÒ NUNG


Mã số Công việc:
E4



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: đẩy xe goòng sản phẩm mộc sau khi nung ra khỏi lò nung, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Mở cửa lò nung.




2/. Đẩy xe goòng đã nung ra khỏi lò nung.




3/. Đóng cửa lò nung.




4/. Kiểm tra bằng cảm quan sản phẩm sau khi nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đóng và mở cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đẩy xe goòng ra khỏi lò nung đều, không làm đổ, lệch chuyển khối xếp.


- Kiểm tra bằng cảm quan sản phẩm sau khi nung không nứt bể, màu sắc và kích thước đều, đẹp.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Kỹ thuật đóng và mở cửa  lò nung.


- Cách đẩy và di chuyển xe goòng ra khỏi lò nung.


- Yêu cầu cần thiết của sản phẩm sau khi nung.


- An toàn lao động khi thực hiện công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, xe goòng sản phẩm đã nung.



- Găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đóng và mở cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đẩy xe goòng ra khỏi lò nung đều, không làm đổ, lệch chuyển khối xếp.


- Kiểm tra bằng cảm quan sản phẩm sau khi nung không nứt bể, màu sắc và kích thước đều, đẹp.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi vận chuyển.

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XẾP LÔ PHÂN LOẠI SẢN PHẨM

Mã số Công việc:
E5



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: phân loại thành phẩm sau nung, xếp theo lô và loại bỏ phế phẩm bằng cảm quan, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Loại bỏ phế phẩm sau nung.




2/. Phân loại thành phẩm và xếp theo lô.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Loại bỏ đúng phế phẩm là những sản phẩm bị nứt bể, cong vênh, biến dạng, kích thước sai lệch quá lớn.


- Phân loại chính xác, xếp thành phẩm theo đúng từng lô chất lượng tương ứng. 

- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chính xác.

2. Kiến thức: 


- Cách phân biệt thành phẩm và phế phẩm.


- Phương pháp phân loại thành phẩm.


- An toàn lao động khi thực hiện công việc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, sản phẩm sau nung.



- Thước đo (nếu cần thiết).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Loại bỏ đúng phế phẩm là những sản phẩm bị nứt bể, cong vênh, biến dạng, kích thước sai lệch quá lớn.


- Phân loại chính xác, xếp thành phẩm theo đúng từng lô chất lượng tương ứng. 


- Không xảy ra tai nạn lao động khi xếp lô phân loại.

		- Quan sát đánh giá, phương pháp đo.

- Đánh giá thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KHỞI ĐỘNG LÒ NUNG


Mã số Công việc:
E6



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Khởi động vận hành lần đầu, khởi động vận hành lại lò nung sau khi dừng lò để sửa chữa, bảo dưỡng, bảo trì hoặc khắc phục sự cố, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Kiểm tra lò (tường lò, trần lò, quạt đẩy, quạt hút, ống đổ than, péc phun dầu, van cát, nhiên liệu nung…) trước khi đốt lò.




2/. Đóng cửa lò nung (sau khi đã đủ xe goòng nung cần thiết trong lò).




3/. Đốt lò, điều chỉnh nhiệt độ trong lò theo đúng đường cong nung đã xây dựng
4/. Thực hiện công tác giám sát quá trình nung.





II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Kiểm tra lò nung, các chi tiết, kết cấu, bộ phận chủ yếu của lò nung phải phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò nung vận hành.


- Đóng cửa lò nung nhanh, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đốt lò an toàn, chính xác, không gặp sự cố, ít tốn nhiên liệu đốt ban đầu, nhanh chóng ổn định đường cong nung.

- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chính xác, chuyên nghiệp.

Kiến thức: 


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung.

- Kỹ thuật đóng cửa lò nung.


- Kỹ thuật đốt lò và ổn định đường cong nung.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, kích đẩy, cây chống.



- Lò nung và các dụng cụ kiểm tra, sửa chữa cần thiết.



- Nhiên liệu nung, dụng cụ mồi lửa, thiết bị đo nhiệt, bảng điều khiển đường cong nung và các trang thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kiểm tra lò nung, các chi tiết, kết cấu, bộ phận chủ yếu của lò nung phải phù hợp, đầy đủ, không hỏng hóc, hoạt động tốt, sẵn sàng khi lò nung vận hành.


- Đóng cửa lò nung nhanh, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Đốt lò an toàn, chính xác, không gặp sự cố, ít tốn nhiên liệu đốt ban đầu, nhanh chóng ổn định đường cong nung.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Đánh giá thực tế.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát, kiểm tra thực tế.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
DỪNG LÒ NUNG ĐỂ BẢO DƯỠNG



Mã số Công việc:
E7



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: dừng hoàn toàn lò nung sản phẩm gốm thô đang hoạt động để thực hiện công tác bảo trì, bảo dưỡng, sửa chữa hoặc khắc phục khi có sự cố xảy ra khi nung, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoạt động hệ thống cung cấp nhiên liệu, tắt lửa hoàn toàn lò nung.



2/. Thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò nung.



3/. Tạm ngưng hoàn toàn hệ thống cơ khí (quạt hút, quạt đẩy, quạt tuần hoàn…) trong lò nung.




4/. Mở cửa lò nung.




5/. Thổi quạt làm nguội lò nung chỉ còn tối đa là 50OC.




6/. Bốc dỡ sản phẩm ra khỏi lò nung (nếu cần thiết).




II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tạm ngưng hoạt động hệ thống cung cấp nhiên liệu cho lò nung, tắt lửa, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò nung, tạm ngưng hệ thống cơ khí, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả cao. 


- Mở cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc dỡ sản phẩm ra khỏi lò nung an toàn, nhanh, sản phẩm không biến dạng.


- Cẩn thận, tập trung, siêng năng khi thực hiện công việc. 



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn, chính xác, chuyên nghiệp.

2. Kiến thức: 


- Thông thạo về nguyên tắc cấu tạo và nguyên lý hoạt động của lò nung.


- Kỹ thuật mở cửa lò nung.


- Nguyên tắc cấu tạo và hoạt động hệ thống khí động học trong lò nung.


- Phương pháp vận hành quạt làm nguội.

- Phương pháp bốc dỡ sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Lò nung, quạt thổi làm nguội.



- Dụng cụ chứa và đưa sản phẩm mộc ra khỏi lò nung và các trang thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tạm ngưng hoạt động hệ thống cung cấp nhiên liệu cho lò nung, tắt lửa, thải tiết toàn bộ khí nóng, khí thải còn lại ra khỏi lò nung, tạm ngưng hệ thống cơ khí, thổi quạt làm nguội kịp thời, nhanh, an toàn, hiệu quả cao. 


- Mở cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Bốc dỡ sản phẩm ra khỏi lò nung an toàn, nhanh, sản phẩm không biến dạng.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Đánh giá thực tế.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát, kiểm tra thực tế.


- Quan sát đánh giá.






TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ XE GOÒNG NUNG BỊ TỤT BÁNH KHỎI ĐƯỜNG RAY TRONG LÒ NUNG


Mã số Công việc:
E8



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố xe goòng nung bị tụt bánh khỏi đường ray khi di chuyển trong lò nung, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung.



2/. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm trên xe goòng nung bị tụt bánh ra khỏi lò nung.
3/. Tiến hành sửa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng.


4/. Đóng cửa lò nung.


5/. Vận hành lại lò nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E7.

- Bốc dỡ sản phẩm trên xe goòng bị tụt bánh ra khỏi lò nung nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.


- Sữa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng nhanh, an toàn, hiệu quả chắc chắn, không xảy ra sự cố đáng tiếc.


- Đóng cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Khởi động lại lò nung theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6.


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6, E7. 

- Phương pháp bốc xếp sản phẩm.

- Kỹ thuật sửa chữa cơ khí, nguyên tắc di chuyển xe goòng trong lò nung.


- Kỹ thuật đóng cửa lò nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Dụng cụ cần thiết kiểm tra và sửa chữa cơ khí.


- Dụng cụ chứa sản phẩm để đưa sản phẩm ra khỏi lò và dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung và khởi động lại.


- Bốc dỡ sản phẩm trên xe goòng bị tụt bánh ra khỏi lò nung nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.


- Sữa chữa, khắc phục sự cố bị tụt bánh của xe goòng nhanh, an toàn, hiệu quả chắc chắn, không xảy ra sự cố đáng tiếc.


- Đóng cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6 và E7.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá, vận hành thử.

- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ ĐỨT DÂY CÁP KÉO XE GOÒNG TRONG LÒ NUNG


Mã số Công việc:
E9



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố đứt dây cáp kéo xe goòng khi đang di chuyển trong lò nung, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung.



2/. Tháo bỏ dây cáp bị đứt.



3/. Kéo xe goòng bị đứt cáp về đúng vị trí trong lò nung 


4/. Thay dây cáp mới.


5/. Đóng cửa lò nung.


6/. Vận hành lại lò nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E7.

- Tháo bỏ dây cáp bị đứt, thay dây cáp mới và kéo xe goòng bị đứt cáp về đúng vị trí trong lò nung nhanh, an toàn, hiệu quả, không xảy ra sự cố đáng tiếc.


- Đóng cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Khởi động lại lò nung theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6.


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

Kiến thức: 


- Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6, E7. 

- Phương pháp bốc xếp sản phẩm.


- Kỹ thuật sửa chữa cơ khí, nguyên tắc di chuyển xe goòng trong lò nung.


- Kỹ thuật đóng cửa lò nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Dụng cụ cần thiết kiểm tra và sửa chữa cơ khí.


- Dụng cụ chứa sản phẩm để đưa sản phẩm ra khỏi lò và dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung và khởi động lại. 


- Tháo bỏ dây cáp bị đứt, thay dây cáp mới và kéo xe goòng bị đứt cáp về đúng vị trí trong lò nung nhanh, an toàn, hiệu quả, không xảy ra sự cố đáng tiếc.


- Đóng cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6 và E7.

- Quan sát đánh giá, vân hành thử.

- Quan sát đánh giá.

- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
XỬ LÝ SỰ CỐ SẢN PHẨM BỊ ĐỔ, RƠI TỤT TRONG LÒ NUNG


Mã số Công việc:
E10



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: xử lý sự cố sản phẩm bị đổ, rơi tụt khi xe goòng di chuyển trong lò nung, bao gồm các bước thực hiện chính:




1/. Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung.



2/. Bốc dỡ toàn bộ sản phẩm bị đổ, rơi tụt ra khỏi lò nung hoặc xếp lại lên xe goòng.



3/. Đóng cửa lò nung.


4/. Vận hành lại lò nung.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E7.

- Bốc xếp sản phẩm bị đổ, rơi tụt nhanh, an toàn.


- Đóng cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Khởi động lại lò nung theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6.


- Cẩn thận, siêng năng, tập trung khi thực hiện các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: khả năng quan sát tốt, chính xác, chuyên nghiệp, thao tác thuần thục, nhanh nhẹn.

2. Kiến thức: 


- Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6, E7. 

- Phương pháp bốc xếp sản phẩm.


- Kỹ thuật đóng cửa lò nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Sổ nhật ký sản xuất, găng tay, kích đẩy, cây chống, đối trọng mở cửa.


- Dụng cụ chứa sản phẩm để đưa sản phẩm ra khỏi lò (nếu cần) và dụng cụ hoặc thiết bị cần thiết khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tạm ngưng hoàn toàn hoạt động lò nung và khởi động lại

- Bốc xếp sản phẩm bị đổ, rơi tụt nhanh, an toàn, sản phẩm không biến dạng.


- Đóng cửa lò nung nhanh, kịp thời, nhẹ nhàng, không gặp sự cố.


- Không xảy ra tai nạn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát đánh giá theo Tiêu chuẩn thực hiện công việc E6 và E7.

- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

Mã số Công việc:
F1 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít SiO2

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Sàng mẫu qua sàng 2mm. Cân khoảng 200g, dùng phương pháp chia tư để rút gọn được 100g. Tiếp tục nghiền đến cỡ hạt nhỏ hơn 0,5mm, dùng phương pháp chia tư để lấy 60g và lại tiếp tục nghiền đến cỡ hạt 0,2mm, dùng phương pháp chia tư lấy 30g. Lượng mẫu này tiếp tục nghiền trên cối mã não đến cỡ hạt 0,063mm để làm mẫu phân tích hóa học. Phần mẫu còn lại dùng làm mẫu lưu. Trước khi tiến hành phân tích hóa học, mẫu được sấy ở nhiệt độ 105-1100C


- Cân 0,5g mẫu đã nghiền nhỏ đến cỡ hạt 0,063mm cho vào chén bạch kim đã lót sẵn 5-6g hỗn hợp nung chảy kali, natri cacbonat và trộn đều, phủ lên trên một lớp hỗn hợp nung chảy dày 2-3mm. Nung mẫu ở nhiệt độ 9500C trong 30-40 phút, để nguội và chuyển toàn bộ khối nung chảy sang chén sứ, dung nước đun sôi và dung dịch axít clohydric (1+1) rửa sạch chen sứ. Dùng kính đậy bát sứ và cho thêm từ từ 30ml dung dịch axít clohydric đậm đặc, dùng đũa thủy tinh khuấy đều dung dung này


- Cô cạn dung dịch trên bếp cách thủy (nhiệt độ 105-1100C) đến khô, dầm nhỏ các hạt muối tạo thành đến cỡ hạt 2-3mm, tiếp tục cô cạn dung dịch trên từ 1h-1h30phút nữa. Để nguội mẫu thử, thêm vào 10ml axít clohydric đậm đặc, để 10 phút, thêm vào 100ml nước đun sôi và khuấy đều cho tan muối. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc băng vàng, dùng nước đun sôi chuyển toàn bộ kết tủa dính ở chén sang giấy lọc đến hết ion clo trong nước rửa (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%). 


- Dung dịch lỏng rửa chứa trong bình định mức 250ml


- Gộp chung giấy lọc có kết tủa axít silic (sau hai lần cô cạn) vào chén bạch kim đót giấy lọc thành than trên bếp điện, đưa chén bạch kim vào lò nung đến 1.0000C trong 1h, làm nuội chén trong bình hút ẩm đến nhiệt độ phòng rồi cân. Lập lại quá trình nung ở nhiệt độ 1.0000C trong 15phút, làm nguội và cân đến khối lượng không đổi


- Thấm ướt kết tủa trong chén bạch kim bằng vài giọt nước, them vào chén 0,5ml dung dịch axít sunfuric (1+1) và 10ml flohydric làm bay hơi các chén chứa trong chén trên bếp điện đến khô, thêm tiếp vào chén 3-4ml axít flohydric (40%) và cho bay hơi đến khi ngừng bốc khói trắng


- Nung chén bạch kim ở nhiệt độ 1000C trong 15 phút, làm nguội trong bình hút ẩm và cân


- Nung chảy cặn còn lại trong chén với 3-4g kali pyrosunfat đến tan và trong. Hòa tan khối nung chảy bằng nước cất có mặt 2-3ml axít clohydric đậm đặc, đun cho tan trong, gọp chung dung dịch này với dung dịch rửa trong bình định mức 250ml và lắc đều


- Dung dịch trong bình định mức 250ml này dung để xác định nhôm, sắt, canxi, magiê (dung dich A)


- Tính toán kết quả


Hàm lượng oxít silic (X1), tính bằng % theo công thức:


X1 =  (m1 – m2).100/M


Trong đó:


m1: khối lượng chén bạch kim và kết tủa trước khi xử lý bằng axít flohydric


m2: khối lượng chén bạch kim và căn còn lại sau khi xử lý bằng axít flohydric


M: lượng mẫu thử lấy đem xác định hàm lượng oxit silic


Chênh lệch giữa hai kết quả thử song song nhau không lớn hơn 0,06%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


3. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

4. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, lò nung điện với nhiệt độ cao nhất 1.0000C, bếp cách cát, chén nung bạch kim dung tích 30ml, bát sứ đáy bằng hoặc cốc thủy tinh chịu nhiệt dung tích 300ml, giấy lọc không tro, băng vàng, axít clohydric theo TCVN 2298-1978 và pha loãng 1+1, axít sunfuric theo TCVN 2718-1978 và pha loãng 1+1, axít clohydric 38-40%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, hỗn hợp kali cacbonat khan tỷ lệ 1:1, kali pyrosunfat


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Sàng mẫu qua sàng 2mm. Cân khoảng 200g, dùng phương pháp chia tư để rút gọn được 100g. Tiếp tục nghiền đến cỡ hạt nhỏ hơn 0,5mm, dùng phương pháp chia tư để lấy 60g và lại tiếp tục nghiền đến cỡ hạt 0,2mm, dùng phương pháp chia tư lấy 30g. Lượng mẫu này tiếp tục nghiền trên cối mã não đến cỡ hạt 0,063mm để làm mẫu phân tích hóa học. Phần mẫu còn lại dùng làm mẫu lưu. Trước khi tiến hành phân tích hóa học, mẫu được sấy ở nhiệt độ 105-1100C


- Cân 0,5g mẫu đã nghiền nhỏ đến cỡ hạt 0,063mm cho vào chén bạch kim đã lót sẵn 5-6g hỗn hợp nung chảy kali, natri cacbonat và trộn đều, phủ lên trên một lớp hỗn hợp nung chảy dày 2-3mm. Nung mẫu ở nhiệt độ 9500C trong 30-40 phút, để nguội và chuyển toàn bộ khối nung chảy sang chén sứ, dung nước đun sôi và dung dịch axít clohydric (1+1) rửa sạch chen sứ. Dùng kính đậy bát sứ và cho thêm từ từ 30ml dung dịch axít clohydric đậm đặc, dùng đũa thủy tinh khuấy đều dung dung này


- Cô cạn dung dịch trên bếp cách thủy (nhiệt độ 105-1100C) đến khô, dầm nhỏ các hạt muối tạo thành đến cỡ hạt 2-3mm, tiếp tục cô cạn dung dịch trên từ 1h-1h30phút nữa. Để nguội mẫu thử, thêm vào 10ml axít clohydric đậm đặc, để 10 phút, thêm vào 100ml nước đun sôi và khuấy đều cho tan muối. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc băng vàng, dùng nước đun sôi chuyển toàn bộ kết tủa dính ở chén sang giấy lọc đến hết ion clo trong nước rửa (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%). 


- Dung dịch lỏng rửa chứa trong bình định mức 250ml


- Gộp chung giấy lọc có kết tủa axít silic (sau hai lần cô cạn) vào chén bạch kim đót giấy lọc thành than trên bếp điện, đưa chén bạch kim vào lò nung đến 1.0000C trong 1h, làm nuội chén trong bình hút ẩm đến nhiệt độ phòng rồi cân. Lập lại quá trình nung ở nhiệt độ 1.0000C trong 15phút, làm nguội và cân đến khối lượng không đổi


- Thấm ướt kết tủa trong chén bạch kim bằng vài giọt nước, them vào chén 0,5ml dung dịch axít sunfuric (1+1) và 10ml flohydric làm bay hơi các chén chứa trong chén trên bếp điện đến khô, thêm tiếp vào chén 3-4ml axít flohydric (40%) và cho bay hơi đến khi ngừng bốc khói trắng


- Nung chén bạch kim ở nhiệt độ 1000C trong 15 phút, làm nguội trong bình hút ẩm và cân


- Nung chảy cặn còn lại trong chén với 3-4g kali pyrosunfat đến tan và trong. Hòa tan khối nung chảy bằng nước cất có mặt 2-3ml axít clohydric đậm đặc, đun cho tan trong, gọp chung dung dịch này với dung dịch rửa trong bình định mức 250ml và lắc đều


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3


Mã số Công việc:
F2 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít Al2O3.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 25ml dung dịch natri hydroxít 30% và đun sôi 2-3 phút.


- Để nguội dung dịch, chuyển vào bình định mức 250ml, lắc đều


- Lọc dung dịch qua giấy lọc khô, phần khô cho vào một bình nón khô (bỏ phần dung dịch lọc đầu)


- Lấy 100ml dung dịch trong bình nón vào cốc thủy tinh, thêm vào cốc 15ml dung dịch EDTA 1% và một ít chỉ thị xylenol da cam, dùng dunh dịch axít clohydric và natri hydroxit 10%, điều chỉnh dung dịch đến xuất hiện màu vàng


- Thêm vào cốc 15ml dung dịch đệm pH5 và đun sôi 1-2 phút, để nguội dung dịch, dùng dung dịch kẽm axetat 0,025M chuẩn độ lượng EDTA vừa được giải phóng khỏi phức với nhôm đến khi màu chuyển từ vàng sang hồng


- Tính toán kết quả


Hàm lượng nhôm oxít (X2) tính bằng phần %, theo công thức


X2 = 0,0012745.K.V.100/m


Trong đó:


V: thể tích dung dịch kẽm axetat 0,025M tiêu thụ khi chuẩn độ lượng EDTA được giải phóng khỏi phức, tính bằng ml


K: hệ số nồng độ giữa dung dịch EDTA 0,025M và dung dịch kẽm axetat 0,025M


0,0012745: khối lượng nhôm oxít tương ứng với 1ml dung dịch kẽm axetat 0,025M, tính bằng g/lít


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng nhôm oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hi kết quả xác định song song không lớn hơn 0,3%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, axít clohydric theo TCVN 2298:1978 và pha loãng (1+1), dung dịch natri hydroxit 30%, dung dịch kẽm axetat 0,025M, dung dịch natri florua 3%, hỗn hợp chỉ thị xylenol da cam 1%, thuốc thử kali clorua, dung dịch đệm pH khoảng 5, 100ml dung dịch amonihydroxy 25%, axít axetic đậm đặc, dung dịch EDTA 0,025M 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 25ml dung dịch natri hydroxít 30% và đun sôi 2-3 phút.


- Để nguội dung dịch, chuyển vào bình định mức 250ml, lắc đều


- Lọc dung dịch qua giấy lọc khô, phần khô cho vào một bình nón khô (bỏ phần dung dịch lọc đầu)


- Lấy 100ml dung dịch trong bình nón vào cốc thủy tinh, thêm vào cốc 15ml dung dịch EDTA 1% và một ít chỉ thị xylenol da cam, dùng dunh dịch axít clohydric và natri hydroxit 10%, điều chỉnh dung dịch đến xuất hiện màu vàng


- Thêm vào cốc 15ml dung dịch đệm pH5 và đun sôi 1-2 phút, để nguội dung dịch, dùng dung dịch kẽm axetat 0,025M chuẩn độ lượng EDTA vừa được giải phóng khỏi phức với nhôm đến khi màu chuyển từ vàng sang hồng


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3


Mã số Công việc:
F3 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít Fe2O3

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 25-50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2ml dung dịch axít sunfosalisilic 10% và nước cất đến khoảng 100ml. Dùng dung dịch natri hydroxit 10% và axít clohydric nhỏ gọt để điều chỉnh pH của dung dịch đến trị số 1,2-2 theo giấy đo pH


- Đun nóng dung dịch đến 60-700C dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ dung dịch mẫu khi còn nóng đến lúc màu dung dịch chuyển từ tím đỏ sang vàng


- Tính toán kết quả


Hàm lượng sắt oxít (X3) tính bằng phần %, theo công thức


X3 = 0,0007985.V.100/m


Trong đó:


V: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, tính bằng g


0,0007985: khối lượng sắt oxít tương ứng với 1ml dung dịch EDTA 0,01M, tính bằng g/lít


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng sắt oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hai kết quả xác định song song không lớn hơn 0,2%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch axít clohydric (1+1), dung dịch axít sunfosalisilic 10%, dung dịch natri hydroxit 10%, dung dịch EDTA 0,01M, giấy đo pH 1-11 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy 25-50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2ml dung dịch axít sunfosalisilic 10% và nước cất đến khoảng 100ml. Dùng dung dịch natri hydroxit 10% và axít clohydric nhỏ gọt để điều chỉnh pH của dung dịch đến trị số 1,2-2 theo giấy đo pH


- Đun nóng dung dịch đến 60-700C dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ dung dịch mẫu khi còn nóng đến lúc màu dung dịch chuyển từ tím đỏ sang vàng


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít CaO

Mã số Công việc:
F4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2.Kiểm tra hàm lượng oxít CaO


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2g amon clorua và đun dung dịch đến 70-800C, nhỏ từ từ dung dịch amon hydroxit 25% và khuấy đều dung dịch đến xuất hiện kết tủa hydroxit, cho dư một giọt amon hydroxit nữa. Đun nóng dung dịch ở 70-800C trong 30-40 phút để dung dich kết tủa và loại bớt amon hydroxit dư. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc vào bình định mức 250ml, dùng dung dịch amon nitrat 2% nóng (70-800C) rửa kết tủa và giấy lọc đến hết ion clo (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%) để nguội dung dịch, lắc đều. Dung dịch này dùng để xác định canxi và magiê (dung dịch B)


- Lấy 100ml dung dịch B và cốc, thêm vào cốc 20ml dung dịch kali hydroxit 25%, 2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, khuấy đều dung dịch. Đặt cốc chứa dung dịch trên nền đen, dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ đến khi dung dịch mất hoàn toàn màu xanh huỳnh quang 


- Tính toán kết quả


Hàm lượng canxi oxít (X4) tính bằng phần %, theo công thức


X3 = 0,00056.V1.100/m


Trong đó:


V1: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M tiêu thụ khi chuẩn độ lượng canxi, tính bằng ml


0,00056: khối lượng canxi oxít tương ứng với 1ml dung dịch EDTA 0,01M, tính bằng g/ml


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng canxi oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hai kết quả xác định song song không lớn hơn 0,2%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch amon hydroxit 25%, dung dịch kali hydroxit 25%, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch amon nitrat 2%, dung dịch bạc nitrat 0,5%, amon clorua tinh thể, hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, kali florua



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Lấy 50 ml dung dịch A (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít silic) vào cốcthuỷ tinh, thêm vào cốc 2g amon clorua và đun dung dịch đến 70-800C, nhỏ từ từ dung dịch amon hydroxit 25% và khuấy đều dung dịch đến xuất hiện kết tủa hydroxit, cho dư một giọt amon hydroxit nữa. Đun nóng dung dịch ở 70-800C trong 30-40 phút để dung dich kết tủa và loại bớt amon hydroxit dư. Lọc dung dịch khi còn nóng qua giấy lọc vào bình định mức 250ml, dùng dung dịch amon nitrat 2% nóng (70-800C) rửa kết tủa và giấy lọc đến hết ion clo (thử bằng dung dịch bạc nitrat 0,5%) để nguội dung dịch, lắc đều. Dung dịch này dùng để xác định canxi và magiê (dung dịch B)


- Lấy 100ml dung dịch B và cốc, thêm vào cốc 20ml dung dịch kali hydroxit 25%, 2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít hỗn hợp chỉ thị fluorexen 1%, khuấy đều dung dịch. Đặt cốc chứa dung dịch trên nền đen, dùng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M chuẩn độ đến khi dung dịch mất hoàn toàn màu xanh huỳnh quang 


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
Kiểm tra hàm lượng oxít MgO

Mã số Công việc:
F5 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chất lượng nguyên liệu trước khi đưa vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Kiểm tra hàm lượng oxít MgO


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy 100 ml dung dịch B (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít canxi) vào cốc thuỷ tinh, thêm tiếp 15ml dung dịch đệm pH 10,2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít chỉ thị eriocrôm T đen 1%, khuấy đều. Chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê bằng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, kết thúc chuẩn độ khi màu dung dịch chuyển từ đỏ sang xanh nước biển


 - Tính toán kết quả


Hàm lượng magiê oxít (X5) tính bằng phần %, theo công thức


X5 = 0,0004.(V2 – V1).100/m


Trong đó:


V1: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M tiêu thụ khi chuẩn độ lượng canxi, tính bằng ml


V2: thể tích dung dịch chuẩn EDTA 0,01M tiêu thụ khi chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê, tính bằng ml


- 0,0004: khối lượng magiê oxít tương ứng với 1ml dung dịch EDTA 0,01M, tính bằng g/ml


m: lượng mẫu thử lấy để xác định hàm lượng magiê oxít tính bằng g


Chênh lệch giữa hai kết quả xác định song song không lớn hơn 0,01%


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu, tính chất và hàm lượng các oxít trong thành phần nguyên liệu cũng như phương pháp thử

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, dung dịch kali xyanua 5%, dung dịch pH 10, amôn clorua, amôn hydroxit 25%, hỗn hợp chỉ thị eriocrôm T đen (ETOO) 1%, dung dịch chuẩn EDTA 0,01M 



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy 100 ml dung dịch B (ở phần kiểm tra hàm lượng oxít canxi) vào cốc thuỷ tinh, thêm tiếp 15ml dung dịch đệm pH 10,2ml dung dịch kali xyanua 5% và một ít chỉ thị eriocrôm T đen 1%, khuấy đều. Chuẩn độ tổng lượng canxi và magiê bằng dung dịch chuẩn EDTA 0,01M, kết thúc chuẩn độ khi màu dung dịch chuyển từ đỏ sang xanh nước biển


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá.


- Đánh giá và nhận xét kết quả





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA NHIỆT TRỊ CỦA NHIÊN LIỆU


Mã số Công việc:
F6 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm tra nhiệt trị của nhiên liệu nung nhằm tăng hiệu quả sử dụng, bao gồm các bước thực hiện chính:



1/. Tính toaùn nhieät trò cuûa töøng loaïi nhieân lieäu theo thaønh phaàn cuûa chuùng döïa treân caùc coâng thöùc lyù thuyeát.



2/. Thöïc nghieäm ñeå kieåm tra nhieät trò cuûa töøng loaïi nhieân lieäu vaø ñaùnh giaù.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Caùc coâng thöùc söû duïng ñeå tính toaùn ôû böôùc naøy phaûi laø caùc coâng thöùc hay duøng ñeå tính nhieät trò cuûa nhieân lieäu.


· Caùc böôùc thöïc nghieäm ñeå kieåm tra phaûi theo ñuùng trình töï vaø coù ñoä tin caäy cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức: 


· Sổ nhật ký sản xuất.


-
Naém vöõng phöông phaùp kieåm tra nhieät trò ñoái vôùi töøng loaïinhieân lieäu cuï theå


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Loø thöû, pec ñoát, maãu nhieân lieäu caàn kieåm tra.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Caùc coâng thöùc söû duïng ñeå tính toaùn ôû böôùc naøy phaûi laø caùc coâng thöùc hay duøng ñeå tính nhieät trò cuûa nhieân lieäu.


- Caùc böôùc thöïc nghieäm ñeå kieåm tra phaûi theo ñuùng trình töï vaø coù ñoä tin caäy cao.



		- Kiểm tra thực tế.


- Kiểm tra thực tế.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ ẨM CỦA NGUYÊN NHIÊN LIỆU VÀ SẢN PHẨM MỘC


Mã số Công việc:
F7

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ ẩm của nguyên nhiên liệu và sản phẩm mộc, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử.


· Nắm vững yêu cầu về xác định độ ẩm và phương pháp thử.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân, tủ sấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Cân mẫu lần 1


- Sấy mẫu


- Cân mẫu lần 2


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA CẢM QUAN ĐỘ ẨM PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
F8

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: lấy mẫu và kiểm tra theo cảm quan chỉ tiêu độ ẩm của phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đặt mẫu vào lòng bàn tay


- Bóp nhẹ


- Kiểm tra độ dính của nguyên liệu ở lòng bàn tay


- Nhận xét kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về xác định độ ẩm và có kinh nghiệm phân tích


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, mẫu thử.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đặt mẫu vào lòng bàn tay


- Bóp nhẹ


- Kiểm tra độ dính của nguyên liệu ở lòng bàn tay


- Nhận xét kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ MỊN PHỐI LIỆU


Mã số Công việc:
F9

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra theo cảm quan chỉ tiêu độ mịn của phối liệu, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Dùng tay chà sát mẫu thử


.
- Nhận xét kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về xác định độ ẩm và có kinh nghiệm phân tích


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, mẫu thử.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Dùng tay chà sát mẫu thử


- Nhận xét kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA HÌNH DÁNG HÌNH HỌC SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra các chỉ tiêu hình dáng hình học của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước  hình học bên ngoài


- Đo độ cong vênh


- Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo


- Kiểm tra số lượng vết tróc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu các sai số cho phép hình dáng hình học 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, thước đo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước  hình học bên ngoài


- Đo độ cong vênh


- Kiểm tra số lượng vết nứt, vết sẹo


- Kiểm tra số lượng vết tróc

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA CƯỜNG ĐỘ CHỊU NÉN CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F11

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền nén của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Ngâm mẫu vào nước


- Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy ép


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về độ bền nén và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, xi măng, thiết bị chứa nước, máy thử nén.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Ngâm mẫu vào nước


- Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy ép


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA CƯỜNG ĐỘ CHỊU UỐN CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F12

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu độ bền uốn của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Ngâm mẫu vào nước


- Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy ép


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về độ bền uốn và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, xi măng, thiết bị chứa nước, máy thử uốn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Ngâm mẫu vào nước


-Trát hồ hoặc vữa lên bề mặt mẫu


- Đo mẫu


- Đặt mẫu thử lên trên mặt ép


- Vận hành máy ép


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ HÚT NƯỚC CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F13

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra độ hút nước của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Làm sạch bề mặt mẫu


- Sấy khô mẫu, cân mẫu


- Đặt mẫu vào bể chứa nước


- Vớt mẫu ra, làm sạch và cân mẫu


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về độ hút nước và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, tủ sấy, cân, thiết bị chứa nước.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Làm sạch bề mặt mẫu


- Sấy khô mẫu, cân mẫu


- Đặt mẫu vào bể chứa nước


- Vớt mẫu ra, làm sạch và cân mẫu


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA KHỐI LƯỢNG THỂ TÍCH CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F14

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng thể tích của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


· Đo mẫu


· Sấy khô


· Cân mẫu


· Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về khối lượng thể tích và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cân, tủ sấy.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


· Đo mẫu


· Sấy khô


· Cân mẫu


· Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA KHỐI LƯỢNG RIÊNG CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F15

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khối lượng riêng của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đập nhỏ sản phẩm


- Nghiền mịn, sàng


- Sấy khô


- Tiến hành thí nghiệm


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về khối lượng riêng và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, cối, chày, bộ sàng, bình xác định khối lượng riêng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đập nhỏ sản phẩm


- Nghiền mịn, sàng


- Sấy khô


- Tiến hành thí nghiệm


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA KHẢ NĂNG CHỐNG XUYÊN NƯỚC CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm tra chỉ tiêu khả năng xuyên nước của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đổ nước vào thiết bị thử


- Cho mẫu thử vào thiết bị thử


- Kiểm tra khả năng xuyên nước


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về xác định khả năng xuyên nước và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, thiết bị thử.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đổ nước vào thiết bị thử


- Cho mẫu thử vào thiết bị thử


- Kiểm tra khả năng xuyên nước

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM TRA ĐỘ RỖNG CỦA SẢN PHẨM


Mã số Công việc:
F17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lấy mẫu và kiểm chỉ tiêu độ rỗng của sản phẩm trước khi xuất xưởng, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Lấy mẫu thử


2. Tiến hành thử mẫu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước mẫu


- Đổ cát vào lỗ rỗng của mẫu


- Tính toán kết quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: Chuyên nghiệp, chính xác, nhanh nhẹn, quan sát tốt

2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Nắm vững yêu cầu về xác định độ rỗng và phương pháp thử


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, mẫu thử, thước đo, cát.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lấy mẫu đại diện cho từng lô.


- Đo kích thước mẫu


- Đổ cát vào lỗ rỗng của mẫu


- Tính toán kết quả

		- Quan sát đánh giá và nhận xét kết quả





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
NHẬN LỆNH SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Nhận nhiệm vụ cụ thể của nhóm, tổ, phân xưởng… vào đầu mỗi ca sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị, kiểm tra thực tế trước khi nhận lệnh sản xuất.


2. Nhận lệnh sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Đảm bảo đầy đủ lượng và chất về nhân lực, máy móc, trang thiết bị, nguyên nhiên liệu sản xuất.


- Nhận lệnh sản xuất cụ thể, rõ ràng và đầy đủ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


· Phương pháp và dây chuyền công nghệ sản xuất sản phẩm.


· Hiểu biết về phương thức và nội dung nhận lệnh sản xuất.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ, thiết bị kiểm tra cần thiết, Biên bản bàn giao, sổ giao ca.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo đầy đủ lượng và chất về nhân lực, máy móc, trang thiết bị, nguyên nhiên liệu sản xuất.


- Nhận lệnh sản xuất cụ thể, rõ ràng và đầy đủ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.

		- Kiểm tra thực tế. 


- Quan sát đánh giá thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
BỐ TRÍ NHÂN LỰC CHO CÁC VỊ TRÍ SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Bố trí nhân lực phù hợp với từng vị trí sản xuất cụ thể trong nhà máy, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Tìm hiểu về năng lực từng người và đặc tính của công việc dự định bố trí.


2. Bố trí nhân lực cho từng công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc.


- Bố trí nhân lực phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


· Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất.


· Nắm rõ từng công việc và từng con người.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Nhân lực, trang thiết bị sản xuất, biên bản bàn giao, sổ giao ca, sổ nhật ký sản xuất

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hiểu rõ khả năng từng người và nắm vững đặc thù công việc.


- Bố trí nhân lực phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, phù hợp về số lượng và khả năng nhân lực.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.

		- Kiểm tra thực tế. 


 - Quan sát đánh giá thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
KIỂM SOÁT CÔNG VIỆC TẠI CÁC VỊ TR1I SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Kiểm soát thực tế việc thực hiện công việc tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Tìm hiểu đặc thù, các bước thực hiện cụ thể của từng công việc tại các vị trí sản xuất.


2. Kiểm soát công việc tại các vị trí sản xuất.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Kiểm soát công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Phương pháp, dây chuyền công nghệ sản xuất, các công việc của từng vị trí sản xuất.


- Nắm rõ yêu cầu từng công việc tại các vị trí sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Nhân lực, trang thiết bị sản xuất, sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Kiểm soát công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ, liên tục, chặt chẽ.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
THIẾT LẬP MỐI QUAN HỆ VỚI CÁC BỘ PHẬN LIÊN QUAN


Mã số Công việc:
G4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Thiết lập mối quan hệ cần thiết với các bộ phận liên quan trong nhà máy sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Tìm hiểu nhiệm vụ, công việc của từng bộ phận tại các vị trí sản xuất khác nhau.


2. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan phải có kế hoạch cụ thể, phù hợp, có sự hỗ trợ qua lại trong sản xuất.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Cơ cấu tổ chức của nhà máy và lĩnh vực phụ trách của từng bộ phận.


- Nắm vững nhiệm vụ và công việc của từng bộ phận.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Nhân lực, sổ nhật ký sản xuất, công cụ hỗ trợ cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm vững đặc thù từng công việc.


- Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan phải có kế hoạch cụ thể, phù hợp, có sự hỗ trợ qua lại trong sản xuất.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
LẬP BÁO CÁO THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Mã số Công việc:
G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Lập báo cáo việc thực hiện cụ thể tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Rà soát, kiểm tra, ghi nhận lại việc thực hiện công việc tại từng vị trí sản xuất 2. Lập báo cáo thực hiện công việc.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm rõ những công việc đã thực hiện, chưa thực hiện và không thực hiện được.

- Lập báo cáo thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ từng công việc thực hiện

- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Nắm rõ yêu cầu, các bước thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất.

- Nắm rõ quá trình thực hiện từng công việc tại các vị trí sản xuất.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký sản xuất, dụng cụ thiết bị kiểm tra cần thiết, báo cáo sản xuất, biên bản giao ca.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm rõ những công việc đã thực hiện, chưa thực hiện và không thực hiện được.


- Lập báo cáo thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, đầy đủ từng công việc thực hiện


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐIỀU CHỈNH TIẾN ĐỘ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Mã số Công việc:
G6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phù hợp tại mỗi vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Phân tích tiến độ đã thực hiện công việc căn cứ theo báo cáo thực hiện công việc .


2. Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Nắm rõ tiến độ đã thực hiện công việc.


- Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện.

- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Chuyên nghiệp, chính xác, quan sát tốt. 

2. Kiến thức:


- Khả năng phân tích báo cáo thực hiện công việc.


- Nắm rõ tiến độ thực hiện công việc thực tế.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Báo cáo thực hiện công việc, sổ nhật ký sản xuất, biên bản giao lệnh sản xuất.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nắm rõ tiến độ đã thực hiện công việc.


- Điều chỉnh tiến độ thực hiện công việc phải cụ thể, rõ ràng, phù hợp từng công việc thực hiện.


- Cẩn thận, siêng năng, có tinh thần trách nhiệm cao khi thực hiện.




		- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
MANG MẶC TRANG BỊ BẢO HỘ LAO ĐỘNG


Mã số Công việc:
H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị và mang mặc các thiết bị bảo hộ lao động (BHLĐ) trước khi đi vào sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các thiết bị BHLĐ


2. Mang mặc trang bị BHLĐ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp.


- Bảo vệ da: đeo găng tay và mặc quần áo BHLĐ phù hợp


- Bảo vệ mắt: dùng tấm chắn, kính


- Bảo vệ hô hấp: bán mặt nạ và mặt nạ chống hơi khí độc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


3. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại thiết bị BHLĐ 


· Mang BHLĐ phải đúng quy định

4. Kiến thức:


· Hiểu biết về BHLĐ 


· Hiểu biết các phương tiện BHLĐ nào phù hợp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký ghi nhận thời gian bắt đầu sử dụng, các dụng cụ thiết bị: găng tay, khẩu trang, mặt nạ…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp.


- Bảo vệ da: đeo găng tay và mặc quần áo BHLĐ phù hợp


- Bảo vệ mắt: dùng tấm chắn, kính


- Bảo vệ hô hấp: bán mặt nạ và mặt nạ chống hơi khí độc

		- Quan sát cách sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Nhận xét, đánh giá chất lượng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Quan sát đánh giá thực tế.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
ĐẶT BIỂN CẢNH BÁO Ở CÁC VỊ TRÍ NGUY HIỂM


Mã số Công việc:
H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Chuẩn bị và đặt các biển cảnh báo tại những vị trí cần thiết, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các biển cảnh báo


2. Đặt biển cảnh báo ở các vi trí nguy hiểm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Biển cảnh báo phải đúng quy định, đúng mục đích sử dụng.


- Phân khu vực nguy hiểm theo mức độ giảm dần


- Đặt biến cảnh báo đúng vị trí


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại biển cảnh báo


·  Đặt đúng vị trí, chính xác


2. Kiến thức:


· Phương pháp lấy mẫu thử


· Hiểu biết rõ nơi nào gây nguy hiểm để đặt biển cảnh báo


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


Biển cảnh báo, khu vực cần đặt biển báo.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Biển cảnh báo phải đúng quy định, đúng mục đích sử dụng.


- Phân khu vực nguy hiểm theo mức độ giảm dần


- Đặt biến cảnh báo đúng vị trí

		- Quan sát đánh giá.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
THAM GIA PHÒNG VÀ CHỐNG CHÁY NỔ TẠI CÁC VỊ TRÍ SẢN XUẤT


Mã số Công việc:
H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tham gia phòng và chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ


2. Tham gia phòng chống cháy nổ tại các vị trí sản xuất 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ phù hợp.


- Đặt các dụng cụ phòng chống chống cháy nổ tại các vị trí cần thiết


- Theo dõi thường xuyên


- Tham gia chống cháy nổ kịp thời


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ


· Nhanh nhẹn, dứt khoát trong từng động tác


2. Kiến thức:


· Hiểu biết về công tác phòng chống cháy nổ


· Sử dụng các dụng cụ, trang thiết bị phòng chống cháy nổ phù hợp


· Có kiến thức và biết cách chống cháy nổ


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, dụng cụ, trang thiết bị.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị phòng và chống cháy nổ phù hợp.


- Đặt các dụng cụ phòng chống chống cháy nổ tại các vị trí cần thiết


- Theo dõi thường xuyên


- Tham gia chống cháy nổ kịp thời

		- Quan sát cách sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Nhận xét, đánh giá chất lượng phương tiện bảo vệ cá nhân 


- Quan sát đánh giá.


- Quan sát thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
CẤP CỨU NGƯỜI BỊ NẠN


Mã số Công việc:
H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Tham gia cấp cứu nười bị nạn khi xảy ra tai nạn lao động tại các vị trí sản xuất, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn


2. Cấp cứu người bị nạn 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn phù hợp


· Trang bị đầy đủ phương tiện kỹ thuật, y tế: thuốc cấp cứu, bông băng, mặt nạ phòng độc, cáng thương, xe cấp cứu...


· Có phương án đề phòng, xử lý các các sự cố có thể xảy ra


· Tổ chức đội cấp cứu người


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn


· Phải nhanh nhẹn, chính xác từng động tác một


2. Kiến thức:


· Hiểu biết rõ về từng loại dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn


· Sử dụng đúng dụng cụ, trang thiết bị


· Hiểu biết rất rõ các biện pháp cứu người bị nạn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, trang thiết bị.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn phù hợp


- Trang bị đầy đủ phương tiện kỹ thuật, y tế: thuốc cấp cứu, bông băng, mặt nạ phòng độc, cáng thương, xe cấp cứu,...


- Có phương án đề phòng, xử lý các các sự cố có thể xảy ra


- Tổ chức đội cấp cứu người

		- Quan sát cách sử dụng phương tiện dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn 


- Nhận xét, đánh giá chất lượng dụng cụ, trang thiết bị cấp cứu người bị nạn 


- Kiểm tra thực tế.


- Kiểm tra thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:
HƯỚNG DẪN AN TOÀN LAO ĐỘNG (ATLĐ) VÀ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG CHO NGƯỜI LAO ĐỘNG



Mã số Công việc:
H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người lao động khi làm việc tại vị trí công tác, bao gồm các bước chính thực hiện:


1. Chuẩn bị tài liệu, con người và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ


2. Hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ phù hợp


· Quản lý và tàng trữ các hóa chất độc hại đúng quy định


· Các dung môi dễ gây cháy nổ: cấm lửa và tia lửa gần các dung môi


· Hạn chế ô nhiễm: không ăn, uống, hút thuốc ở nơi làm việc; Rửa tay, mặt cẩn thận trước khi ăn; Tắm rửa sạch sẽ sau ca làm việc; Thường xuyên vệ sinh nhà xưởng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Thành thạo các loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ


· Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vệ sinh môi trường


· Đã học qua lớp tập huấn ATLĐ và vệ sinh môi trường 


2. Kiến thức:


· Lựa chọn và hiểu biết rõ về từng loại tài liệu, và các dụng cụ, trang thiết bị để hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ


· Phải có kiến thức tổng quát về ATLĐ và vê sinh môi trường


· Hiểu biết và phổ biến trường hợp nào dễ gây ra tai nạn trong lao động và yếu tố nào ảnh hưởng về lâu dài đến sức khỏe cho người LĐ


· Hiểu biết rõ các chất dễ gây cháy nổ, các chất gây ô nhiễm



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:



Sổ nhật ký, tài liệu, trang thiết bị, dụng cụ.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chuẩn bị các dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn ATLĐ và vệ sinh môi trường cho người LĐ phù hợp


- Quản lý và tàng trữ các hóa chất độc hại đúng quy định


- Các dung môi dễ gây cháy nổ: cấm lửa và tia lửa gần các dung môi


- Hạn chế ô nhiễm: không ăn, uống, hút thuốc ở nơi làm việc; Rửa tay, mặt cẩn thận trước khi ăn; Tắm rửa sạch sẽ sau ca làm việc; Thường xuyên vệ sinh nhà xưởng

		- Quan sát và đánh giá khả năng tiếp thu của người được tập huấn


- Nhận xét, đánh giá các loại tài liệu, chất lượng dụng cụ, trang thiết bị hướng dẫn


- Quan sát thực tế.


- Quan sát thực tế.
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San xuat kinh.doc
TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ: Nghề sản xuất kính


MÃ SỐ NGHỀ: 


Hà Nội, 03/2010

GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG

Trên cơ sở định hướng phát triển dạy nghề đến năm 2020 và căn cứ vào luật dạy nghề ban hành ngày 29/11/2006, Bộ Trưởng Bộ Lao động - Thương binh và Xã hội có quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 ban hành quy định nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban hành Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia.


Được sự quan tâm của Bộ Xây Dựng, Trường Trung cấp nghề Viglacera đã tiếp nhận  các ý kiến chỉ đạo trực tiếp từ Vụ tổ chức về việc tham gia chương trình xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với các ngành nghề do Bộ là cơ quan chủ trì thực hiện, đặc biệt là các nghề thuộc chuyên ngành Vật liệu xây dựng.


Tháng 5/2008 Nhà trường đã báo cáo với Vụ Tổ chức về Kế hoạch xây dựng “Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia” đối với Nghề sản xuất kính. Từ tháng 6/2008 Nhà trường chính thức triển khai các bước công việc phục vụ chương trình xây dựng “Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia” đối với nghề sản xuất kính.


Các bước công việc chính đã triển khai thực hiện gồm:


1,  Thu thập các thông tin chung, tài liệu và tiêu chuẩn liên quan đến nghề sản xuất kính.


2,  Khảo sát thực tế tại các doanh nghiệp hiện đang là những nhà sản xuất chiếm ưu thế tuyệt đối trong việc đáp ứng nhu cầu cung cấp kính tại thị trường Việt Nam, đồng thời đã và đang có khối lượng xuất khẩu sản phẩm đáng kể đến nhiều nước, nhiều khu vực thị trường có tính cạnh tranh cao trên thế giới, gồm:


      -    Công ty kính nổi Viglacera (VIFG)


      -    Công ty liên doanh kính nổi Việt Nam (VFG)


Công ty cổ phần kính Viglacera Đáp Cầu


Công ty TNHH Kỳ Anh và Công ty TNHH Việt Hưng


3,  Trên cơ sở khảo sát thực tế, Nhà trường lựa chọn đơn vị có công nghệ sản xuất đặc trưng và phù hợp với xu thế phát triển, có trang thiết bị công nghệ hiện đại, nguồn nhân lực có chất lượng, đã thực hiện khá nề nếp việc xây dựng, ban hành, thực hiện tiêu chuẩn cấp bậc thợ sản xuất kính trong nhiều năm qua để tham gia xây dựng “Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia” đối với nghề sản xuất kính.


       Hai đơn vị đã được Nhà trường lựa chọn cộng tác là VIFG và Công ty kính Đáp Cầu Trong các tháng 7-8/2008 Nhà trường và các đơn vị đã thống nhất thành lập Ban chủ nhiệm xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề sản xuất kính (Ban chủ nhiệm cấp cơ sở), Tiểu ban phân tích nghề kính... Các tổ, nhóm thuộc ban, tiểu ban trên đã triển khai công việc theo hướng dẫn tại quy định nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban hành tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia ban hành kèm theo quyết định số 09, 2008, QĐ-BLĐTBXH ngày 27/ 3/2008 của Bộ Trưởng Bộ Lao động-Thương binh và Xã hội. 


4,  Ngày 5/9/2008, Bộ xây dựng và Trường trung cấp nghề Viglacera đã ký  Hợp đồng số 06, BXD – HĐĐT về việc thực hiện xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với nghề sản xuất kính. 


Trong suốt quá trình thực hiện công tác trên Nhà trường đã nhận được sự quan tâm và những ý kiến chỉ đạo sát sao của Lãnh đạo Tổng Công Ty Thuỷ tinh và Gốm Xây dựng. 


II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG:


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông Trần Quốc Thái

		Trường trung cấp nghề Viglacera



		2

		Ông Nguyễn Ngọc Hiên

		-nt-



		3

		Ông Nguyễn Xuân Ngân

		-nt-



		4

		Bà Hoàng Thị Thuỷ

		-nt-



		5

		Ông Đinh Văn Lương

		-nt-



		6

		Ông Lê Minh Tuấn

		Hiệp Hội kính Việt Nam



		7

		Ông Đặng Hoàng Tùng

		Công ty kính nổi Viglacera



		8

		Ông Hạ Bá Phong

		Công ty kính nổi Viglacera



		9

		Ông Nguyễn Thành Trì

		Công ty cổ phần kính Đáp Cầu



		10

		Ông Thân Trọng Đại

		Công ty cổ phần kính Đáp Cầu



		11

		Ông Mai Bá Quang

		Công ty cổ phần kính Đáp Cầu



		12 

		Ông Nguyễn Tất Cương

		Trường trung cấp nghề Viglacera



		13

		Ông Nguyễn Tuấn Hào

		Trường trung cấp nghề Viglacera



		14

		Ông Trần Trung Kiên

		Công ty cổ phần kính Đáp Cầu



		15

		Ông Nguyễn Ngọc Long

		Công ty kính nổi Viglacera



		16

		Ông Nguyễn Hữu Song

		Công ty kính nổi Viglacera





III. DANH SÁCH CÁC THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		

		



		2

		

		



		3

		

		



		4

		

		



		5

		

		



		6

		

		



		7

		

		



		8

		

		





MÔ TẢ NGHỀ



TÊN NGHỀ: Nghề sản xuất kính


                            MÃ SỐ NGHỀ: 

Nghề sản xuất kính là nghề đem tổ hợp các loại nguyên liệu và phụ gia có chất lượng thích hợp theo tiêu chuẩn kỹ thuật công nghệ nghiêm ngặt, đem nấu chảy trong lò nung thành thuỷ tinh lỏng có độ đồng nhất cao, sau đó dùng thiết bị công nghệ kéo thành tấm phẳng có độ dày khác nhau và dùng máy cắt thành tấm có kích thước theo quy định phù hợp với Tiêu chuẩn do Nhà nước hoặc Nhà sản xuất ban hành. 


DANH MỤC CÔNG VIỆC



TÊN NGHỀ: Nghề sản xuất kính


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 nguyên liệu tại kho

		

		

		

		

		



		1

		A01

		Kiểm soát nhập nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		2

		A02

		Kiểm soát nguyên liệu trong kho

		

		√

		

		

		



		3

		A03

		Phối hợp lấy mẫu kiểm nghiệm

		√

		

		

		

		



		4

		A04

		Kiểm soát xuất kho nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		5

		A05

		Kiểm soát nhập và lưu trữ nhiên liệu

		

		√

		

		

		



		

		B

		Gia công cát

		

		

		

		

		



		6

		B01

		Sàng bỏ tạp chất trên máy sàng rung

		

		√

		

		

		



		7

		B02

		Rửa cát trên máy  chà rửa

		

		√

		

		

		



		8

		B03

		Sàng phân loại trên máy sàng thùng

		

		√

		

		

		



		9

		B04

		Loại bỏ cát nhiễm sắt trên thiết bị lọc sắt từ

		

		√

		

		

		



		10

		B05

		Vận hành thiết bị phân phối

		

		√

		

		

		



		11

		B06

		Lưu trữ tại kho và trong các silô chứa

		

		√

		

		

		



		

		C

		Gia công Đô lô mít, đá vôi, trường thạch

		

		

		

		

		



		12

		C01

		Nghiền nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		13

		C02

		Sàng phân loại trên  máy sàng rung

		

		√

		

		

		



		14

		C03

		Đóng bao

		

		√

		

		

		



		15

		C04

		Xếp kho

		

		√

		

		

		



		

		D

		Gia công Sô đa, sunphat và chuẩn bị các nguyên liệu phụ trợ.

		

		

		

		

		



		16

		D01

		Nghiền mịn

		

		√

		

		

		



		17

		D02

		Sàng phân loại trên  máy sàng

		

		√

		

		

		



		18

		D03

		Dự trữ tại kho và trong các silô chứa

		

		√

		

		

		



		

		E

		Tổ hợp phối liệu

		

		

		

		

		



		19

		E01

		Định lượng nguyên liệu thành phần trên tuyến cân

		

		

		√

		

		



		20

		E02

		Vận hành băng tải tổ hợp phối liệu

		

		

		√

		

		



		21

		E03

		Trộn phối liệu 

		

		

		√

		

		



		22

		E04

		Vận hành hệ thống cân  kính vụn

		

		

		√

		

		



		23

		E05

		Vận hành băng tải cấp phối liệu sang máy nạp liệu lò

		

		

		√

		

		



		

		F

		Nấu thuỷ tinh

		

		

		

		

		



		24

		F01

		Thao tác sấy lò

		

		

		

		√

		



		25

		F02

		Thao tác nạp thuỷ tinh vụn và phối liệu

		

		√

		

		

		



		26

		F03

		Kiểm soát các thông số của lò nấu

		

		

		

		√

		



		27

		F04

		Thao tác đổi chiều ngọn lửa bằng chế độ bán tự động

		

		√

		

		

		



		28

		F05

		Điều chỉnh nhiệt độ dầu đốt trước khi vào bơm

		

		√

		

		

		



		29

		F06

		Xử lý hai trong ba máy sấy dầu sử dụng năng lượng điện bị sự cố

		

		√

		

		

		



		30

		F07

		Thao tác nâng mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		

		

		√

		

		



		31

		F08

		Thao tác hạ mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		

		

		√

		

		



		32

		F09

		Đưa phao ra vệ sinh khi phao bám nhiều dị vật sau đó đưa trở lại  vị trí làm việc

		

		√

		

		

		



		33

		F10

		Xử lý phao bị rò nước trong bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)

		

		√

		

		

		



		34

		F11

		Xử lý máy khuấy vùng thắt ( Neek) bị rò rỉ nước khi đang vận hành

		

		√

		

		

		



		35

		F12

		Xử lý rò rỉ nước ống lạnh treo phía trước buồng nạp liệu

		

		√

		

		

		



		36

		F13

		Thao tác thay thế can nhịêt mới kiểm soát nhiệt độ lò nấu

		

		√

		

		

		



		37

		F14

		Vận hành máy nén khí và đổi máy nén khí dự phòng

		

		√

		

		

		



		38

		F15

		Thay thê vòi phun không đảm bảo yêu cầu

		

		√

		

		

		



		39

		F16

		Xử lý cả hai quạt cấp khí đốt bị sự cố

		

		

		√

		

		



		40

		F17

		Xử lý sự cố đối với van khí - khói của kênh lò

		

		

		√

		

		



		41

		F18

		Thao tác xả thuỷ tinh bằng máng xả trong trường hợp đặc biệt

		

		

		√

		

		



		42

		F19

		Vận hành lò nấu khi sử dụng 100% kính vụn

		

		

		√

		

		



		43

		F20

		Đo mức thuỷ tinh bằng phương pháp thủ công

		

		

		√

		

		



		44

		F21

		Xử lý khi có lửa phè trên vòm chính lò bể

		

		

		√

		

		



		45

		F22

		Xử lý rò khi rò chảy thuỷ tinh lỏng

		

		

		√

		

		



		46

		F23

		Vá gạch tường bên

		

		

		√

		

		



		47

		F24

		Tăng chiều  khu vực bị chảy mỏng trên đỉnh vòm

		

		

		√

		

		



		48

		F25

		Xả thuỷ tinh lỏng, tắt lửa để nguội và tháo dỡ lò

		

		

		√

		

		



		

		G

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		

		

		

		

		



		49

		G01

		Điều chỉnh lưu lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc

		

		

		√

		

		



		50

		G02

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 3 mm lên 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp 

		

		

		√

		

		



		51

		G03

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 5 mm lên 8 mm bằng phương pháp có trợ giúp.

		

		

		√

		

		



		52

		G04

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 8 mm lên 10 mm bằng phương pháp có trợ giúp.

		

		

		√

		

		



		53

		G05

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 10 mm lên 12 mm bằng phương pháp fender

		

		

		

		√

		



		54

		G06

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fenđer 

		

		

		

		√

		



		55

		G07

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm xuống 3 mm  bằng phương pháp kéo có trợ giúp.

		

		

		√

		

		



		56

		G08

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp

		

		

		

		√

		



		57

		G09

		Chuyển đổi độ dầy băng kính  theo phương pháp fenđer sang phương pháp kéo có  trợ giúp 

		

		

		

		√

		



		58

		G10

		Thao tác chuyển đổi kính 5 mm kéo có trợ giúp sang kính dầy 6mm kéo theo phương pháp không trợ giúp ( D/S)

		

		

		

		√

		



		59

		G11

		Thao tác đưa máy lạnh hộp (box cooler) vào phần hạ lưu của bể thiếc

		

		√

		

		

		



		60

		G12

		Đưa máy lạnh hộp (box cooler) ra khỏi bể thiếc

		

		√

		

		

		



		61

		G13

		Điều chỉnh rèm che (Drape Curtain) phần cuối bể thiếc

		

		√

		

		

		



		62

		G14

		Vận hành máy sấy trần (heater)

		

		√

		

		

		



		63

		G15

		Bổ xung thiếc vào bể thiếc

		

		√

		

		

		



		64

		G16

		Thao tác đổi quạt cao áp khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		

		√

		

		

		



		65

		G17

		Thao tác đổi quạt làm mát đáy bể thiếc khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		

		√

		

		

		



		66

		G18

		Thay thế van điều tiết phía trước ( F/T)

		

		

		

		√

		



		67

		G19

		Vệ sinh trần bể thiết

		

		√

		

		

		



		68

		G20

		Đưa máy kéo biên (T/ R) vào bể thiếc 

		

		√

		

		

		



		

		H

		Tạo hình theo phương pháp cán

		

		

		

		

		



		69

		H01

		Chuẩn bị máy cán

		

		

		√

		

		



		70

		H02

		Đưa máy cán vào vị trí làm việc

		

		

		√

		

		



		71

		H03

		Thao tác vận hành cán kính

		

		

		√

		

		



		72

		H04

		Thay thế máy cán

		

		

		

		√

		



		

		I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		

		

		

		

		



		73

		I01

		Bố trí thiết bị trong buồng tạo hình

		

		√

		

		

		



		74

		I02

		Thao tác gạch kéo dẫn

		

		√

		

		

		



		75

		I03

		Thao tác mồi kéo

		

		

		√

		

		



		76

		I04

		Thao tác hiệu chỉnh chỉnh lệch dầy mỏng

		

		√

		

		

		



		77

		I05

		Thao tác bộ kéo mép

		

		√

		

		

		



		78

		I06

		Thao tác thay đổi độ dầy

		

		√

		

		

		



		79

		I07

		Thao tác cắt băng kính

		

		

		

		√

		



		80

		I08

		Thao tác thay con lăn đổi hướng

		

		

		√

		

		



		81

		I09

		Thao tác thay con lăn kéo ngang

		

		

		√

		

		



		

		K

		Ủ băng kính

		

		

		

		

		



		82

		K01

		Cài đặt thông số nhiệt độ các vùng lò ủ ở chế độ  Manual , Auto 

		

		

		√

		

		



		83

		K02

		Vận hành hệ thống cấp  SO2 hoá lỏng

		

		

		√

		

		



		84

		K03

		Điều chỉnh độ cao của vị trí can nhiệt khu vực lò ủ

		

		√

		

		

		



		85

		K04

		Đo ứng suất băng kính

		

		√

		

		

		



		86

		K05

		Xử lý khi vỡ ngang

		

		

		√

		

		



		87

		K06

		Xử lý khi vỡ dọc

		

		

		√

		

		



		88

		K07

		Dừng chủ động một động cơ lò ủ

		

		

		√

		

		



		89

		K08

		Xử lý quạt từng vùng A , B , C không hoạt động

		

		

		√

		

		



		90

		K09

		Xử lý van điều khiển gió vùng lò ủ kín không hoạt động ở chế độ  tự động   (Auto)

		

		

		√

		

		



		91

		K10

		Xử lý khi lò ủ bị tắc  (Lehr)

		

		√

		

		

		



		92

		K11

		Thay bình SO2

		

		√

		

		

		



		93

		K12

		Quay hệ thống dẫn động lò ủ bằng tay

		√

		

		

		

		



		94

		K13

		Xử lý sự cố khi động cơ dẫn động chính lò ủ dừng đột ngột.

		

		

		√

		

		



		

		L

		Gia công nguội (Cắt kính)

		

		

		

		

		



		95

		L01

		Chuyển đổi thông số vận hành khi đổi độ dầy và kích thước kính

		

		

		√

		

		



		96

		L02

		Vận hành hệ thống con lăn gia tốc (Băng tải  ACC)

		

		√

		

		

		



		97

		L03

		Điều chỉnh con lăn đá bọt

		

		√

		

		

		



		98

		L04

		Chuẩn độ và pha chế dung dịch Nitrate kẽm

		

		√

		

		

		



		99

		L05

		Bơm cấp nước nóng áp lực cao rửa kính

		

		√

		

		

		



		100

		L06

		Rửa sấy kính trên máy

		

		√

		

		

		



		101

		L07

		Vận hành máy nén khí vùng nguội

		

		√

		

		

		



		102

		L08

		Kiểm tra tín hiệu phản hồi (F/B)

		√

		

		

		

		



		103

		L09

		Cẩu lấy mẫu thí nghiệm kính 

		√

		

		

		

		



		104

		L10

		Xử lý sự cố kính vỡ ở vị trí dẫn động con lăn (Băng tải Ribbon)

		√

		

		

		

		



		105

		L11

		Xử lý khi kính vỡ trước băng tải rửa

		√

		

		

		

		



		106

		L12

		Xử lý tắc kính tại bàn huỷ kính (bàn Piano)

		√

		

		

		

		



		107

		L13

		Xử lý tắc kính vụn tại cửa hệ thống băng tải

		√

		

		

		

		



		108

		L14

		Vận hành máy hút bụi

		√

		

		

		

		



		

		M

		Lưu trữ tại kho

		

		

		

		

		



		109

		M01

		Đóng gói kính bằng hòm gỗ

		√

		

		

		

		



		110

		M02

		Xếp lô theo phân loại kích thước

		√

		

		

		

		



		111

		M03

		Bảo quản tại kho

		√

		

		

		

		



		

		N

		An toàn lao động.

		

		

		

		

		



		112

		N01

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động

		√

		

		

		

		



		113

		N02

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động

		√

		

		

		

		



		114

		N03

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		√

		

		

		

		



		

		P

		Kiểm tra chất lượng.

		

		

		

		

		



		115

		P01

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		116

		P02

		Kiểm tra chất lượng phối liệu

		

		√

		

		

		



		117

		P03

		Kiểm tra chất lượng thuỷ tinh lỏng

		

		√

		

		

		



		118

		P04

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm kính

		

		√

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm soát nhập kho nguyên liệu



		Mã số công việc:

		A01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện công tác kiểm soát khối lượng, chất lượng vật tư nguyên liệu nhập kho phục vụ sản xuất.


· Ghi chép thống kê đầy đủ, chính xác và báo cáo kịp thời cho người, đơn vị có trách nhiệm quản lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Vật tư nguyên liệu nhập kho đúng chủng loại, khối lượng, chất lượng.


· Số liệu báo cáo thống kê vật tư nguyên liệu nhập kho đảm bảo rõ ràng, cập nhật và kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, nhận dạng chính xác tính hợp lệ, hợp pháp của vận đơn, hoá đơn kiêm phiếu xuất kho, tài liệu xác nhận chất lượng hàng hoá.


· Đánh giá chất lượng vật tư nguyên liệu đến nhập kho bằng cảm quan.


· Sử dụng các dụng cụ cân, đong, đo, đếm để tính toán xác định khối lượng, số lượng vật tư nguyên liệu nhập kho.


· Ghi số liệu hàng nhập kho vào biểu mẫu, vào máy tính đúng theo yêu cầu của công tác quản lý.


2. Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí nhận biết về vận đơn, hoá đơn 


· Mô tả nhận dạng các nguyên liệu vật tư phục vụ sản xuất.


· Trình bày được quy trình, phương pháp sử dụng dụng cụ cân, đong, đo, đếm.


· Thực hiện được các phép toán cơ bản khi tính thể tích, khối lượng hàng hoá.


· Thực hiện được một số phép tính cơ bản trên máy vi tính.

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách theo dõi, bảng biểu thống kê, vận đơn, hoá đơn, phiếu kiểm nghiệm chất lượng hàng hoá 


· Máy tính, thước dây, thước sắt, cân, đèn điện, đèn pin. mẫu chuẩn, trang bị BHLĐ


· Số người tham gia công việc: 01 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật tư nguyên liệu nhập kho đúng chủng loại, khối lượng, chất lượng theo HĐKT

		- So sánh, đối chiếu với mẫu chuẩn.


- Đối chiếu khối lượng thực tế, sổ sách



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị cân, đong, đo, đếm

		- Giám sát thao tác người thực hiện. 



		- Độ chính xác trong việc ghi chép số liệu vào biểu mẫu thống kê

		- Kiểm tra nội dung, cách thức ghi chép và đối chiếu thực tế



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm soát nguyên liệu trong kho



		Mã số công việc:

		A02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Sắp xếp vật tư nguyên liệu dự trữ đúng khu vực quy định, không lẫn lô, lẫn loại, đảm bảo thuận tiện cho việc nhập, xuất hàng.


· Kiểm soát chủng loại, khối lượng, chất lượng vật tư nguyên liệu dự trữ tại kho.


· Ghi chép thống kê đầy đủ, chính xác khối lượng hàng tồn kho và báo cáo kịp thời cho người, đơn vị có trách nhiệm quản lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Vật tư nguyên liệu dự trữ được sắp xếp đúng nơi quy định, không lẫn lô, loại, đảm bảo thuận tiện cho việc nhập, xuất hàng.


· Chủng loại, khối lượng vật tư nguyên liệu thực tế có tại kho không sai lệch với số liệu lưu trữ tại sổ sách, biểu mẫu báo cáo thống kê.


· Số liệu thống kê vật tư nguyên liệu dự trữ tại kho được ghi chép rõ ràng, cập nhật và gửi đến người quản lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Điều hành lao động bốc xếp hàng vào kho đặt đúng nơi quy định.


· Nhận biết biến động chất lượng vật tư nguyên liệu có tại kho bằng cảm quan.


· Sử dụng các dụng cụ cân, đong, đo, đếm để kiểm soát khối lượng, số lượng vật tư nguyên liệu tại kho.


· Ghi chép số liệu vào biểu mẫu, nhập vào máy tính theo yêu cầu công tác quản lý.


2 - Kiến thức:


· Trình bày được quy tắc sắp xếp vật tư nguyên liệu dạng bao, rời đổ đống.


· Nêu các tiêu chí cơ bản để nhận dạng nguyên liệu vật tư phục vụ sản xuất.


· Trình bày được phương pháp kiểm soát khối lượng, chủng loại vật tư nguyên liệu có tại kho bằng cách sử dụng công cụ cân, đong, đo, đếm.


· Thực hiện được một số phép toán cơ bản khi tính thể tích, khối lượng trên máy tính.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách theo dõi, bảng biểu thống kê, vận đơn, hoá đơn, biển báo lô, tên hàng.


· Máy tính, thước dây, thước sắt, cân, đèn điện, đèn pin, mẫu chuẩn, trang bị BHLĐ.


· Số người tham gia công việc: 01 người. 


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật tư nguyên liệu dự trữ được sắp xếp đúng khu vực quy định, không lẫn lô, lẫn loại, đảm bảo thuận tiện nhập, xuất hàng.

		- Đối chiếu với sơ đồ quy định sử dụng mặt bằng kho.


- Kiểm tra thực tế khi xuất, nhập hàng.



		- Vật tư nguyên liệu thực tế có tại kho không sai lệch với chủng loại, khối lượng ghi tại sổ sách.

		- So sánh, đối chiếu với mẫu chuẩn.


- Kiểm tra đối chiếu khối lượng thực tế, sổ sách.



		- Độ chính xác trong việc ghi chép số liệu vào biểu mẫu thống kê.

		- Kiểm tra nội dung, cách thức ghi chép và đối chiếu thực tế.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Phối hợp lấy mấu kiểm nghiệm chất lượng



		Mã số công việc:

		A03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Phối hợp, hỗ trợ cán bộ chuyên môn lấy mẫu nguyên liệu có tại kho, đảm bảo đúng lô, loại, kịp thời.


· Ghi chép đầy đủ, chính xác về số lượng mẫu, lô, loại hàng, thời gian thực hiện và báo cáo kịp thời cho người, đơn vị có trách nhiệm quản lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy định về việc thực hiện lấy mẫu nguyên liệu vật tư lưu trữ tại kho.


· Tính hợp lệ của phiếu yêu cầu lấy mẫu.


· Độ chính xác, tính kịp thời khi chỉ dẫn vị trí lô hàng, hỗ trợ cán bộ chuyên môn. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Đọc hiểu các thông tin của phiếu yêu cầu lấy mẫu kiểm nghiệm.


· Chỉ dẫn vị trí lô vật tư nguyên liệu đang dự trữ tại kho.


· Sử dụng dụng cụ cân, đong, đo để xuất đủ vật tư nguyên liệu cần kiểm nghiệm.


· Ghi chép số liệu vào biểu mẫu, nhập vào máy tính theo yêu cầu công tác quản lý.


2- Kiến thức:


· Trình bày được 1 số yêu cầu cơ bản tại quy định lấy mẫu vật tư nguyên liệu.


· Nêu các tiêu chí cơ bản để nhận dạng nguyên liệu vật tư phục vụ sản xuất.


· Trình bày được phương pháp kiểm soát khối lượng, chủng loại vật tư nguyên liệu có tại kho bằng cách sử dụng công cụ cân, đong, đo, đếm.


· Thực hiện được các phép toán cơ bản khi tính thể tích, khối lượng hàng hoá trên máy tính.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách theo dõi, bảng biểu thống kê, phiếu yêu cầu lấy mẫu.


· Máy tính, thước dây, thước sắt, cân, đèn điện, đèn pin, mẫu chuẩn, trang bị BHLĐ.


· Số người tham gia công việc: 01 người., 


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy định về việc thực hiện lấy mẫu kiểm tra nguyên liệu vật tư lưu trữ ở kho.




		- Mức độ hiểu biết, chấp hành nội dung văn bản quy định.



		- Tính hợp lệ của phiếu yêu cầu lấy mẫu.




		- So sánh và đối chiếu với kết quả phân tích của nhà cung cấp.



		- Độ chính xác, tính kịp thời khi chỉ dẫn vị trí lô hàng, hỗ trợ cán bộ chuyên môn.




		- Theo dõi thực tế độ chính xác chỉ dẫn


- So sánh với người cùng vị trí công việc về mức độ đáp ứng nhu cầu hỗ trợ.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm soát xuất kho nguyên liệu



		Mã số công việc:

		A04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện công tác kiểm soát khối lượng vật tư nguyên liệu xuất kho đáp ứng nhu cầu phục vụ sản xuất.


· Ghi chép thống kê đầy đủ, chính xác và báo cáo kịp thời cho người, đơn vị có trách nhiệm quản lý.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Vật tư nguyên liệu xuất kho đúng chủng loại, khối lượng, theo yêu cầu của lệnh xuất kho phục vụ sản xuất.


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc xuất kho vật tư nguyên liệu cho sản xuất.


· Số liệu báo cáo thống kê vật tư nguyên liệu xuất kho đảm bảo rõ ràng, cập nhật và được gửi đến người quản lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Hiểu đúng, nắm đầy đủ nội dung yêu cầu của lệnh xuất kho.


· Sử dụng dụng cụ cân, đong, đo, đếm để  xuất kho đủ khối lượng, số lượng vật tư nguyên liệu theo yêu cầu.


· Ghi số liệu hàng xuất kho vào biểu mẫu, vào máy tính đúng yêu cầu của công tác quản lý.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí nhận biết một lệnh xuất kho hợp lệ.


· Nhận dạng đúng nguyên liệu vật tư theo yêu cầu của lệnh xuất kho.


· Trình bày được quy trình, phương pháp sử dụng dụng cụ cân, đong, đo, đếm.


· Thực hiện được các phép toán cơ bản khi tính thể tích, khối lượng hàng hoá.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách theo dõi, bảng biểu thống kê, lệnh xuất kho.


· Máy tính, thước dây, thước sắt, cân, đèn điện, đèn pin. mẫu chuẩn, trang bị BHLĐ.


· Số người tham gia công việc: 01 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật tư nguyên liệu xuất kho phục vụ sản xuất kịp thời, đúng, đủ  chủng loại, khối lượng theo lệnh xuất kho.

		- So sánh, đối chiếu với mẫu chuẩn.


- Đối chiếu khối lượng, chủng loại, thời hạn xuất kho với nội dung lệnh xuất kho.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị cân, đong, đo, đếm.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. 



		- Độ chính xác trong việc ghi chép số liệu vào biểu mẫu thống kê.

		- Kiểm tra nội dung, cách thức ghi chép và đối chiếu thực tế.



		- ATLĐ và VSCN. 

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm soát nhập và lưu trữ nhiên liệu



		Mã số công việc:

		A05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Lấy mẫu kiểm tra chất 

· Phân tích chất lượng 

· Chuẩn bị bồn chứa và chứa nhiên liệu

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý và an toàn trong lấy mẫu nhiên liệu.


· Tính chính xác trong việc phân tích các chỉ số chất lượng.


· Tính hợp lý trong việc trữ lượng


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc xuất kho vật tư nhiên liệu cho sản xuất.


· Số liệu báo cáo thống kê vật tư nhiên liệu xuất – nhập kho đảm bảo rõ ràng, cập nhật và được gửi đến người, đơn vị quản lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Hiểu đúng, nắm đầy đủ nội dung yêu cầu của lệnh xuất kho.


· Sử dụng dụng cụ cân, đong, đo, đếm để xuất kho đủ khối lượng, số lượng vật tư nguyên liệu theo yêu cầu.


· Ghi số liệu hàng xuất kho vào biểu mẫu, vào máy tính đúng yêu cầu của công tác quản lý.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí nhận biết một lệnh xuất kho hợp lệ.


· Nhận dạng đúng nguyên liệu vật tư theo yêu cầu của lệnh xuất kho.


· Trình bày được quy trình, phương pháp sử dụng dụng cụ cân, đong, đo, đếm.


· Thực hiện được các phép toán cơ bản khi tính thể tích, khối lượng hàng hoá.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ sách theo dõi, bảng biểu thống kê, lệnh xuất kho, cốc chứa


· Các thiết bị phân tích, mẫu chuẩn, trang bị BHLĐ, bồn chứa, bể chứa


· Số người tham gia công việc: 01 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật tư nguyên liệu xuất kho phục vụ sản xuất kịp thời, đúng , đủ  chủng loại, khối lượng theo lệnh xuất kho.

		- So sánh, đối chiếu với mẫu chuẩn.


- Đối chiếu khối lượng, chủng loại, thời hạn xuất kho với nội dung lệnh xuất kho.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị phân tích.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. 



		- Độ chính xác trong việc ghi chép số liệu vào biểu mẫu thống kê.

		- Kiểm tra nội dung, cách thức ghi chép và đối chiếu thực tế.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Sàng bỏ tạp chất trên máy sàng rung


Mã số công việc: 
B01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


·    Hội ý giao ca kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh máy sàng để loại bỏ các tạp chất hữu cơ. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Dòng cát vào, ra đều


· Tạp chất hữu cơ được loại bỏ.


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Hiệu chỉnh máy theo các yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hử hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy sàng rung.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình sàng rung.


· Trình bày được quy trình vận hành máy sàng rung.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá





		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Dòng cát vào, ra đều đặn.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động của máy sàng.



		· Tạp chất hữu cơ được loại bỏ.


· Cát có kích thước lớn hơn tiêu chuẩn kỹ thuật

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động của máy sàng.



		· Sự cố phải được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Rửa cát trên máy chà rửa.


Mã số công việc: 
B02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh máy chà rửa đảm bảo loại bỏ bùn và các tạp chất hữu cơ dạng nhỏ. Dừng máy theo quy trình, dừng máy khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Thùng máy chà quay đều, cát chảy từ đầu đến cuối thùng.


· Gầu nâng quay đều, lấy, xả liệu đều.


· Bùn và các tạp chất hữu cơ dạng nhỏ được loại bỏ.


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát


· Hiệu chỉnh máy theo các yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy chà rửa, gầu nâng.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình chà rửa.


· Trình bày được quy trình vận hành máy chà rửa.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu hướng dẫn quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Thùng máy chà quay đều, cát chảy từ đầu đến cuối thùng.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động của máy chà.



		· Gầu nâng quay đều, lấy, xả liệu đều.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động của máy chà.



		· Bùn và các tạp chất hữu cơ dạng nhỏ được loại bỏ.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động của máy chà.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Sàng phân loại trên máy sàng thùng.


Mã số công việc: 
B03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh máy sàng đảm bảo loại bỏ các hạt cát có kích thước không đạt tiêu chuẩn. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Chất lượng cát sau khi sàng theo quy định của nhà máy.


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát.


· Hiệu chỉnh máy theo các yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hử hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy sàng thùng.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình sàng.


· Trình bày được quy trình vận hành máy sàng.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng cát sau khi sàng theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động của máy chà. Đối chiếu với bảng tiêu chuẩn. 



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Loại bỏ cát nhiễm sắt trên thiết bị lọc sắt từ.


Mã số công việc: 
B04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật. chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh thiết bị lọc sắt từ. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Chất lượng cát sau khi lọc theo quy định của nhà máy.


· Cát nhiễm oxit sắt được thu hồi chuyển đi sử lý. 


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát.


· Hiệu chỉnh máy theo các yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của thiết bị lọc sắt từ.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình lọc sắt từ.


· Trình bày được quy trình vận hành thiết bị lọc sắt từ.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng cát sau khi lọc theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, kiểm tra theo dõi quá trình hoạt động. 



		· Cát nhiễm oxit sắt được thu hồi chuyển đi để xử lý.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Vận hành thiết bị phân phối.


Mã số công việc: 
B05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật. Chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Kiểm tra, vận hành hệ thống phân phối. Dừng theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố hệ thống băng tải. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Băng tải làm việc ổn định, cân đối.


· Rulô trơn, động cơ chạy ổn định.


· Công suất hệ thống đáp ứng đủ, kịp thời yêu cầu của sản xuất.


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Sửa chữa các hử hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống băng tải.


· Trình bày được quy trình vận hành hệ thống băng tải.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Băng tải làm việc ổn định, cân đối.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Rulô trơn, động cơ làm việc ổn định.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Công suất hệ thống đáp ứng đủ, kịp thời yêu cầu của sản xuất.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Lưu trữ tại kho và trong các silô chứa.


Mã số công việc: 
B06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Vận chuyển và lưu cát 


· Vận hành băng tải cát và nạp cát lên băng tải


· Điều tiết lượng cát vào các si lô chứa


· Kiểm tra và xác nhận khối lượng dụ trữ trong silô chứa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Cát đạt tiêu chuẩn 


· Băng tải hoạt động ổn định.


· Thiết bị cấp và tủ điều khiển hoạt động tốt


· Các thông số chính xác, báo mức hoạt động tốt 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


3. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống băng tải.


· Trình bày được quy trình vận hành hệ thống băng tải.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Ô tô, kho có mái che, băng tải, máy xúc lật, thiết bị cấp, tủ điều khiển, thiết bị báo mức, thước đo, đèn pin.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Số lao động tối thiểu: 03 - 05


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Băng tải làm việc ổn định, cân đối.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Rulô trơn, động cơ làm việc ổn định.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Công suất hệ thống đáp ứng đủ, kịp thời yêu cầu của sản xuất.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Nghiền nguyên liệu.


Mã số công việc: 
C01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


      Hội ý giao ca kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh máy nghiền. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Chất lượng Đôlômit, đá vôi, trường thạch sau nghiền theo quy định của nhà máy.


· Nguyên liệu vào, ra ổn định, đều. 


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Hiệu chỉnh máy nghiền theo yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy nghiền.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình nghiền nguyên liệu.


· Trình bày được quy trình vận hành máy nghiền.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng Đôlômit, đá vôi, trường thạch sau nghiền theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động, kiểm tra bằng tay, mắt.



		· Nguyên liệu vào, ra ổn định, đều.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Sàng phân loại trên máy sàng rung.

Mã số công việc: 
C02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật. chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh máy sang. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Chất lượng Đôlômit, đá vôi, trường thạch sau sàng theo quy định của nhà máy.


· Dòng liệu vào, ra phải đều.


· Hạt có kích thước lớn được đưa vào nghiền lại.


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Hiệu chỉnh máy theo các yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy sàng rung.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình sàng rung.


· Trình bày được quy trình vận hành máy sàng rung.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng Đôlômit, đá vôi, trường thạch sau sàng theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động, kiểm tra bằng tay, mắt.



		· Dòng liệu vào, ra phải đều.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Hạt có kích thước lớn được đưa vào nghiền lại.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Đóng bao


Mã số công việc: 
C03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Đóng nguyên liệu vào bao. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chất lượng bao nguyên liệu theo quy định của nhà máy.


· Quy trình đóng gói nguyên liệu vào bao.


· Chất lượng đóng gói: Đúng trọng lượng, không bị rách, khâu miệng đúng yêu cầu kĩ thuật.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, kiểm tra.


· Khâu miệng bao bảo đảm kín, không rách.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình đóng bao nguyên liệu.


· Trình bày được nguyên lý hoạt máy khâu bao.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Bao đóng gói  theo quy định.


· Sổ giao ca.


· Số lao động tối thiểu: 1


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chất lượng bao nguyên liệu theo quy định của nhà máy

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Quy trình đóng gói nguyên liệu vào bao.

		· Quan sát, theo dõi quá trình làm việc, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng đóng gói: Đúng trọng lượng, không bị rách, khâu miệng bao đúng yêu cầu kĩ thuật.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt, dùng cân kiểm tra.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Xếp kho


Mã số công việc: 
C04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật. Chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ, mặt bằng xếp. Xếp bao vào kho. Bảo quản bao nguyên liệu tại kho.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình xếp bao nguyên liệu trong kho.


· Chất lượng xếp kho: Đúng vị trí, thuận tiện nhập,  xuất.


· Bảo quản nguyên liệu theo quy định của nhà máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Quan sát, kiểm tra.


· Vận chuyển bao nguyên liệu từ nơi gia công đến vị trí xếp kho.


· Xếp bao nguyên liệu theo đúng yêu cầu kĩ thuật.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình vận chuyển nguyên liệu.    


· Trình bày được quy trình xếp, bảo quản nguyên liệu trong kho.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Nguyên liệu đóng bao.


· Thiết bị vận chuyển bảo nguyên liệu.


· Sổ giao ca.


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Quy trình xếp bao nguyên liệu trong kho.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng xếp kho: Đúng vị trí, thuận tiện nhập,  xuất.

		· Quan sát, theo dõi quá trình làm việc, kiểm tra bằng mắt.



		· Bảo quản nguyên liệu theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt, dùng các dụng cụ đo độ ẩm, …





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Nghiền mịn.


Mã số công việc: 
D01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật. Chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải. vận hành có tải, hiệu chỉnh máy nghiền. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Chất lượng Sôđa và các nguyên liệu khác theo quy định của nhà máy.


· Nguyên liệu vào, ra ổn định, đều. 


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Hiệu chỉnh máy nghiền theo yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy nghiền.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình nghiền nguyên liệu.


· Trình bày được quy trình vận hành máy nghiền.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng Sôđa và các nguyên liệu khác theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động, kiểm tra bằng tay, mắt.



		· Nguyên liệu vào, ra ổn định, đều.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Sàng phân loại trên máy sàng.

Mã số công việc: 
D02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Hội ý giao ca kỹ thuật. Chuẩn bị dụng cụ, BHLĐ. Vận hành không tải, vận hành có tải, hiệu chỉnh máy sàng. Dừng máy theo quy trình, dừng khẩn cấp khi có sự cố. Ghi chép vào sổ giao ca, vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Máy làm việc ổn định.


· Chất lượng Sôđa và các nguyên liệu khác sau sàng theo quy định của nhà máy.


· Dòng liệu vào, ra phải đều.


· Hạt có kích thước lớn được đưa vào nghiền lại.


· Sự cố phải được xử lý kịp thời.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Hiệu chỉnh máy theo các yêu cầu kỹ thuật.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy sàng.


· Trình bày được yêu cầu công nghệ của quá trình sàng.


· Trình bày được quy trình vận hành máy sàng.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Máy làm việc ổn định

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Chất lượng Sôđa và các nguyên liệu khác theo quy định của nhà máy.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động, kiểm tra bằng tay, mắt.



		· Dòng liệu vào, ra phải đều.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Hạt có kích thước lớn được đưa vào nghiền lại.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Dự trữ tại kho và trong các silô chứa

Mã số công việc: 
D03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xếp kho, phân lô trong kho có mái che 


· Vận hành gầu tải, hoặc cẩu


· Kiểm tra mức nguyên liệu nạp trong các si lô chứa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chính xác trong sử dụng mã số, quy cách, chủng loại, trọng lượng. 


· Gầu tải, cẩu hoạt động tốt, tủ điều làm việc bình thường


· Thiết bị báo mức ở trạng thái báo chuẩn


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành máy.


· Quan sát, kiểm tra.


· Sửa chữa các hư hỏng.


· Phán đoán các hư hỏng khi vận hành.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống băng tải.


· Trình bày được quy trình vận hành hệ thống băng tải.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình vận hành, sổ giao ca, sổ tay kỹ thuật.


· Giá kê, vách ngăn có ghi chú, gầu tải, tủ điều khiển, thước thăm, đèn pin


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Dụng cụ sửa chữa, tháo lắp cơ khí


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Băng tải làm việc ổn định, cân đối.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Rulô trơn, động cơ làm việc ổn định.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Công suất hệ thống đáp ứng đủ, kịp thời yêu cầu của sản xuất.

		· Quan sát, theo dõi quá trình hoạt động.



		· Sự cố được xử lý kịp thời.

		· Đảm bảo thời gian theo yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Định lượng nguyên liệu thành phần trên tuyến cân



		Mã số công việc:

		E01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra các thông số công nghệ, hệ thống tín hiệu, các thiết bị rung điện tử, van khí nén, nạp.


· Thực hiện điều chỉnh cân.


· Thực hiện dừng máy và ghi sổ sau mỗi ca làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình kiểm tra chính xác.


· Quy trình điều chỉnh cân và vận hành cân.


· Tính quan trọng của việc điều chỉnh cân chính xác.


· Tính chính xác trong việc dừng khẩn cấp.


· Tính nguyên tắc trong việc ghi chép sổ giao ca.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra chính xác và phản hồi khi nhận đơn phối liệu.


· Điều chỉnh hệ thống cân về vị trí “0”.


· Dừng máy nhanh khi gặp sự cố.


· Ghi chép số liệu chính xác.


· Đọc tín hiệu thông báo.


· Làm việc theo nhóm.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số cài đặt.


· Mô tả được các phím chức năng trên bảng cài đặt.


· Trình bày được kỹ thuật điều chỉnh các thông số máy khi thay đổi độ dày, kích thước kính.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý điều chỉnh của các con lăn, các dao cắt trước và sau cài đặt thông số kính.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành, quy trình vận hành, quy trình hiệu chỉnh cân.


· Bộ đàm, giẻ lau, clê, mỏ lết.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự điều chỉnh hệ thống cân chính xác

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm. Dùng các phương pháp trực quan và so sánh để kiểm tra lại.



		-  Sự chính xác trong dừng máy khẩn cấp

		- Đưa ra tình huống có sự cố. Theo dõi quá trình thực hiện. Đánh giá thời gian thực hiện và sự chuẩn xác trong bấm nút.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành hệ băng tải tổ hợp phối liệu



		Mã số công việc:

		E02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra nguyên liệu các bunke chứa, kiểm tra phát hiện dị vật trên băng chuyền.


· Vận hành và kiểm soát băng tải tổ hợp, kiểm soát quá trình xả xuống của các vật liệu.


· Điều chỉnh van đổ liệu và vận hành tuyến cân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình kiểm tra, vận hành băng chuyền, điều chỉnh van, vận hành tuyến cân.


· Tính chính xác của việc vận hành.


· Tính chuẩn xác của việc điều chỉnh.


· Tính hợp lý trong kiểm soát tổ hợp phối liệu.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra, giám sát chính xác các quá trình.


· Thực hiện chính xác các thao vận hành, điều chỉnh.


· Ghi chép chính xác các thông số điều chỉnh.


· Sử dụng các phương tiện truyền thông, truyền tín hiệu.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Mô tả được các quy trình kiểm tra, vận hành băng chuyền, điều chỉnh van, vận hành tuyến cân


· Mô tả được các phím chức năng trên bàn điều khiển.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống băng tải tổ hợp, hệ thống cân.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, bảng phân bổ thời gian, sổ vận hành.


· Micro, đèn pin, bảng điều khiển, đèn tín hiệu.


· Số người thực hiện: 02


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng các quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự chính xác trong điều chỉnh và kiểm soát quá trình.

		- Đưa ra một thông số bất kỳ. Theo dõi người thực hiện. Kiểm tra thực tế. Đối chiếu lại bảng chuẩn.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Trộn phối liệu



		Mã số công việc:

		E03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện các công việc kiểm tra các van xả, băng tải, gầu tải, nguồn cấp nước, khí nén..


· Thực hiện vận hành và kiểm soát quá trình.


· Thực hiện dừng máy và ghi chép quá trình.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác trong các quá trình kiểm tra.


· Tính chính xác trong việc ghi chép kết quả.


· Đảm bảo các rơle thời gian hoạt động đúng chế độ.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra chính xác các quá trình.


· Dừng máy chính xác khi có tín hiệu.


· Sử dụng các phương tiện truyền thông, truyền tín hiệu.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý vận hành máy.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành.


· Micro, đèn pin


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị đo kiểm tra.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Dùng calip đo lại các thông số. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự phối hợp các thợ khác

		- Theo dõi làm việc, sử dụng phương tiện truyền thông, ghi chép sổ giao ca. Đánh giá theo khung bậc định sẵn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành hệ thống cân kính vụn



		Mã số công việc:

		E04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện kiểm tra và điều chỉnh cân về vị trí “O”.


· Vận hành máy, điều chỉnh kính và kiểm soát quá trình.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chính xác trong điều chỉnh cân.


· Tính hợp lý trong kiểm soát quá trình.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Sử dụng chính xác thiết bị cân đo.


· Thực hiện chính xác các khâu trong điều chỉnh và vận hành cân.


· Kiểm soát, phát hiện vấn đề.


2. Kiến thức:


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý điều chỉnh của thiết bị cân.


· Nêu được trình tự công việc vận hành.


· Nắm vững quy tắc an toàn trong công việc


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, quy định bảo hộ, quy định vận hành.


· Bộ đàm, đèn pin, clê, mỏ lết, gậy gỗ, gậy sắt


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính chính xác trong điều chỉnh cân

		Theo dõi quá trình làm việc. Quá trình sử dụng dụng cụ. Quá trình ghi chép sổ. Đánh giá theo kết quả hiển thị.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Lấy cất dụng cụ đúng nơi, đúng chỗ. 



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành băng tải cấp phối liệu sang máy nạp liệu lò



		Mã số công việc:

		E05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Chuyển khoá vận hành về chế độ đơn động và khởi động băng tải cấp liệu cho máy nạp liệu để nhận liệu từ băng tải phối liệu


· Chuyển van cửa xả về vị trí băng tải phân phối đang vận hành và ấn nút khởi động băng tải phối liệu


· Kiểm tra xác nhận tình trang làm việc của băng tải phối liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Sự ổn định của các thiết bị, các tủ điều khiển và các van 


· Các thông số kỹ thuật đảm bảo theo tiêu chuẩn


· Tính trách nhiệm trong việc kiểm tra.


· Sự cẩn thận trong thao tác vận hành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra và phát hiện vấn đề.


· Thuần thục trong vận hành các thiết bị


· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức:


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý băng tải.


· Nắm rõ chức năng của khoá thao tác


· Quy trình vận hành


· Nắm rõ chức năng của các nút điều chỉnh


· Nắm vững quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Khoá chuyển đổi, tủ điều khiển, van phẳng, các nút bấm trên tủ điều khiển, que nghe, bảng thông số vận hành, sổ nhật ký vận hành


· Không gian thuận tiện cho thao tác và di chuyển.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính trách nhiệm trong kiểm tra

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá theo sự an toàn thực hiện.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác. An toàn trong công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác sấy lò



		Mã số công việc:

		F01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Chuẩn bị và lắp đặt các thiết bị kiểm soát quá trình sấy.


· Gia nhiệt lò nấu, điều chỉnh giằng lò và các thông số của lò nấu.


· Lắp đặt hệ thống vòi phun, duy trì chế độ nhiệt lò nấu khi. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chính xác theo biểu đồ nâng nhiệt.


· Tính chính xác khi lắp đặt, điều chỉnh các thiết bị và góc độ vòi phun. 


· Sự chuẩn xác trong thực hiện duy trì chế độ nhiệt lò nấu.


· Phối hợp điều hành công việc giữa các nhóm.

· Đánh giá, sử lý các thông tin chính xác hiệu quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Điều chỉnh được nhiệt độ theo biểu đồ nâng nhiệt.


· Gia nhiệt và điều chỉnh giằng lò, các thông số của lò nấu.


· Lắp đặt hệ thống vòi phun và duy trì chế độ nhiệt lò nấu khi. 


· Các kỹ năng điều chỉnh, kiểm tra


2. Kiến thức


· Nắm rõ quy trình sấy lò


· Biết rõ các vị trí cần kiểm tra sự an toàn của lò và vị trí lắp đặt vòi gia nhiệt


· Nắm rõ quy trình tăng nhiệt, hiểu rõ cách thức điều chỉnh giằng lò và các thông số của lò nấu 


· Nắm được góc độ và chủng loại vòi phun đối với các mỏ đốt


· Nắm được vị trí và cách điều chỉnh của các nút trên tủ điều khiển



IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bông thuỷ tinh


· Thiết bị đo nhiệt độ, thiết bị kiểm soát bộ biến dạng của vòm, quả rọi, thiết bị kiểm soát nhiệt độ, vòi gas chuyên dụng, cà lê, mỏ lết đúng cỡ, hệ thống van điều chỉnh


· Bảo hộ chống nóng 


· Số người tham gia: 30 và đội ngũ chuyên gia


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác theo biểu đồ nâng nhiệt.

		- Giám sát sự thực hiện theo. Đánh giá theo biểu đồ đã có



		- Tính chính xác khi lắp đặt, điều chỉnh các thiết bị và góc độ vòi phun. 

		- Quan sát thực hiện. Kiểm tra thực tế 



		- Sự chuẩn xác trong thực hiện duy trì chế độ nhiệt lò nấu.

		- Theo dõi một số thông số liên quan đến quá trình thực hiện



		- Phối hợp điều hành công việc giữa các nhóm.

		- Kiểm tra thực tế công việc thực hiện.



		- Đánh giá, sử lý các thông tin chính xác hiệu quả




		- Kiểm tra, xác nhận





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác nạp thuỷ tinh vụn và phối liệu



		Mã số công việc:

		F 02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Nạp thuỷ tinh vụn.


· Lắp đặt máy nạp liệu và nạp phối liệu bằng chế độ bán tự động. 


· Kiểm soát luống nguyên liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Thuỷ tinh vụn đạt tiêu chuẩn


· Máy nạp liệu làm việc ở trạng thái tốt 


· Tủ điều khiển hoạt động ổn định 


· Sự chuẩn xác khi thực hiện công việc theo sổ tay thông số công nghệ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Phán đoán, điều chỉnh được độ vụn của thủy tinh vụn


· Đóng mở thành thạo vị trí các van điều tiết nạp liệu


· Điều chỉnh chuẩn xác các thông số về máy nạp liệu


2. Kiến thức


· Mô tả được quy trình vận hành máy nạp thuỷ tinh vụn.


· Hiểu rõ nguyên lý làm việc và cấu tạo của máy nạp liệu


· Giải thích rõ được các nút điều chỉnh


· Trình bày được cách đóng mở các van chắn của máy nạp liệu


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thiết bị đặc biệt nạp thuỷ tinh, máy nạp liệu, tủ điều khiển, dụng cụ để đóng mở van chắn

· Bông thuỷ tinh


· Bảo hộ chống nóng 


· Số người tham gia: 10 


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện sử lý việc mất cân băng luống liệu trong lò nấu

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình 



		- Có những bất thường về luống liệu trong lò 

		- Quan sát lò nấu



		- Sự ảnh hưởng của các yếu tố đến quá trình nấu làm mất cân bằng luống liệu

		- Quan sát



		-  Phối hợp giữa các nhóm thợ

		- Theo dõi quá trình này



		- Sự an toàn trong quá trình thực hiện công việc

		- Theo dõi việc thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm soát các thông số của lò nấu



		Mã số công việc:

		F 03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Kiểm soát các thông số: nhiệt độ, gianh giới phối liệu, gianh giới mặt gương thuỷ tinh lỏng, gió làm mát tường treo, áp suất lò nấu, nhiệt độ đầu ra của các ống lạnh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính ổn định của thông số nhiệt độ lò nấu


· Tính hợp lý trong chế độ nạp liệu và sử dụng lượng dầu đốt phù hợp


· Tính ổn định của hệ thống quạt làm mát 


· Các van của kênh dẫn hoạt động ổn định


· Áp lực nước đầu vào và các thông số nhiệt độ nước thải cần xác nhận.


· Đánh giá, sử lý các thông tin chính xác hiệu quả


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Quan sát và điều chỉnh chuẩn xác các thông số nhiệt độ, mức dầu và áp lực nước.


· Mở đúng thứ thự các van cần thực hiện.


· Điều chỉnh các van của kênh dẫn hoạt động ổn định.


· Thực hiện nhẹ nhàng tránh hỏng van và rò rỉ dầu.


· Kiến thức


· Mô tả được cách sử dụng các thiết bị.


· Hiểu rõ quá trình tan chảy của phối liệu.


· Hiểu được quá trình thoát bọt của thuỷ tinh lỏng.


· Nắm được vị trí các van điều tiết lưu lượng gió.


· Nắm được áp suất cần duy trì.


· Nắm được thông số nhiệt độ cần xác định.


· CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Can nhiệt, hoả quang kế, kính quan sát lò nấu, quạt gió, van điều tiết.


· Bảo hộ chống nóng. 


· Số người thực hiện: 01


· TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính ổn định của thông số nhiệt độ lò nấu

		- Kiểm tra so sánh với các thông số chuẩn cấn duy trì.



		- Tính hợp lý trong chế độ nạp liệu và sử dụng lượng dầu đốt phù hợp




		- Quan sát thực hiện việc điều chỉnh, đánh giá theo kết quả thực tế và các thông số công nghệ đã có.



		- Tính ổn định của hệ thống quạt làm mát 




		- Kiểm tra xác nhận thực tế.



		- Các van của kênh dẫn hoạt động ổn định




		- Kiểm tra thông qua các chỉ số yêu cầu



		- Áp lực nước đầu vào và các thông số nhiệt độ nước thải cần xác nhận

		- Kiểm tra thông qua các chỉ số yêu cầu





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác đổi chiều ngọn lửa bằng chế độ bán tự động



		Mã số công việc:

		F 04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Xác định bên đang đốt và chuyển các khoá thao tác đổi chiều sang bên đốt hiện tại


- Chuyển khoá vận hành hệ thống đốt nhiên liệu lò nấu về vị trí “STOP”


- Chuyển khoá vận hành về bên cần đốt theo quy định công nghệ



- Chuyển khoá vận hành về chế độ vận hành đổi chiều tự động “ AUTO”


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Quy trình đổi chiều ngọn lửa tự động




- Các thiết bị của hệ thống đổi chiều hoạt động tốt



- Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ thao tác


- Xác nhận hệ thống ở trạng thái hoạt động ở chế độ tự động “ AUTO”


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Chuyển chuẩn xác các khoá chức năng của hệ thống đổi chiều


- Đưa khoá vận hành qua phải hay trái phải chuẩn xác


- Thực hiện các bước đổi chiều theo thứ tự quy định


2. Kiến thức



- Mô tả được hệ thống đổi chiều ngọn lửa



- Trình bày được chức năng của từng khoá chức năng



- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý lạm việc của hệ thống đổi chiều ngọn lửa


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THIỆN CÔNG VIỆC


- Hệ thống đổi chiều bị lỗi hoặc có thao tác liên quan đến hệ thống đổi chiều ngọn lửa



- Hệ thống đổi chiều làm việc ở chế độ “ Man”



- Các khoá chức năng ở chế độ sẵn sàng làm việc



- Màn hình quan sát các hiện tượng thay đổi của ngọn lửa và van “khí-  khói”...


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình 



		- Sự kịp kiểm soát của việc vận hành thiết bị đổi chiều 

		- Quan sát



		- Tính kịp thời của việc thao tác đổi chiều ngọn lửa bằng tay

		- So sánh với thời gian chuẩn



		- Sự phối hợp của các bộ phận liên quan

		- Theo dõi sự phối hợp này



		- Nhận biết công việc đã thực hiện hoàn chỉnh

		- Quan sát trên các thiết bị ghi hình và ngoài hiện trường





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Điều chỉnh nhiệt độ dầu đốt trước khi vào bơm



		Mã số công việc:

		F 05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



-  Cài đặt trị số điện áp thiết sấy của bể dầu sau bơm



-  Xác nhận chỉ số báo nhiệt độ đạt trên màn hình hiển thị


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Quy trình cài đặt thông số nhiệt độ của máy sấy


- Tính kịp thời khi phát hiện sự vi phạm nhiệt độ dầu sau bơm


- Sự phối hợp của các bộ phận liên quan


- Thông số đạt được sau khi điều chỉnh


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhập thông số công suất của máy sấy theo sổ tay công nghệ


- Xác nhận nhiệt độ sau khi thay đổi công suất máy sấy


2. Kiến thức



- Mô tả được vị trí cài đặt các thông số của máy sấy



- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy sấy sau bơm



- Mô tả được sơ đồ bố trí hệ thống này


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhiệt độ sau bơm dầu bị vi phạm


- Sổ tay công nghệ xác định giá trị nhiệt độ cần đạt được sau bơm


- Thiết bị ở trạng thái sẵn sàng làm việc


- Kết hợp với mốt số nhóm thợ vận hành


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình 

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình 



		- Sự phát hiện kịp thời nhiệt độ sau bơm bị vi phạm

		- Quan sát trên màn hình hiển thị



		- Quá trình thực hiện cài đặt các thông số của máy sấy

		- Theo dõi người thực hiện



		- Phố hợp sự hoạt động của thợ vận hành

		- Theo dõi sự phối hợp



		- Thông tin phản hồi trên thiết bị đo

		- Quan sát





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý hai trong ba máy sấy dầu bằng năng lượng điện bị sự cố



		Mã số công việc:

		F 06





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Đưa máy sấy còn hoạt động về chế độ điều khiển bán tự động “ Man”



- Nâng công suất máy sấy sau bơm 



- Đóng các van dầu qua máy sấy bị dừng theo quy trình



- Cài đặt lại thông số nhiệt độ của máy sấy hoạt động ở chế độ bán tự động“ Man”



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Tính kịp thời việc cài đặt lại chế làm việc cho máy sấy



- Quy trình thực hiện việc cài đặt cho máy sấy



- Một số thiết bị có liên quan làm việc bình thường



- Phối hợp giữa các bộ phận có liên quan



- An toàn trong thao tác 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhập chuẩn xác các thông số cần cài đặt


- Xác nhận chuẩn xác nhiệt độ sẽ đạt được khi thực hiện việc cài đặt lại các thông số cho máy sấy trên màn hình hiển thị


2. Kiến thức



- Mô tả được hệ thống bố trí máy sấy



- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy sấy



- Giải thích được quy trình thực hiện việc nâng nhiệt độ đối với một số thiết bị ở trạng thái bình thường


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hai trong ba máy sấy của hệ thống sấy dầu có sự cố



- Một số thiết bị sấy còn lại ở trạng thái hoạt động bình thường



- Phối hợp giữa các nhóm bộ phận có liên quan



- Dụng cụ đóng mở các van của hệ thống sấy dầu


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự kịp thời việc cài đặt lại chế làm việc cho máy sấy

		- Quan sát



		- Sự thực hiện theo quy trình vận hành công việc này

		- Giám sát thực hiện theo quy trình (OP)



		- Cài đặt các thông số liên quan đến sấy

		- So sánh theo sổ tay công nghệ



		- Phối hợp giữa các bộ phận

		- Theo dõi sự thực hiện



		- An toàn trong công việc

		- Theo dõi





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác nâng mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu



		Mã số công việc:

		F07





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Kiểm tra các thông số liên quan tới việc nâng mức thuỷ tinh



- Mở van chắn của máy nạp liệu hoặc nâng tốc độ của máy nạp



- Kiểm tra thường xuyên bằng đo mức thủ công



- Xác định mức mục tiêu

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Tính kịp thời của việc nâng mức thuỷ tinh cho lò nấu




- Quy trình thực hiện việc nâng mức thuỷ tinh




- Sự phối hợp giữa các bộ phận có liên quan




- Sự an toàn trong thực hiện công việc này




- Thông tin xác nhận mức thuỷ tinh được mục tiêu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phát hiện nhanh hiện tượng thiếu mức



- Điều chỉnh chuẩn xác độ mở của van chắn máy nạp liệu cũng như tốc độ của máy nạp


- Tránh tuyệt đối hiện tượng mất cân bằng luống liệu khi nâng mức thuỷ tinh


2. Kiến thức



- Mô tả được sự liên động giữa hệ thống nạp liệu và hệ thống đo mức



- Trình bày cách kiểm tra mức thủ công


- Giải thích được sự ảnh hưởng của quá trình đốt cháy nhiên liệu tới việc nâng mức thuỷ tinh



- Mô tả được mức chuẩn khi nâng mức cần đạt được


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Mức thuỷ tinh trong lò bị thiếu so với mức chuẩn



- Thiết bị của hệ thống này làm việc bình thường



- Nhóm thợ phối hợp thực hiện



- Dụng cụ phục vụ cho công việc



- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kịp thời của việc nâng mức thuỷ tinh cho lò nấu

		- So với mức chuẩn theo sổ tay công nghệ



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình (OP)



		- Sự phối hợp giữa các bộ phận có liên quan

		- Theo dõi sự thực hiện



		- Sự an toàn trong thực hiện công việc này

		- Theo dõi



		- Thông tin xác nhận mức thuỷ tinh được mục tiêu

		- So sánh với mức chuẩn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		 Thao tác hạ mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu



		Mã số công việc:

		F 08





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Kiểm tra các thông số liên quan tới việc nâng mức thuỷ tinh



- Đóng van chắn của máy nạp liệu hoặc nâng tốc độ của máy nạp



- Kiểm tra thường xuyên bằng đo mức thủ công



- Xác định mức mục tiêu cần thực hiện


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Quy trình thực hiện việc nâng mức thuỷ tinh




- Sự phối hợp giữa các bộ phận có liên quan




- Sự an toàn trong thực hiện công việc này




- Thông tin xác nhận mức thuỷ tinh được mục tiêu cần hạ


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Điều chỉnh van chắn máy nạp liệu cũng như tốc độ của máy nạp


- Tránh tuyệt đối hiện tượng mất cân bằng luống liệu khi nâng mức thuỷ tinh


2. Kiến thức



- Mô tả được sự liên động giữa hệ thống nạp liệu và hệ thống đo mức



- Trình bày cách kiểm tra mức thủ công


- Giải thích được sự ảnh hưởng của quá trình đốt cháy nhiên liệu tới việc hạ mức thuỷ tinh



- Mô tả được mức cần đạt được khi thực hiện công việc này


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Mức thuỷ tinh trong lò bị thừa so với mức chuẩn hoặc có những thao tác đặc biệt



- Thiết bị của hệ thống này làm việc bình thường



- Nhóm thợ phối hợp thực hiện



- Dụng cụ phục vụ cho công việc



- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình       (OP)



		- Sự phối hợp giữa các bộ phận có liên quan

		- Theo dõi sự thực hiện



		- Sự an toàn trong thực hiện công việc này

		- Theo dõi



		- Thông tin xác nhận mức thuỷ tinh cần hạ theo yêu cầu

		- So sánh chỉ đạo mức đưa ra của phòng kỹ thuật





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Đưa phao ra vệ sinh khi phao bám nhiều dị vật sau đó đưa vào đưa vào bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)



		Mã số công việc:

		F 09





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Đưa phao ra khỏi bể RT tránh va chạm vào tường cửa thao tác



- Đậy kín cửa sau khi đưa phao ra


- Đưa phao vào nhúng trong bể ( RT) theo đúng yêu cầu công nghệ và tránh tổn thất nhiệt tại cửa nhúng phao



- Xác nhận tình trạng của phao ở vị trí làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Sự kịp thời trong công việc này




- Quy trình đưa phao ra và nhúng phao trong bể RT





- Các thiết bị trợ giúp cho công việc này hoạt động ổn định




- Phối hợp tốt giữa nhiều thành viên trong nhóm




- An toàn lao động trong công việc này


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thực hiện công việc này nhanh chóng, dứt khoát


- Tránh tuyệt đối va chạm vào cửa thao tác và rơi thuỷ tinh cứng và bể RT


- Điều chỉnh chuẩn xác vị trí đưa ra và đưa vào cũng như vị trí làm việc của phao


2. Kiến thức



- Trình bầy được cấu tạo phao



- Mô tả được cách đưa phao ra cũng như cách nhúng phao trong bể RT



- Giải thích được sự cần thiết phải làm kín cửa thao tác của phao


- Mô tả được tác động chính của phao đối với chất lượng thuỷ tinh và nhiệt độ tạo hình


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Phao ở trạng thái bẩn hoặc có nguy cơ bị rò rỉ nước trong bể RT



- Thiết bị hỗ trợ làm việc tốt



- Phối hợp nhiều người thực hiện công việc này



- Dụng cụ, nguyên liệu phục vụ cho công việc này



- Trang bị bảo hộ an toàn trong công việc


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự kịp thời trong công việc này

		- Quan sát phát hiện



		- Quy trình đưa phao ra và nhúng phao trong bể RT

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình        (OP)



		- Các thiết bị trợ giúp cho công việc này hoạt động ổn định

		- Quan sát






		- Phối hợp tốt giữa nhiều thành viên trong nhóm

		- Theo dõi phối hợp



		- An toàn lao động trong công việc này

		- Theo dõi thực hiện công việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý sự cố phao bị rò rỉ nước trong bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)



		Mã số công việc:

		F 10





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Phát hiện hiện tượng rò rỉ nước ở phao



- Đưa phao về vị trí chuẩn bị và kéo phao ra khỏi (RT)



- Đưa phao dự phòng vào bể (RT)và thực hiện nhúng phao


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Phát hiện kịp thời hiện tượng rò rỉ nước trên phao



- Thực hiện đưa phao ra theo quy trình



- Phao dự phòng ở trạng thái làm việc tốt



- Phối hợp các nhóm thợ thực hiện



- An toàn trong thực hiện công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


-  Thực hiện công việc đưa phao ra nhanh chóng, dứt khoát 


- Tránh tuyệt đối va chạm vào cửa thao tác và rơi thuỷ tinh cứng và bể RT


2. Kiến thức



- Mô tả được vị trí phao 



- Giải thích được nguyên nhân dẫn đến việc rò rỉ nước trong bể RT



- Trình bày được phương pháp giải quyết nhanh chóng hiện tượng này


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Phao trong bể RT bị rò rỉ nước



- Phao dự phòng ở trạng thái sẵn sàng



- Phối hợp giữa các nhóm thợ thực hiện



- Dụng cụ, vật liệc phục vụ cho công việc này



- Bảo hộ lao động trang bị đầy đủ

V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kịp thời của việc phát hiện ra hiện tượng rò rỉ nước tại phao

		- Quan sát phao trong lò



		- Sự thực hiện quy trình đưa phao ra

		- Giám sát việc thực hiện theo quy trình (OP)



		- Phao dự phòng ở trạng thái làm việc tốt

		- Kiểm tra các thông số theo sổ tay công nghệ



		- Phối hợp các nhóm thợ thực hiện




		- Theo dõi sự phối hợp



		- An toàn trong thực hiện công việc

		- Theo dõi việc thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý máy khuấy thuỷ tinh lỏng bị rò rỉ nước khi đang vận hành



		Mã số công việc:

		F 11





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Phát hiện kịp thời máy khuấy bị rò rỉ nước



- Đóng phao trong bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)



- Giảm tốc độ máy khuấy về không



- Đưa máy khuấy ra khỏi vị trí làm việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Tính kịp thời khi phát hiện sự cố máy khuấy bị rò rỉ nước




- Quy trình thực hiện công việc này




- Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ




- An toàn trong công việc này

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát chuẩn xác vị trí máy khuấy bị rò rỉ nước


- Đưa  máy khuấy ra một cách nhanh chóng tránh rơi thuỷ tinh và va chạm vào cửa thao tác 


2. Kiến thức



- Mô tả được vị trí lắp đặt máy khuấy



- Trình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy khuấy



- Mô tả được trình tự thực hiện đối với công việc này



- Giải thích được sự cần thiết phải đưa máy khuấy ra khi bị rò rỉ nước


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Máy khuấy bị rò rỉ nước



- Thiết bị nâng máy khuấy ở trạng thái làm việc tốt



- Công tác chuẩn bị phải hoàn tất trước khi đưa máy khuấy ra khỏi vị trí làm việc



- Phối hợp giữa các nhóm bộ phận thực hiện



- Bảo hộ lao động đầy đủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kịp thời khi phát hiện sự cố máy khuấy bị rò rỉ nước

		- Quan sát trong không gian vị trí lắp đặt máy khuấy



		- Quy trình thực hiện công việc này

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình       (OP)



		- Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ

		- Theo dõi sự phối hợp



		- An toàn trong công việc này




		- Theo dõi nhóm thựo thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý rò rỉ nước máy lạnh treo phía trước buồng nạp liệu



		Mã số công việc:

		F 12





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Giảm lực nước đầu vào của ống lạnh treo


- Đưa ống lạnh treo ra khỏi vị trí làm việc và đóng hoàn toàn van cấp nước vào ống lạnh treo



- Kiểm tra tình trạng luống liệu



- Đưa ống lạnh mới vào vị trí làm việc

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




-  Tính kịp thời khi phát hiện sự cố rò rỉ nước tại vị trí ống lạnh treo




- Quy trình thực hiện công việc này




- Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ




- An toàn trong công việc này


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát chính xác ống lạnh bị rò rỉ nước


- Đưa ống lạnh ra một cách nhanh chóng, hạn chế mức thấp nhất liệu kết tảng rơi xuống buồng nạp liệu 


2. Kiến thức



- Giải thích được tác dụng của ống lạnh treo trước tường buồng nạp liệu 



- Mô tả được cách thức lắp đặt ống lạnh trước buồng nạp liệu


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Ống lạnh treo trước buồng nạp liệu bị rò rỉ nước



- Hệ thống cơ khí và ống lạnh dự phòng sẵn sàng ở vị trí làm việc



- Dụng cụ  phục vụ công việc này



- Phối hợp giữa các nhóm thợ 



- Bảo hộ lao động đầy đủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kịp thời khi phát hiện sự ống lạnh bị rò rỉ nước

		- Quan sát vị trí lắp đặt  ống lạnh



		- Quy trình thực hiện công việc này

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình (OP)



		- Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ

		- Theo dõi sự phối hợp



		- An toàn lao động trong công việc này




		- Theo dõi nhóm thực thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác thay thế can nhiệt mới kiểm soát nhiệt độ lò nấu



		Mã số công việc:

		F 13





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Định vị kích thước can nhiệt mới cần thay



- Tháo can nhiệt cũ, đánh dấu đầu dây khi tháo



- Đưa can nhiệt mới vào vị trí làm việc và lắp đúng đầu dây cho can nhiệt


- Xác nhận lại nhiệt độ can nhiệt mới, điều chỉnh lượng nhiên liệu đốt nếu cần thiết

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Kịp thời xác định can nhiệt vùng có biểu hiện sai lệch về nhiệt độ hiển thị


- Quy trình thay thế can nhiệt vòm lò




- Tính chính xác của can nhiệt được thay thế




- Phối hợp thực hiện giữa nhóm thợ thực hiện




- An toàn lao động trong công việc

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Định vị đúng kích thước can nhiệt ở từng vị trí láp đặt can nhiệt vòm lò


- Đưa can nhiệt cũ và lắp đặt can nhiệt mới đảm bảo an toàn 


- Kiểm soát nhiệt độ trên màn hình hiển thị


2. Kiến thức



- Mô tả đúng loại can nhiệt lắp đặt tại các vị trí trên vòm lò



- Trình bày được cấu tạo và nguyến lý hoạt động của can nhiệt



- Giải thích được cách thức đưa can nhiệt ra và lắp đặt can nhiệt vào vị trí làm việc



- Mô tả được thiết bị hiển thị của can nhiệt tại các vùng nhiệt độ của lò nấu 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Can nhiệt cũ cho chỉ số sai khác với nhiệt độ thực tế



- Can nhiệt mới đúng chủng loại đã định vị sẵn kích thước chờ thay thế



- Thiết bị hiện thị hoạt động tốt



- Phối hợp giữa thợ ngoài hiện trường và phòng điều khiển



- Bảo hộ lao động đầy đủ và đúng chủng loại


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kịp thời xác định có sự sai lệch về nhiệt độ trên đồng hồ hiển thị

		- Quan sát biểu đồ nhiệt độ của đồng hồ tự ghi



		- Quy trình thay thế can nhiệt vòm lò

		- Giám sát theo quy trình (OP)



		- Tính chính xác của can nhiệt được thay thế

		- Quan sát



		- Phối hợp thực hiện giữa nhóm thợ thực hiện

		- Theo dõi sự thực hiện



		- An toàn lao động trong công việc

		- Theo dõi người thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành máy nén khí và đổi máy nén khí dự phòng



		Mã số công việc:

		F 14





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Xác định máy nén khí cần chạy



-  Kiểm tra các thông số trên máy nén với các chỉ dẫn



-  Đóng mở van có liên quan đến quá trình chạy máy nén



-  Hoà dòng khí vào hệ thống cấp khí nén 


- Dừng máy nén bằng nút “UNLOAD STOP” và thực hiện chuyển khoá “EMERGENCY STOP” về vị trí dừng máy nén



- Đổi máy nén làm tương tự như khởi động vận hành máy nén

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Quy trình thực hiện vận hành đối với máy nén khí




- Máy nén sẵn sàng ở vị trí làm việc




- Tiến hành cài đặt các thông số cho máy nén khi vận hành 




- Phối hợp giữa các bộ phận liện quan


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhập các thông số cho máy nén một cách chính xác


- Đóng mở van đúng quy trình tránh hỏng van 


- Hiểu được ý nghĩa của tất cả các thông số trên màn hình hiển thị của máy nén


2. Kiến thức



- Mô tả được hệ thống van của hệ thống cấp khí nén tới máy nén cần vận hành



- Giải thích được các thông số và chỉ dẫn trên máy nén



- Trình bày được các bước khởi động máy. dừng máy. đổi máy nén


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hệ thống khí nén không đủ áp cung cấp 



- Máy nén dự phòng ở trạng thái sẵn sàng hoạt động



- Dụng cụ để đóng mở van của máy nén và hệ thống cấp khí


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thực hiện vận hành đối với máy nén khí

		- Giám sát theo quy trình (OP)



		- Máy nén sẵn sàng ở vị trí làm việc




		- Kiểm tra tại hiện trường



		- Tiến hành cài đặt các thông số cho máy nén khi vận hành 

		- Quan sát trên máy nén



		- Phối hợp giữa các bộ phận liện quan

		- Theo dõi sự phối hợp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thay thế vòi phun



		Mã số công việc:

		F 15





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Xác định vòi phun cần thay thế 



- Đóng van dầu và khí sau khi thổi hết dầu thừa 



- Đưa cụm vòi phun ra khỏi giá đỡ



- Lắp đặt vòi phun mới vào giá định vị cùng với đường cấp dầu và cấp khí tạo mù



- Mở van dầu và van khí cho cụm vòi phun mới được thay thế

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Tính kịp thời của việc phát hiện vòi phun đốt không hiệu quả




- Quy trình thực hiện việc thay thế vòi phun




- Phối hợp giữa các nhóm bộ phận




- Thông tin xác nhận tình trạng vòi phun sau khi thay




- An toàn lao động khi thực hiện công việc này


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đóng mở theo trình tự van dầu, van khí tránh hiện tượng dầu gây bẩn trong khu vực làm việc


- Lắp đặt vòi phun phải đạt được tiêu chuẩn về góc độ, độ kín tránh nhờn ren làm sai lệch vị trí định vị 


2. Kiến thức



- Mô tả được hệ thống vòi phun của lò nấu



- Giải thích được các thông số về vòi phun ảnh hưởng đến quá trình nấu thuỷ tinh



- Giải thích được cấu tạo và nguyên lý hoạt động của vòi phun


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Vòi phun đang đốt ở tình trạng đốt kém


- Thực hiện thay thế vòi phun ở bên không đốt theo chu kỳ và hệ thống đổi chiều làm việc ở chế độ “Man”



- Phối hợp giữa các nhóm thợ 



- Dụng cụ để thao tác định vị cụm mỏ đốt



- Bảo hộ lao động làm việc trong khu vực nóng


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kịp thời của việc phát hiện vòi phun đốt không hiệu quả

		- Quan sát tại hiện trường



		- Quy trình thực hiện việc thay thế vòi phun

		- Giám sát việc thực hiện theo quy trình (OP)



		- Phối hợp giữa các nhóm bộ phận

		- Theo dõi sự phối hợp



		- Xác nhận tình trạng vòi phun sau khi thay

		- So sánh với sổ tay công nghệ



		- An toàn lao động khi thực hiện công việc này

		- Theo dõi thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý hai quạt cấp khí đốt bị sự cố



		Mã số công việc:

		F 16





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Dùng palăng mở cửa gió tự nhiên và mở hai cử gió phụ



- Kiểm tra tình trạng cháy của vòi phun, nhiệt độ không gian vòm lò



- Giảm lượng thuỷ tinh lỏng trong lò nấu nếu cần thiết


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Kịp thời xác nhận hiện tượng quạt cấp khí đốt bị dừng




- Quy trình thực hiện cấp gió tự nhiên cho quá trình cháy nhiên liệu




- Tiến hành điều chỉnh các thông số của lò nấu




- Phối hợp giữa các bộ phận vận hành lò nấu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Sử dụng thành thao các thiết bị hỗ trợ trong công việc này



- Mở nhanh chóng van cấp khí tự nhiên khi quạt cấp khí đốt bị dừng

2. Kiến thức



- Mô tả được vị trí các van cấp gió tự nhiên



- Trình bày được cấu tạo và số lượng vị trí các van cấp khí này



- Trình bày được sự ảnh hưởng của việc cấp khí đốt tới các thông số của lò nấu


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hai quạy cấp khí đốt bị dừng



- Van lấy khí tự nhiên sẵn sàng hoạt động dưới sự tác đông của con người



- Dụng cụ để thực hiện công việc này



- Kết hợp giữa các nhóm bộ phận



- Bảo hộ lao động trong quá trình làm việc


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kịp thời xác nhận hiện tượng quạt cấp khí đốt bị dừng

		- Quan sát quá trình cháy nhiên liệu hay còi báo



		- Quy trình thực hiện cấp gió tự nhiên cho quá trình cháy nhiên liệu

		- Giám sát việc thực hiên theo quy trình (OP)



		- Tiến hành điều chỉnh các thông số của lò nấu

		- Theo dõi theo sổ tay công nghệ



		- Phối hợp giữa các bộ phận vận hành lò nấu

		- Theo dõi việc thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý sự cố đối với van khí – van khói của kênh lò



		Mã số công việc:

		F 17





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Dùng pa lăng mở cửa gió tự nhiên và mở hai cử gió phụ



- Kiểm tra tình trạng cháy của vòi phun, nhiệt độ không gian vòm lò



- Giảm lượng thuỷ tinh lỏng trong lò nấu nếu cần thiết


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Kịp thời xác nhận hiện tượng quạt cấp khí đốt bị dừng




- Quy trình thực hiện cấp gió tự nhiên cho quá trình cháy nhiên liệu




- Tiến hành điều chỉnh các thông số của lò nấu




- Phối hợp giữa các bộ phận vận hành lò nấu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Sử dụng thành thao các thiết bị hỗ trợ trong công việc này



- Mở nhanh chóng van cấp khí tự nhiên khi quạt cấp khí đốt bị dừng

2. Kiến thức



- Mô tả được vị trí các van cấp gió tự nhiên



- Trình bày được cấu tạo và số lượng vị trí các van cấp khí này



- Trình bày được sự ảnh hưởng của việc cấp khí đốt tới các thông số của lò nấu


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hai quạy cấp khí đốt bị dừng



- Van lấy khí tự nhiên sẵn sàng hoạt động dưới sự tác đông của con người



- Dụng cụ để thực hiện công việc này



- Kết hợp giữa các nhóm bộ phận



- Bảo hộ lao động trong quá trình làm việc


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kịp thời xác nhận hiện tượng quạt cấp khí đốt bị dừng

		- Quan sát quá trình cháy nhiên liệu hay còi báo



		- Quy trình thực hiện cấp gió tự nhiên cho quá trình cháy nhiên liệu

		- Giám sát việc thực hiên theo quy trình (OP)



		- Tiến hành điều chỉnh các thông số của lò nấu

		- Theo dõi theo sổ tay công nghệ



		- Phối hợp giữa các bộ phận vận hành lò nấu

		- Theo dõi việc thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác xả thuỷ tinh lỏng bằng máng xả trong những trường hợp đặc biệt



		Mã số công việc:

		F 18





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Mở cửa đầu đạn xả thuỷ tinh tại máng xả



- Kiểm tra vòi gaz và nước làm mát máng xả



- Xác nhận mức thuỷ tinh lỏng theo yêu cầu sau khoảng 20 Phút


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Quy trình thực hiện mở van đầu đạn xả thuỷ tinh




- Hệ thống thiết bị như vòi đốt gas và nước làm mát máng xả hoạt động tốt




- Thông số công nghệ được giữ nghiêm ngặt theo sổ tay công nghệ 




- Phối hợp rất nhiều các bộ phận có liên quan




- An toàn lao đông được đặc biệt coi trọng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Điều chỉnh van đầu đạn xả thuỷ tinh phải khống chế tốt lưu lượng


- Điều chỉnh độ nhớt tại vị trí máng xả thuỷ tinh hợp lý


2. Kiến thức



- Trình bầy được cấu tạo và nguyên lý làm việc của hệ thống xả tuỷ tinh



- Giải thích được nguyên nhân phải thực hiện công việc xả thuỷ tinh



- Mô tả được sự ảnh hưởng của việc xả thuỷ tinh đến  lò nấu 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Có những bất thường trong nấu kính hoặc có những thao tác đặc biệt



- Hệ thống xả thuỷ tinh sẵn sàng làm việc



- Dụng cụ phục vụ cho công tác xả thuỷ tinh



- Nhiều bộ phận tham gia công việc này



- Bảo hộ lao đồng chống nóng đầy đủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình thực hiện mở van đầu đạn xả thuỷ tinh

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình (OP)



		- Hệ thống thiết bị như vòi đốt gaz và nước làm mát máng xả hoạt động tốt

		- Quan sát



		- Thông số công nghệ được giữ nghiêm ngặt theo sổ tay công nghệ 

		- So sánh với sổ tay công nghệ



		- Phối hợp rất nhiều các bộ phận có liên quan

		- Theo dõi sự phối hợp



		- An toàn lao đông được đặc biệt coi trọng

		- Theo dõi thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành lò nấu khi sử dụng 100% thuỷ tinh vụn



		Mã số công việc:

		F 19





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Xác định thời gian bắt đầu chạy 100% kính vụn vào lò




- Giảm dầu và khí tương ứng để giữ nhiệt độ mục tiêu



- Xác nhận luống liệu khi chạy 100% kính vụn vào lò

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN




- Sự cần thiết phải chạy 100% kính vụn



- Quy trình chạy 100% kính vụn vào lò




- Hệ thống cấp liệu vào lò hoạt động bình thường




- Phối hợp giữa các nhóm bộ phận



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


- Vận hành thành thạo hệ thống cấp kính vụn


- Kiểm soát được luống liệu và duy trì được mức thuỷ tinh


2. Kiến thức



- Mô tả được các vị trí cấp kính vụn cho lò nấu



- Giải thích mối quan hệ giữa nhiệt độ nóng chảy thuỷ tinh vụn với lượng dầu đốt



- Mô tả chi tiết hệ thống cấp kính vụn vào lò nấu


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Dây chuyền tổ hợp phối liệu bị sự cố không còn phối liệu đưa vào lò



- Khu vực đầu lò thiết bị cấp hoạt động bình thường



- Dụng cụ để đóng mở các cửa xả thuỷ tinh vụn



- Các thông số kỹ thuật của lò nấu vận hành bình thường



- Nhiều bộ phận cùng tham gia sử lý sự cố này



- Bảo hộ lao động được trang bị đầy đủ

V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự cần thiết phải chạy 100% kính vụn

		- Thông tin công đoạn tổ hợp phối liệu



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình (OP)



		- Hệ thống cấp liệu vào lò hoạt động bình thường

		- Quan sát quá trình



		- Phối hợp giữa các nhóm bộ phận

		- Theo dõi sự phối hợp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Đo mức thuỷ tinh trong lò nấu bằng phương pháp thủ công



		Mã số công việc:

		F 20





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC



- Đưa cần đo mức vào không gian bể nấu



- Giữ thời gian đủ để thuỷ tinh lỏng bám vào thiết bị đo


- Đưa cần đo mức ra ngoài và xác nhận mức hiện tại bằng cách đo trên thiết bị đo mức


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN



- Quy trình kiểm tra mức bằng tay


- Vị trí đo mức phải được lựa chọn không làm sai số mức thực tế của lò nấu



- Cần đo mức  có độ tin cậy cao



- An toàn khi thực hiện đo mức

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Khi đo, cần đo mức phải ngập trong thuỷ tinh và vuông góc với mặt thuỷ tinh


- Việc đưa cần vào hay lấy cần ra thật khéo, nếu không sẽ ảnh hưởng đến độ chính xác khi đo

2. Kiến thức



- Trình bầy được cấu tạo của thiết bị đo mức



- Giải thích được sự cần thiết phải thực hiện kiểm tra mức thuỷ tinh



- Mô tả các thực hiện quá trình đo mức


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Theo sổ tay công nghệ phải kiểm tra thường xuyên



- Cần đo mức phải tuyệt đối chính xác



- Dụng cụ kiểm tra sau khi đo mức



- Bảo hộ lao động đầy đủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình kiểm tra mức bằng tay

		- Giám sát quá trình theo quy trình (OP)



		- Vị trí đo mức phải được lựa chọn không làm sai số mức thực tế của lò nấu

		- Quan sát



		- Cần đo mức  có độ tin cậy cao

		- Quan sát



		- An toàn khi thực hiện đo mức



		- Theo dõi sự phối hợp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý khi có lửa phè trên vòm chính lò bể






		Mã số công việc:

		F 21





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Giảm lượng dầu đốt và gió trợ cháy


· Hạ thấp góc độ vòi phun


· Hạ thấp nhiệt độ nấu sao hợp lý


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính hợp lí trong vận hành nhằm đảm bảo thiết bị hoạt động tốt.

· Giá đỡ vòi tốt.

· Tính chính xác trong xử lý để không ảnh hưởng đến chất lượng thuỷ tinh. III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Quan sát và điều chỉnh hợp lý lưu lượng dầu và gió trợ cháy.


· Làm việc trách nhiệm và cẩn thận trong việc điều chỉnh góc độ vòi phun và điều chỉnh nhiệt độ nấu.


· Làm việc an toàn và làm việc theo nhóm


2. Kiến thức


· Mô tả được các quy trình làm việc


· Hiểu rõ và biết các vận hành


· Nắm rõ góc độ cần điều chỉnh ứng với vị trí điều chỉnh


· Nắm được quy tắc an toàn 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bộ điều khiển tự động, van điều chỉnh, cà lê, mỏ lết


· Trang bị bảo hộ lao động


· Các bảng biểu, sổ giao ca


· Số người tham gia: 04 – 08


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lí trong vận hành nhằm đảm bảo thiết bị hoạt động tốt.

		Quan sát thao tác vận hành. Đánh giá theo sự ổn định của thiết bị.



		- Tính chính xác trong xử lý để không ảnh hưởng đến chất lượng thuỷ tinh.

		Quan sát quá trình thực hiện. 



		- Sự an toàn trong công việc

		Quan sát trang phục và các thao tác thực hiện. Đánh giá theo quy định



		- Sự làm việc theo nhóm

		Quan sát thực hiện. Đánh giá qua việc trao đổi thông tin giữa các thành viên trong nhóm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý khi rò chảy thuỷ tinh lỏng 



		Mã số Công việc:

		F 22





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Kiểm tra, phát hiện hiện tượng rò rỉ thuỷ tinh ở thành bể. 


· Xử lý vết rò và dùng vữa để bịt vết rò.


· Tăng cường làm mát tại vị trí đó.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Kiểm tra chính xác và kịp thời sự rò rỉ.


· Xử lý đúng mức, hợp lý, đúng kỹ thuật các vết rò rỉ.


· Kịp thời làm mát tại các vị trí đã xử lý


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Quan sát, kiểm tra và phát hiện vấn đề.


· Làm việc trách nhiệm và cẩn thận, xử lý đúng mức, hợp lý, đúng kỹ thuật các vết rò rỉ 


· Làm việc an toàn và làm việc theo nhóm


2. Kiến thức


· Mô tả được các quy trình làm việc


· Nắm được mức độ nguy hiểm khi rò rỉ


· Nắm được tỷ lệ pha trộn vữa đảm bảo yêu cầu


· Mô tả đúng mức mức độ thuỷ tinh bị rò rỉ


· Nắm được quy tắc an toàn 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vữa Corundum, cào 


· Trang bị bảo hộ lao động


· Các bảng biểu, sổ giao ca


· Số người tham gia: 02 – 03


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác và kịp thời trong việc phát hiện sự rò rỉ.

		Quan sát thao tác. Xem cách truyền tải thông tin tới các bộ phận và cách đánh dấu các vị trí có sự cố.



		- Sự đúng mức, hợp lý và đúng kỹ thuật trong xử lý các vết rò

		Quan sát quá trình thực hiện. Đối chiếu với quy trình công nghệ đã có.



		- Sự an toàn trong công việc

		Quan sát trang phục và các thao tác thực hiện. Đánh giá theo quy định



		- Sự làm việc theo nhóm

		Quan sát thực hiện. Đánh giá qua việc trao đổi thông tin giữa các thành viên trong nhóm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vá gạch tường bên lò bể






		Mã số công việc:

		F 23





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Xác định mức độ ăn mòn. 


· Chuẩn bị và sấy nóng gạch vá.


· Ốp và định vị gạch.


· Lắp đặt và tăng mức độ làm mát


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính hợp lý trong việc xác định mức độ ăn mòn 


· Sự chuẩn bị hợp lý về số lượng và chủng loại gạch yêu cầu


· Tính chính xác trong việc xác định kích thước và vị trí cần ốp


· Đủ lưu lượng làm mát


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Quan sát, kiểm tra và xác định mức độ ăn mòn


· Cẩn thận, tỉ mỉ trong việc chuẩn bị số lượng và chủng loại gạch yêu cầu


· Thao tác chính xác kích thước và vị trí cần ốp


· Điều chỉnh đảm bảo đủ lưu lượng làm mát


· Làm việc an toàn và làm việc theo nhóm


2. Kiến thức


· Mô tả được các quy trình làm việc.


· Nắm được cách đo các vết mòn


· Mô tả được quy trình sửa chữa nóng


· Nắm được các quy tắc an toàn khác


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thước đặc biệt, máy hàn, thép hình, quạt gió, hộp nước


· Gạch 


· Trang bị bảo hộ lao động chống nóng


· Các bảng biểu, sổ giao ca


· Số người tham gia: 04– 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong việc xác định mức độ ăn mòn 




		Quan sát thao tác. Xem cách đo, cách truyền tải thông tin tới các bộ phận và cách đánh dấu các vị trí có sự cố.



		- Sự cẩn thận, tỉ mỉ trong việc chuẩn bị số lượng và chủng loại gạch yêu cầu

		Quan sát quá trình thực hiện. Kiểm tra thực tế, đánh giá theo quy định



		- Sự chính xác trong việc xác định kích thước và vị trí cần ốp

		Quan sát quá trình thực hiện. Đánh giá thực tế thực hiện



		- Sự an toàn trong công việc

		Quan sát trang phục và các thao tác thực hiện. Đánh giá theo quy định



		- Sự làm việc theo nhóm

		Quan sát thực hiện. Đánh giá qua việc trao đổi thông tin giữa các thành viên trong nhóm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Tăng chiều  khu vực bị chảy mỏng trên đỉnh vòm



		Mã số công việc:

		F 24





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Xác nhận vị trí cần xử lý và chuẩn bị dụng cụ thao tác

· Xây các ô bằng gạch và đổ vữa có chiều dày nhất định vào

· Tạo lỗ thoát khí cho lớp mới thi công và tiếp tục vá lớp tiếp theo

· Kiểm tra xác nhận vùng vòm mỏng được gia cố

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác trong xác định mức độ ăn mòn của vòm lò nấu


· Tính chính xác trong xác định vị trí bị ăn mòn cao nhất


· Sự đảm bảo trong việc pha đúng tỷ lệ vữa theo yêu cầu


· Đảm bảo giữa các lớp có cuờng độ nhất định


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Quan sát và kiểm tra chuẩn xác các vị trí bị ăn mòn


· Thận trọng và tỉ mỉ khi pha trộn vữa


· Làm việc an toàn


· Làm việc theo nhóm


1. Kiến thức


· Mô tả được các quy trình làm việc


· Hiểu về các loại vữa và các thông số độ dày theo từng vị trí


· Nắm được quy tắc an toàn và quy trình sửa chữa nóng


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Kính quan sát, giáo thi công, bảo hộ chống nóng, 


· Vữa Silica


· Số người tham gia:06 – 08


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong xác định mức độ ăn mòn của vòm lò nấu và trong xác định vị trí bị ăn mòn cao nhất

		Quan sát thao tác. Đo kiểm lại theo thực tế và đánh giá theo các thông số đã có



		- Sự an toàn trong công việc

		Quan sát trang phục và các thao tác thực hiện. Đánh giá theo quy định



		- Sự làm việc theo nhóm

		Quan sát thực hiện. Đánh giá qua việc trao đổi thông tin giữa các thành viên trong nhóm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xả thuỷ tinh lỏng, tắt lửa để nguội và tháo dỡ lò



		Mã số công việc:

		F 25





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Ngừng cấp liệu, giảm độ nhớt thuỷ tinh lỏng không tăng nhiệt độ lò nấu 


· Chuẩn bị bể xả, máng xả và các vòi đốt gia nhiệt ở cửa máng xả


· Mở cửa xả thuỷ tinh lỏng tại máng


· Tháo các thiết bị của lò nấu và tiến hành sử lý giằng lò đồng thời làm nguội nhanh và dỡ lò.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác trong thực hiện quy trình vận hành lò, thao tác khi hạ nhiệt độ lò nấu, hướng dẫn tháo dỡ lò.


· Duy trì các thiết bị ở trạng thái hoạt động bình thường 


· An toàn đảm bảo xả dễ dàng, tránh va đập hỏng biết bị


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Quan sát và kiểm tra chuẩn xác các thao tác ngừng cấp liệu, giảm độ nhớt thuỷ tinh lỏng và ổn định nhiệt ở đầu đốt


· Vận hành chuẩn xác để duy trì các thiết bị ở trạng thái hoạt động bình thường 


· Làm việc an toàn và làm việc theo nhóm


2. Kiến thức


· Mô tả được trình tự các bước thực hiện


· Nắm được mức độ an toàn của thiết bị khi vận hành 


· Nắm được cách tháo lắp từng thiết bị


· Hiểu rõ công việc ở từng vị trí thực hiện và phải thực hiện tháo dỡ


· Kiến thức về an toàn


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảo hộ chống nóng, 


· Gạch chịu lửa, 


· Vòi cấp nước, vòi phun, bể xả thuỷ tinh, xà beng, vòi gia nhiệt, palăng, kìm, cà lê, mỏ lết


· Số người tham gia: 07- 09 và thợ phụ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong thao tác ngừng cấp liệu, giảm độ nhớt thuỷ tinh lỏng và ổn định nhiệt ở đầu đốt

		Quan sát thao tác. Đánh giá theo thực trạng thực hiện



		- Sự đảm bảo hoạt động bình thường các thiết bị 

		Quan sát thao tác. Kiểm tra lại các thông số theo máy



		- Sự an toàn trong công việc

		Quan sát trang phục và các thao tác thực hiện. Đánh giá theo quy định



		- Sự làm việc theo nhóm

		Quan sát thực hiện. Đánh giá qua việc trao đổi thông tin giữa các thành viên trong nhóm.





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Điều chỉnh lưu lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc



		Mã số công việc:

		G01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Điều chỉnh lưu lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc 


· Thao tác với thiết bị kéo biên 


· Kiểm tra xác nhận thông số lưu lưọng đã điều chỉnh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện quy trình tăng hoặc giảm lượng thuỷ tinh lỏng phù hợp với phương pháp tạo hình đang áp dụng.


· Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành hệ thống thiết bị 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng.


· Tính toán xác định các thông số vận hành mục tiêu.


· Điều chỉnh thông số vận hành hệ thống thiết bị để tăng hoặc giảm lượng thuỷ tinh.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2. Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các chỉ tiêu thông số vận hành hệ thống thiết bị khi thay đổi kích cỡ sản phẩm kính.


· Trình bày được nguyên tắc, quy trình điều chỉnh thông số vận hành nhằm tăng hoặc giảm lưu lượng thuỷ tinh lỏng.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, sổ tay kỹ thuật, giấy ghi chép.


· Bảo hộ lao động, quần áo chống nóng


· Bộ đàm, tủ điều khiển, bàn điều khiển, mẫu, thước đo 


· Số người tham gia công việc: 03


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình tăng hoặc giảm lượng thuỷ tinh lỏng. 

		- Quan sát thực hiện. Đánh giá mức độ thuần thục hoặc sự lóng ngóng khi thực hiện nội dung quy trình 



		- Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành hệ thống 

		- Quan sát thực hiện . Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 3 mm lên 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.



		Mã số công việc:

		G02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Điều chỉnh các thông số phù hợp giữa phòng điều khiển và hiện trường


· Thao tác với máy kéo biên và thao tác với tốc độ kéo dẫn của lò ủ 


· Kiểm tra xác nhận các thông số của băng kính


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi độ dầy kính từ 3 mm lên 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp. 


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt các thông số của các thiết khi chiều dầy sản phẩm kính là 5 mm.


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


· Phối hợp, và sử lý các tình huống khi thực hiện công việc giữa các nhóm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số mục tiêu.


· Điều chỉnh thông số vận hành của hệ thống thiết bị và kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động.


· ATLĐ khu vực có nhiệt độ cao.


2. Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành hệ thống thiết bị bằng phương pháp kéo có trợ giúp để tạo hình kính dầy 5 mm.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành để chuyển đổi độ dày kính từ 3 mm lên 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, phiếu giao việc, sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác kỹ thuật, tủ điều khiển, máy sấy, thước các loại.

· Bảo hộ lao động, kính quan sát bể thiếc


· Bông thuỷ tinh, vữa chịu lửa


· Số người tham gia công việc: 06 

V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển độ dày kính từ 3 lên 5 mm. 

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành hệ thống nhằm đảm bảo chiều dày sản phẩm kính là 5 mm.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- Phối hợp, và sử lý các tình huống khi thực hiện công việc giữa các nhóm

		- Theo dõi, kiểm tra sự phối hợp.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 5 mm lên 8 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.



		Mã số công việc:

		G03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường.


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp.


· Điều chỉnh các thông số của máy kéo biên (T/ R).


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm lên 8 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị kéo có trợ giúp khi chiều dày sản phẩm kính là 8 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện chuyển đổi.


· Phối hợp, và sử lý các tình huống khi thực hiện công việc giữa các nhóm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị kéo có trợ giúp để tăng độ dày kính được tạo hình đạt 8 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành hệ thống thiết bị bằng phương pháp kéo có trợ giúp khi tạo hình kính dày 8 mm.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm lên 8 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, tủ điều khiển, thước đo, mẫu chuẩn.

· BHLĐ chống nóng, kính quan sát. 

· Bông thuỷ tinh, vữa chịu nhiệt 


· Số người tham gia công việc: 3-4 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm lên 8 mm bằng phương pháp kéo.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị kéo có trợ giúp khi chiều dày sản phẩm kính là 8 mm

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- Phối hợp, và sử lý các tình huống khi thực hiện công việc giữa các nhóm

		- Theo dõi sự thực hiện bằng kết quả.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 8 mm lên 10 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.



		Mã số công việc:

		G04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Điều chỉnh các thông số của máy kéo biên (T/ R)


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 8 mm lên 10 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị kéo có trợ giúp khi chiều dày sản phẩm kính là 10 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện chuyển đổi.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1-Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị kéo có trợ giúp để tăng độ dày kính được tạo hình đạt 10 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.

2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành hệ thống thiết bị bằng phương pháp kéo có trợ giúp khi tạo hình kính dày 10 mm.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi độ dày kính từ 8 mm lên 10 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, máy kéo biên, thiết bị đo nhiệt độ và áp suất, tủ điều khiển, sổ tay thông số vận hành.

· BHLĐ chống nóng, kính quan sát. 

· Số người tham gia công việc: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 8 mm lên 10 mm bằng phương pháp kéo.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị kéo có trợ giúp khi chiều dày sản phẩm kính là 10 mm

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 10 mm lên 12 mm bằng phương pháp fender



		Mã số công việc:

		G05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Thao tác với máy lạnh vùng thượng lưu bể thiếc 


· Điều chỉnh và định vị chỉnh các fender 


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 10 mm lên 12 mm bằng phương pháp fender.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị khi tạo hình bằng phương pháp fender để đạt chiều dày sản phẩm kính là 12 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị fender để tăng độ dày kính được tạo hình đạt 12 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành hệ thống thiết bị bằng phương pháp fender khi tạo hình kính dày 12 mm.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi độ dày kính từ 10 mm lên 12 mm bằng phương pháp fender.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, các bộ fender, thiết bị đặc biệt, thiết bị cấp lưu lượng hỗn hợp khí, máy lạnh, bộ fenđer tạo hình, tủ điều khiển. 

· BHLĐ chống nóng, kính quan sát. 

· Số người tham gia công việc: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 10 mm lên 12 mm bằng phương pháp fender.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị fender khi chiều dày sản phẩm kính là 12 mm

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fenđer 



		Mã số công việc:

		G06





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Thao tác với máy lạnh vùng thượng lưu bể thiếc 


· Điều chỉnh và định vị chỉnh các fender 


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fender.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị khi tạo hình bằng phương pháp fender để đạt chiều dày sản phẩm kính là 10 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm .


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị fender để tăng độ dày kính được tạo hình đạt 10 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành hệ thống thiết bị bằng phương pháp fender khi tạo hình kính dày 10 mm.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fender.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao


· Giải thích được ý nghĩa các ký, mã hiệu áp dụng khi tiến hành thao tác điều chỉnh., 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, các bộ fender, thiết bị đặc biệt, thiết bị cấp lưu lượng hỗn hợp khí, máy lạnh, bộ fenđer tạo hình, tủ điều khiển. 

· BHLĐ chống nóng, kính quan sát. 

· Số người tham gia công việc: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fender.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị fender khi chiều dày sản phẩm kính là 10 mm

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm xuống 3 mm  bằng phương pháp kéo có trợ giúp.



		Mã số công việc:

		G07





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Điều chỉnh các thông số của máy kéo biên (T, R)


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm xuống mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị kéo có trợ giúp khi chiều dày sản phẩm kính là 3 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện chuyển đổi.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm .


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị kéo có trợ giúp để giảm độ dày kính được tạo hình đạt 5 mm xuống 3 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành hệ thống thiết bị bằng phương pháp kéo có trợ giúp khi tạo hình kính dày 3 mm.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm xuống 3 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lệnh  sản xuất, sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, tủ điều khiển, thước đo, mẫu chuẩn.

· BHLĐ chống nóng, kính quan sát. 

· Số người tham gia công việc: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm xuống 3 mm bằng phương pháp kéo.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị kéo có trợ giúp khi chiều dày sản phẩm kính là 3 mm

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp



		Mã số công việc:

		G08





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Kiểm soát các thông các thông số khi  tạo hình 


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 10 mm sản xuất theo phương pháp fender xuống 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị khi tạo hình bằng phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp để đạt chiều dày sản phẩm kính là 5 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm .


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị fender sang hệ thống kéo có trợ giúp để độ dày kính được tạo hình đạt 10 mm xuống 5 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành bằng phương pháp kéo có trợ giúp và phương pháp fender khi tạo hình kính thông thường. 


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi phương pháp vận hành từ fender sang phương pháp kéo có trợ giúp từ 10 mm xuống 5 mm.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, máy sấy trần, máy kéo biên, các bộ fender, tủ điều khiển, thước đo, mẫu chuẩn.


· Bảo hộ lao động, kính quan sát


· Bông thuỷ tinh


· Số người tham gia công việc: 06

V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp để độ dày kính từ 10 mm xuống 5 mm 

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số thiết bị kéo có trợ giúp và fender khi tạo hình kính thông thường.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.





		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi độ dầy băng kính  theo phương pháp fender  sang phương pháp kéo có trợ giúp (T/ R)



		Mã số công việc:

		G09





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Kiểm soát các thông các thông số khi  tạo hình 


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 12 mm sản xuất theo phương pháp fender xuống 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị khi tạo hình bằng phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp để đạt chiều dày sản phẩm kính là 5 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị fender và hệ thống kéo có trợ giúp để độ dày kính được tạo hình đạt 12 mm xuống 5 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành bằng phương pháp kéo có trợ giúp và phương pháp fender khi tạo hình kính thông thường. 


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi phương pháp vận hành từ fender sang phương pháp kéo có trợ giúp từ 12 mm xuống 5 mm.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, máy sấy trần, máy kéo biên, các bộ fender, tủ điều khiển, thước đo, mẫu chuẩn.


· Bảo hộ lao động, kính quan sát


· Bông thuỷ tinh


· Số người tham gia công việc: 06

V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp để độ dày kính từ 12 mm xuống 5 mm 

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số thiết bị kéo có trợ giúp và fender khi tạo hình kính thông thường.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác chuyển đổi kính 5 mm kéo có trợ giúp sang kính dầy 6 mm kéo theo phương pháp không trợ giúp (D/S)



		Mã số công việc:

		G10





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Họp nhóm công nhân thao tác và triển khai công tác tại hiện trường


· Kiểm tra điều chỉnh thông số kỹ thuật cho phù hợp 


· Nâng máy kéo biên tách khỏi băng kính 


· Kiểm soát tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình chuyển đổi độ dày kính từ 5 mm sản xuất theo phương pháp kéo có trợ giúp lên 6 mm bằng phương pháp kéo không có trợ giúp.


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành thiết bị khi tạo hình bằng phương pháp kéo có trợ giúp sang phương pháp kéo không có trợ giúp để đạt chiều dày sản phẩm kính là 6 mm. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị kéo có trợ giúp và hệ thống kéo không có trợ giúp để độ dày kính được tạo hình đạt 5 mm lên 6 mm.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích và tính được các thông số vận hành bằng phương pháp kéo có trợ giúp và phương pháp không có trợ giúp khi tạo hình kính thông thường. 


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi chuyển đổi phương pháp vận hành từ phương pháp kéo có trợ giúp sang phương pháp kéo không có trợ giúp từ 5 mm lên 6 mm.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác, máy lạnh, máy kéo biên, thước đo, mẫu chuẩn.


· Bảo hộ lao động, kính quan sát


· Bông thuỷ tinh, vữa chịu nhiệt


· Số người tham gia công việc: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình chuyển đổi từ phương pháp kéo có trợ giúp sang phương pháp kéo không có trợ giúp để độ dày kính từ 5 mm lên 6 mm 

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số thiết bị kéo có trợ giúp và kéo không trợ khi tạo hình kính thông thường.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác đưa máy lạnh hộp (box cooler) vào phần hạ lưu của bể thiếc



		Mã số công việc:

		G11





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra và vệ sinh máy lạnh 


· Mở cửa thành bên của bể thiếc và kiểm tra đường nước làm mát


· Đưa máy lạnh vào vị trí làm việc và kiểm tra độ kín bể thiếc tại vị trí lắp đặt máy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình đưa máy lạnh hộp vào trong bể thiếc. 


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành khi đưa máy lạnh hộp vào đúng vị trí. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Độ kín khít khi hàn các chỗ xì hở của bể thiếc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:

· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Tính toán và xác định các thông số vận hành. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị thích hợp cho phép thực hiện công việc đưa máy lạnh hộp vào trong bể thiếc.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Trình bày các thông số vận hành khi lắp máy lạnh hộp vào trong bể thiếc và nêu được ý nghĩa của việc hàn bịt bảo vệ độ kín của bể thiếc.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi lắp máy lạnh hộp vào trong bể thiếc.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy lạnh, móc sắt, đồng hồ đo, bộ đàm


· Vữa, bông thuỷ tinh


· Bảo hộ chống nóng


· Số người tham gia công việc: 4 -5 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình đưa máy lạnh hộp vào trong bể thiếc

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành đưa máy lạnh hộp vào đúng vị trí.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Đưa máy lạnh hộp (box cooler) ra khỏi bể thiếc



		Mã số công việc:

		G12





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác nhận máy lạnh cần đưa ra và tháo vữa ở cửa của  máy lạnh cần đưa ra


· Mở chốt hãm của cơ cấu cơ khí và đưa ống lạnh ra khỏi không gian của bể thiếc 


· Hàn kín thành bên của bể thiếc và kiểm tra xác nhận hoàn thành công việc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện nội dung quy trình đưa máy lạnh hộp ra ngoài bể thiếc. 


· Độ chính xác khi điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành khi đưa máy lạnh hộp ra ngoài bể thiếc. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.


· Độ kín khít khi hàn các chỗ xì hở của bể thiếc.


· Độ sạch của máy lạnh hộp sau khi làm vệ sinh .


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Điều chỉnh và cài đặt thông số vận hành của hệ thống thiết bị thích hợp cho phép thực hiện công việc đưa máy lạnh hộp ra ngoài bể thiếc.


· Làm sạch máy lạnh hộp ngay sau khi đưa ra ngoài bằng khí nén hoặc chổi chuyên dụng.


· Hàn, bịt các cửa hoặc chỗ xì hở khác tại bể thiếc.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Trình bày các thông số vận hành khi đưa máy lạnh hộp ra khỏi bể thiếc và nêu được ý nghĩa của việc hàn bịt bảo vệ độ kín của bể thiếc.


· Trình bày được nội dung quy trình điều chỉnh thông số vận hành khi đưa máy lạnh hộp ra khỏi bể thiếc.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ việc chuyển đổi.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy lạnh, móc sắt, đồng hồ đo, bộ đàm


· Vữa, bông thuỷ tinh


· Bảo hộ chống nóng


· Số người tham gia công việc: 04


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình đưa máy lạnh hộp ra khỏi bể thiếc

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành cho phép đưa máy lạnh hộp ra ngoài bể thiếc

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Độ kín khít khi hàn, bịt cửa và các chỗ xì hở của bể thiếc 

		- Kiểm tra thông số áp suất khí không gian bể thiếc 



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Độ sạch của máy lạnh hộp sau khi làm vệ sinh

		- Dùng khí nén hoặc chổi chuyên dụng kiểm tra phát hiện mức độ bám bẩn ít hay nhiều



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Điều chỉnh rèm che (Drape Curtain) phần cuối bể thiếc



		Mã số công việc:

		G13





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác định vị trí rèm che cần thao tác.


· Xác định hướng lên xuống cho phù hợp với độ dầy băng kính 


· Quay thiết bị nâng hạ rèm che 


· Kiểm tra xác nhận công việc hoàn thành


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện quy trình điều chỉnh cao độ rèm che phù hợp với độ dầy băng kính


·  Độ chính xác khi điều chỉnh thông số cao độ của rèm che. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh cao độ của rèm che

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Điều chỉnh thông số kỹ thuật của thiết bị cho phép thực hiện tăng hoặc giảm cao độ của rèm che tuỳ thuộc độ dầy băng kính.


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2. Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Trình bày được các thông số vận hành cho phép thực hiện việc tăng hoặc giảm cao độ của rèm che cho phù hợp với độ dày băng kính 


· Nêu được công dụng của cơ cấu, thiết bị dùng điều chỉnh cao độ rèm che.


· Trình bày được  nội dung quy trình điều chỉnh cao độ rèm che.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Ghế đứng, đèn pin


· Số người tham gia công việc: 01


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh cao độ của rèm che

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành máy sấy trần (heater)



		Mã số công việc:

		G14





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác định rõ các vị trí  máy sấy trên trần mái bể cần thao tác 


· Đóng áp tô mát và cài đặt trị số điện áp tại tủ cấp điện cho máy sấy cần thao tác


· Xác nhận máy sáy hoạt động bằng tín hiệu đèn báo


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi vận hành hệ thống máy sấy trần

· Độ chính xác khi điều chỉnh và vận hành thiết bị


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc vận hành các máy sấy trần

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành hiện trạng của hệ thống thiết bị. 


· Xác định và điều chỉnh các thông số vận hành của các máy sấy trần.


· Điều chỉnh thông số kỹ thuật của hệ thống máy sấy trần

· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Trình bày được các thông số vận hành hệ thống máy sấy trần 


· Trình bày được nội dung quy trình vận hành máy sấy trần.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ điều chỉnh và vận hành

· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy sấy, tủ điều khiển

· Số người tham gia công việc: 02


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình vận hành hệ thống máy sấy trần

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh, cài đặt thông số vận hành các máy sấy trần

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Bổ xung thiếc vào bể thiếc



		Mã số công việc:

		G15





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác nhận mức thiếc và lượng cần bổ xung 


· Điều chỉnh băng kính ở mức độ an toàn rồi tăng lưu lượng hỗn hợp khí (N2 và H2) và vận hành các thiết bị phụ trợ 


· Mở cửa thao tác của thành bể tại vị trí nạp thiếc và đưa thiếc vào bể 


· Xác nhận lại mức và hàn kín cửa thao tác


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Tính hợp lý khi sử dụng công cụ hoặc thiết để nạp bổ sung thiếc vào bể


· Độ chính xác khi xác định lượng thiếc cần thiết phải bổ sung 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc bổ sung thiếc vào bể.


· Chất lượng sản phẩm kính sau khi bổ sung thiếc vào bể.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Xác định chính xác mức độ hao hụt thiếc trong bể cần bổ sung

· Điều chỉnh thông số vận hành của thiết bị sau khi nạp thiếc bổ sung.

· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Nêu được mức thiếc trong bể để đảm bảo chất lượng sản phẩm.

· Trình bày được quy tắc sử dụng công cụ, thiết bị và các biện pháp bổ sung lượng thiếc cần thiết vào bể trong quá trình sản xuất.

· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật phục vụ công tác

· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Đo mức thiếc, tủ điều khiển, màn hình kiểm soát ( DCS), móc sắt, đòn đẩy


· Thiếc nguyên chất, bông thuỷ tinh, vữa chịu nhiệt

· Số người tham gia công việc: 04 


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện quy trình vận hành hệ thống máy sấy trần

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Tính hợp lý khi sử dụng công cụ, thiết bị và biện pháp bổ sung lượng thiếc vào bể

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại các quy trình.



		- Độ chính xác khi xác định mức thiếc hao hụt

		- Quan sát thực hiện. Kiểm tra lại theo thực tế



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc điều chỉnh.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác đổi quạt cao áp khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ



		Mã số công việc:

		G16





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra các thông số và tình trạng kỹ thuật của quạt định thay thế 


· Chạy không tải cùng với quạt cao áp đang vận hành trước đó 


· Đóng van của quạt cao áp đang vận hành, mở van của quạt thay thế và mở  van chắn lấy gió cho của quạt cao áp  thay thế


· Dừng quạt cao áp đang vận hành trước đó và kiểm tra xác nhận các thông số của quạt được thay thế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện việc hoán đổi vận hành các quạt cao áp


· Độ chính xác khi điều chỉnh thông số và khi vận hành các quạt cao áp. 


· Tính kịp thời khi thực hiện công việc hoán đổi vận hành


· Chất lượng sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1- Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành của hệ thống thiết bị.


· Điều chỉnh thông số kỹ thuật khi hoán đổi vận hành các quạt cao áp.


· Xác định chính xác mức độ hao hụt thiếc trong bể cần bổ sung

· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí làm việc theo nhóm.


· Giải thích được các thông số kỹ thuật của các quạt cao áp.


· Nêu được công dụng của các cơ cấu và các thiết bị kỹ thuật phục vụ hoán đổi vận hành.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


·  Quy trình vận hành, quạt cao áp, tủ điện, hệ thống van, các nút bấm, que nghe


· Số người tham gia công việc: 01

V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện hoán đổi vận hành các quạt cao áp.

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc hoán đổi vận hành các quạt cao áp.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.





		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác đổi quạt làm mát đáy bể thiếc khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ



		Mã số công việc:

		G17





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra các thông số và tình trạng kỹ thuật của quạt định thay thế 


· Chạy quạt cùng với quạt đang vận hành trước đó sau đó dừng quạt đang vận hành trước đó 


· Mở van quạt  thay thế và đóng van quạt đang vận hành trước đó 


· Kiểm tra xác nhận các thông số của quạt được thay thế


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Sự thuần thục khi thực hiện vận hành quạt


· Độ chính xác khi điều chỉnh thông số và khi vận hành, đóng - mở các van điều tiết 


· Tính kịp thời khi thực hiện vận hành quạt làm mát đáy bể thiếc.


· Chất lượng sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành của hệ thống thiết bị.


· Điều chỉnh thông số khi vận hành và đóng - mở các van điều tiết 


· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Giải thích được các thông số kỹ thuật của quạt và góc độ đóng - mở các van điều tiết.


· Trình bày được quy trình vận hành quạt làm mát đáy bể thiếc.


· Nêu được công dụng của các thiết bị kỹ thuật phục vụ vận hành.


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quy trình vận hành, quạt cao áp, tủ điện, hệ thống van, các nút bấm, que nghe


· Số người tham gia công việc: 02


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi thực hiện vận hành các quạt

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi điều chỉnh, cài đặt thông số vận hành quạt

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại biểu  mẫu, Sổ tay kỹ thuật.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc vận hành 

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thay thế van điều tiết phía trước ( F/T)



		Mã số công việc:

		G18





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác nhận tình trạng của van điều tiết phía trước cần thay thế 


· Đưa băng kính trong bể thiết kéo 6 mm không có trợ giúp của máy kéo biên


· Chuẩn bị van điều tiết mới và thực hiện thay thế van điều chỉnh phía sau (B/T)


· Thay thế van điều tiết mới (F/T) kết hợp nhịp nhành đưa van điều tiết phía sau lên


· Kiểm tra xác nhận vị trí làm việc của van điều tiết mới


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


· Tính kịp thời khi thực hiện việc thay thế.


· Sự thuần thục khi chuẩn bị thao tác các van điều chỉnh.

· Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành.


· Chất lượng sản phẩm kính sau van mới vào vận hành.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành của hệ thống thiết bị.


· Điều chỉnh thông số khi vận hành và xác định mức thuỷ tinh lỏng khi chuẩn bị thay thế

· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Giải thích được các thông số vận hành và các chỉ số mức thuỷ tinh lỏng khi chuẩn bị thay


· Trình bày được quy trình thay thế 

· Nêu được công dụng của các thiết bị kỹ thuật phục vụ vận hành, thay thế


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ ghi chép công việc, thông số công nghệ cần duy trì, van điều tiết, cơ cấu điều chỉnh lên xuống của van điều tiết, cẩu, vòm phẳng


· Vữa chịu lửa

· Số người tham gia công việc: 3-4 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Tính kịp thời khi thực hiện việc thay thế

		- Quan sát chất lượng của sản phẩm so với tiêu chuẩn cần thực hiện.



		- Sự thuần thục khi chuẩn bị thao tác các van điều chỉnh

		- Kiểm tra xác nhận thực tế



		- Độ chính xác khi điều chỉnh thông số vận hành.

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh sản xuất.



		- Chất lượng sản phẩm kính sau van mới vào vận hành

		- Kiểm tra xác nhận băng chất lượng sản phẩm.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.



		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vệ sinh trần bể thiết



		Mã số công việc:

		G19





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác nhận tình trạng mái bể bám xỉ thiếc và chuẩn bị áp lực khi N2 , ống phun 


· Tháo cửa thành bên của bể thiếc và tiến hành vệ sinh mái bể 


· Kiểm tra và hành kín thành bể thiếc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


-   Vận hành thành thạo vòi phun khí Nitơ để làm sạch xỉ thiếc bám ở trần bể.


-   Tính kịp thời khi thực hiện công việc làm sạch bụi xỉ thiếc bám ở trần bể.


· Chất lượng sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành của hệ thống thiết bị.


· Xác định các thông số và điều kiện thực hiện để làm sạch bụi xỉ thiếc bám ở trần bể.

· Thực hiện thành thạo các thao tác dùng vệ sinh trần bể bằng vòi phun khí Nitơ áp lực cao.

· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí khi làm việc theo nhóm


· Giải thích và tính được các thông số và điều kiện thực hiện để làm sạch bụi xỉ thiếc bám ở trần bể.

· Trình bày được quy trình kỹ thuật làm sạch xỉ thiếc bám ở trần bể bằng khí Nitơ


· Nêu được công dụng của các thiết bị kỹ thuật phục vụ công việc


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ ghi chép công việc, ống chuyên dụng, móc sắt

· Khí N2, bông thuỷ tinh, vữa chịu nhiệt

· Số người tham gia công việc: 04


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi điều chỉnh thông số hoạt động thiết bị vận hành ở bể thiếc về mức thích hợp và thao tác dùng vòi phun khí N2

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Độ chính xác khi cài đặt thông số vận hành cơ cấu và các thiết bị tại bể 

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với quy định tại biểu  mẫu, Sổ tay kỹ thuật.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc làm sạch  

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Đưa máy kéo biên ( T/R) vào bể thiếc 



		Mã số công việc:

		G20





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của bộ máy kéo biên cần đưa vào không gian bể thiếc 


· Xác định vị trí định vị cho máy kéo biên


· Mở cửa thành bên của bể thiếc tiến hành đưa máy kéo biên vào bể thiếc


· Xác định tình trạng của máy kéo biên sau khi đưa vào bể thiếc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong tổ chức nhóm và triển khai công việc.


-   Sự thuần thục khi thực hiện các thao tác đưa máy kéo biên vào bể thiếc.


· Độ chính xác khi điều chỉnh vận hành thiết bị, cài đặt thông số vận hành máy kéo biên


· Tính chính xác về chủng loại, số lượng, vị trí lắp đặt máy


· Chất lượng sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1 - Kỹ năng:


· Phối hợp thao tác giữa các nhóm.


· Kiểm tra các thông số vận hành của hệ thống thiết bị.


· Tính toán và xác định các thông số vận hành.

· Lắp đặt, điều chỉnh các thông số kỹ thuật máy

· Kiểm tra thực hiện công tác an toàn lao động (ATLĐ) khu vực nhiệt độ cao.


2 - Kiến thức:


· Nêu được các tiêu chí khi làm việc theo nhóm


· Trình bày được nội dung quy trình kỹ thuật lắp đặt, vận hành các máy kéo biên 


· Giải thích và tính được các thông số vận hành các thiết bị máy kéo


· Nêu được công dụng của các cơ cấu, thiết bị kỹ thuật dùng cho công việc


· Nêu được các quy định về ATLĐ khi làm việc tại khu vực nhiệt độ cao


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy kéo biên, chốt định vị, mỏ lết, cà lê, móc sắt


· Bông thuỷ tinh, vữa chịu nhiệt

· Số người tham gia công việc: 04


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong tổ chức và triển khai công việc.

		- Giám sát quá trình tổ chức điều hành


- Mức độ phối hợp nhịp nhàng tốt hoặc kém.



		- Sự thuần thục khi điều chỉnh, vận hành máy kéo biên

		- Quan sát thực hiện. Đối chiếu các chỉ số đạt được theo tính toán.



		- Tính kịp thời khi thực hiện công việc đưa máy vào vị trí

		- Đối chiếu với yêu cầu thời gian để thực hiện lệnh  sản xuất.



		- Tiêu chuẩn sản phẩm kính sau khi thực hiện công tác điều chỉnh.

		- Đối chiếu các chỉ số đạt được với tiêu chuẩn kỹ thuật tại sổ tay kỹ thuật.



		- ATLĐ và VSCN.

		- Theo dõi quá trình thực hiện và đối chiếu với Quy định về ATLĐ và VSCN.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuẩn bị máy cán



		Mã số công việc:

		H01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Lựa chọn kiểm tra trục cán 


· Lắp trục cán và kiểm tra các chi tiết của máy cán


· Kiểm tra chạy không tải bên ngoài và kiểm tra toàn bộ các chi tiết liên quan đến máy cán


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chuẩn xác trong việc lựa chọn trục cán


· Trục cán và các chi tiết trên máy cán được lắp đặt chính xác.


· Sự chính xác trong kiểm tra và chạy thử máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Sử dụng thành thạo các thiết bị nâng hạ.


· Cẩn thận và tỉ mỉ trong việc lựa chọn trục cán.


· Thao tác thuần thục việc thay trục cán và các chi tiết trên máy cán.


· Vận hành chạy thử máy cán và kiểm tra tổng thể máy


· Làm việc an toàn và làm việc theo nhóm


2. Kiến thức:


· Hiểu biết thông số kỹ thuật của trục  cán và các thông số kỹ thuật thiết bị 


· Nắm được vị trí từng thiết  bị cần lắp đặt


· Mô tả được trình tự thay thế, vận hành và kiểm tra


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, quy định bảo hộ, quy định vận hành.


· Trục cán, cà lê, mỏ lết, móc sắt chuyên dụng, máy cán


· Số người thực hiện: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Lấy cất dụng cụ đúng nơi, đúng chỗ. 



		- Sự chính xác trong việc lắp đặt trục cán và các chi tiết trên máy cán

		- Quan sát thực hiện. Kiểm tra theo thực tế thực hiện



		- Sự chính xác trong kiểm tra và chạy thử máy.

		- Quan sát thực hiện. Đánh giá thao, động tác và các thông số máy



		- Sự làm việc theo nhóm

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng trao đổi thông tin, tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc với nhóm. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Đưa máy cán vào vị trí làm việc



		Mã số công việc:

		H02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra máy cán khi chạy không tải và đưa máy cán vào vị trí làm việc 


· Xây gạch môi


· Kiểm tra lắp đặt các chi tiết liên quan của máy cán 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Đảm bảo sự ổn định cho máy


· Ray dẫn trơn, không lệch máy cán khi định vị, tấm gang dễ điều chỉnh


· Gạch định hình đúng chủng loại, hệ thống làm mát đảm bảo và cơ cấu đối trọng trục cán hợp lý


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra, giám sát chính xác các quá trình.


· Thực hiện chính xác các thao lắp đặt và đưa máy cán vào vị trí.


· Ghi chép chính xác các thông số điều chỉnh.


· Sử dụng các phương tiện truyền thông, truyền tín hiệu.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Mô tả được các quy trình kiểm tra, điều chỉnh và đưa máy vào vị trí.


· Nắm được bản chất các thông số trong công thức tính khi chạy không tải.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy cán.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, bảng phân bổ thời gian, sổ vận hành.


· Máy cán, nêm chèn, đường nước


· Gạch, vữa chịu lửa


· Bảo hộ lao động


· Số người thực hiện: 05


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng các quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự chính xác trong điều chỉnh và kiểm soát quá trình.

		- Đưa ra một thông số bất kỳ. Theo dõi người thực hiện. Kiểm tra thực tế. Đối chiếu lại bảng chuẩn.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác vận hành máy cán



		Mã số công việc:

		H03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm soát việc đưa thuỷ tinh lỏng từ kênh dẫn vào máy cán


· Điều chỉnh khe hở và tốc độ mô tơ hai trục cán


· Kiểm tra hệ thống làm mát của trục cán và con lăn nghiêng 


· Điều chỉnh tốc độ  lò ủ phù hợp với tốc độ của trục cán và khe hở trục cán


· Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 



· Tính hợp lý trong việc mở van đưa thuỷ tinh lỏng từ kênh dẫn vào máy cán 


· Sự chính xác trong điều chỉnh khe hở và tốc độ mô tơ hai trục cán


· Hệ thống làm mát của trục cán và con lăn nghiêng hoạt động tốt


· Tính hợp lý trong điều chỉnh tốc độ lò ủ phù hợp với tốc độ của trục cán và khe hở trục cán


· Tính chính xác trong việc kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra chính xác các quá trình.


· Điều chỉnh chính xác các thông số: lưu lượng thuỷ tinh, khe hở và tốc độ mô tơ hai trục cán, tốc độ lò ủ phù hợp với tốc độ của trục cán và khe hở trục cán


· Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm


· Làm việc độc lập


2. Kiến thức:


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý vận hành máy cán


· Mô tả được quy trình vận hành và điều chỉnh các đại lượng


· Nắm vững tác dụng điều chỉnh của các chi tiết tủ điều khiển


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành.


· Móc sắt, cơ cấu nâng hạ van chắn, tủ điều khiển, đối trọng, ống dẫn làm mát, thước kiểm tra


· Số người thực hiện: 01


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng các quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự chính xác trong điều chỉnh và kiểm soát quá trình.

		- Đưa ra một thông số bất kỳ. Theo dõi người thực hiện. Kiểm tra thực tế. Đối chiếu lại bảng chuẩn.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thay thế máy cán



		Mã số công việc:

		H04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện phân công nhiệm vụ và thông báo các đơn vị liên quan.


· Tiến hành ngắt dòng thuỷ tinh, dỡ gạch môi và đưa máy cán ra.


· Vệ sinh khu vực đặt máy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính hợp lý trong phân công công việc.


· Sự chính xác trong ngắt dòng thuỷ tinh.


· Sự an toàn trong dỡ gạch môi.


· Tính chính xác và an toàn các thiết bị của máy cán.

· Tính hợp lý trong việc làm vệ sinh máy cán.

· Sự chỉ đạo phối hợp tốt giữa các bộ phận liên quan. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


3. Kỹ năng:


· Sử dụng thành thạo các thiết bị nâng hạ.


· Thực hiện chính xác các khâu thao dỡ, đóng ngắt.


· Làm việc an toàn.


4. Kiến thức:


· Nêu được nguyên lý vận hành các thiết bị nâng hạ.


· Mô tả được trình tự công việc thay thế.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, quy định bảo hộ, quy định vận hành.


· Micro, đèn pin, móc sắt, bảo hộ chống nóng, vữa chịu nhiệt, gạch định hình


· Số người thực hiện: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong phân công công việc.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Lấy cất dụng cụ đúng nơi, đúng chỗ. 



		- Sự chính xác trong ngắt dòng thuỷ tinh.

		- Kiểm tra giám sát.



		- Sự an toàn trong dỡ gạch môi.




		- Kiểm tra xác nhận công việc thực tế’



		- Tính chính xác và an toàn các thiết bị của máy cán

		- Theo dõi đánh giá chất lượng máy cán



		- Tính hợp lý trong việc làm vệ sinh máy cán.

		- Kiểm tra, giám sát quá trình



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Bố trí các thiết bị trong buồng tạo hình



		Mã số công việc:

		I01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Lắp ống lạnh phía trước, phía sau.

· Lắp ống lửa, vòi đốt và các ống lạnh.

· Lắp tấm gia nhiệt sử dụng năng lượng điện.

· Lắp vòi đốt.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác trong xác định các cự ly và lắp đúng các vị trí cần lắp đặt.


· Sự an toàn trong các việc lắp đặt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sử dụng thành thạo các phương tiện truyền thông.


· Thực hiện chính xác các thao tác lắp đặt


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức


· Mô tả được trình tự công việc lắp đặt.


· Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Ống lạnh, cà lê, mỏ lết, mỏ đốt, giá đỡ


· Vữa chịu lửa, tấm gia nhiệt


· Số người thực hiện: 03 - 05


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Lấy cất dụng cụ đúng nơi, đúng chỗ. 



		- Sự phối hợp các thợ khác

		- Theo dõi làm việc, sử dụng phương tiện truyền thông, ghi chép sổ giao ca. Đánh giá theo khung bậc định sẵn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác gạch kéo dẫn



		Mã số công việc:

		I02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Gia nhiệt gạch kéo dẫn theo biểu đồ nâng nhiệt .


· Lấy gạch kéo dẫn ra khỏi lò sau khi gia nhiệt xong. 


· Đưa gạch kéo dẫn vào buồng tạo hình và chỉnh vị trí gạch dẫn.


· Đặt gạch ép biên, lắp đặt gạch nắp và gia nhiệt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác trong thực hiện quy trình nâng nhiệt.


· Tính chính xác trong thực hiện quy trình lấy gạch kéo. 


· Sự cẩn thận khi đưa gạch kéo buồng tạo hình.


· Sự chuẩn xác khi xoay gạch và sự đồng bộ khi thao tác chuẩn định vị hai bên. 


· Sự chuẩn xác khi đặt gạch ép biên, lắp đặt gạch nắp và gia nhiệt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Sử dụng thành thạo các phương tiện truyền thông.


· Thực hiện chính xác các quy trình nâng nhiệt, lấy gạch kéo.


· Cẩn thận và chuẩn xác trong các thao tác.


· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình nâng nhiệt, lấy gạch kéo.


· Mô tả được trình tự công việc xoay gạch, ép gạch biên.


· Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lò gia nhiệt, xe và vật dụng chuyên dùng, thiết bị kiểm tra nhiệt độ


· Gạch dẫn, gạch và vữa chịu nhiệt


· Bảo hộ chống nóng


· Số người thực hiện: 08-12


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong thực hiện quy trình nâng nhiệt và quy trình lấy gạch kéo. 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. So sánh với quy trình đã có. 



		- Sự cẩn thận khi đưa gạch kéo buồng tạo hình.

		- Quan sát người thực hiện: Tránh sự va chạm gạch. Trượt đúng hướng vào buồng tạo hình.



		- Sự chuẩn xác khi xoay gạch và sự đồng bộ khi thao tác chuẩn định vị hai bên. 

		- Quan sát người thực hiện: Xoay đúng hướng. Sự đồng bộ thao tác chuẩn hai bên.



		- Sự chuẩn xác khi đặt gạch ép biên, lắp đặt gạch nắp và gia nhiệt.

		- Quan sát người thực hiện: Kiểm tra gạch phải được sấy. Làm đồng thời hai bên đúng yêu cầu kỹ thuật.



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác mồi kéo



		Mã số công việc:

		I03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Chuẩn bị vật tư và thiết bị cần thiết.


· Thao tác lò ủ với khung mồi. 

· Thao tác các mỏ đốt và các thiết bị giữ mép băng kính.

· Hoàn thiện làm kín buồng tạo hình và điều chỉnh độ dầy băng kính.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sự chính xác trong việc chuẩn bị vật tư và thiết.


· Duy trì sự ổn định của động cơ lò ủ.


· Sự đảm bảo độ nhớt tạo hình và đảm bảo nhiệt độ phù hợp


· Duy trì sự hoạt động tốt của bộ giữ mép và bàn điều khiển hoạt động ổn định.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện chính xác việc chuẩn bị vật tư và thiết.


· Kiểm soát sự ổn định của động cơ lò ủ.


· Kiểm soát độ nhớt tạo hình và đảm bảo nhiệt độ phù hợp.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình mồi kéo.


· Hiểu về nguyên lý vận hành thiết bị lò ủ.


· Nắm được đặc tính nhớt của vật liệu và các thông số nhiệt độ liên quan


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Vòi phun, khung mồi, vật tư và thiết bị chuyên dùng, vòi gas, bộ giữ mép


· Bông thuỷ tinh, vữa chịu lửa


· Số người thực hiện:  05


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Lấy cất dụng cụ đúng nơi, đúng chỗ. 



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác hiệu chỉnh chỉnh lệch dầy mỏng



		Mã số công việc:

		I04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Điều chỉnh chỉnh nhiệt độ tại các ống lửa.


· Điều chỉnh lưu lượng gas tại các ống lửa.


· Điều chỉnh tốc độ kéo dẫn.


· Điều chỉnh khoảng cách và độ cao của các tấm chắn kim loại.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác trong thực hiện đặt ống lửa.


· Sự ổn định áp lực cung cấp gas.


· Sự ổn định của động cơ lò ủ.


· Tính chính xác trong việc xác định cự ly chuẩn đối với độ dầy của từng loại kính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện chuẩn xác trong việc thực hiện: đặt ống lửa, điều chỉnh gas, điều chỉnh động cơ.


· Thực hiện chuẩn xác trong việc xác định cự ly chuẩn đối với độ dầy của từng loại kính.

· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình quy trình đặt ống lửa, điều chỉnh gas, điều chỉnh động cơ.

· Mô tả được trình tự công việc trong việc xác định cự ly chuẩn đối với độ dầy của từng loại kính.


· Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Ống lửa, dụng cụ chuyên dùng, van điều chỉnh, tủ điều khiển


· Tấm kim loại, bông thuỷ tinh


· Số người thực hiện: 01


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong thực hiện quy trình lắp đặt ống lửa, điều chỉnh gas và động cơ. 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. So sánh với quy trình đã có. 



		- Sự chuẩn xác trong việc xác định cự ly chuẩn đối với độ dầy của từng loại kính.



		- Quan sát người thực hiện. So sánh với quy trình đã có. Kiểm tra bằng các dụng cụ chuyên dùng



		- Sự chuẩn xác khi xoay gạch và sự đồng bộ khi thao tác chuẩn định vị hai bên. 

		- Quan sát người thực hiện: Xoay đúng hướng. Sự đồng bộ thao tác chuẩn định vị hai bên.



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác bộ kéo mép



		Mã số công việc:

		I05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Xác định các chi tiết định vị của bộ kéo mép.

· Điều chỉnh vị trí kính . 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo các chi tiết ở trạng thái làm việc bình thường dễ điều chỉnh.


· Sự ổn định của bộ kéo mép. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thực hiện chuẩn xác trong việc điều chỉnh ở trí ngang và vị trí trung tâm của tấm kính.


· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình quy trình điều chỉnh ở trí ngang và vị trí trung tâm của tấm kính.


· Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Mỏ lết, cà lê đúng cỡ 


· Số người thực hiện: 01


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong thực hiện quy trình điều chỉnh ở trí ngang và vị trí trung tâm của tấm kính.




		- Giám sát thao tác người thực hiện. So sánh với quy trình đã có. 



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác thay đổi độ dầy



		Mã số công việc:

		I06





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Tính toán tốc độ sẽ áp dụng.


· Điều chỉnh: tốc độ của con lăn lò ủ, nhiệt độ băng kính ở vị trí đổi hướng, tốc độ làm mát bên trong trục chuyển hướng, chỉnh lưu lượng khí đốt.


· Thay đổi tốc độ của bộ kéo mép.


· Kiểm tra chất lượng băng kính.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác trong thực hiện tính toán tốc độ.


· Tính chính xác trong việc điều chỉnh tốc độ của con lăn lò ủ, nhiệt độ băng kính ở vị trí đổi hướng, tốc độ làm mát bên trong trục chuyển hướng, chỉnh lưu lượng khí đốt.


· Tính chính xác trong việc kiểm tra chất lượng băng kính.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Tính toán và sử dụng công cụ tính toán.


· Thao tác thuần thục trong các bước điều chỉnh.

· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức


· Trình bày được các quy trình quy chỉnh tốc độ của con lăn lò ủ, nhiệt độ băng kính ở vị trí đổi hướng, tốc độ làm mát bên trong trục chuyển hướng, chỉnh lưu lượng khí đốt.


· Mô tả các đại lượng cần tính toán, các công thức cần sử dụng.


· Nêu được trình tự và các thông số cần kiểm tra.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tủ điều khiển, con lăn chuyển hướng, hệ thống làm mát, vòi đốt gas, dụng cụ đo kiểm tra.


· Số người thực hiện: 02


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong thực hiện quy trình điều chỉnh tốc độ của con lăn lò ủ, nhiệt độ băng kính ở vị trí đổi hướng, tốc độ làm mát bên trong trục chuyển hướng, chỉnh lưu lượng khí đốt.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. So sánh với quy trình đã có. 



		- Sự chuẩn xác trong việc tính toán các công thức

		- Quan sát người thực hiện. Kiểm tra bằng các dụng cụ chuyên dùng



		- Sự chuẩn xác trong việc kiểm tra sản phẩm kính.

		- Quan sát người thực hiện. So sánh với các tiêu chuẩn đã có.



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác cắt băng kính



		Mã số công việc:

		I07





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Đưa các thiết bị quan sát ra khỏi các vị trí định vị và đưa vòi đốt gia nhiệt vào vị trí xác định của dải băng kính. 


· Tăng tốc độ kéo dẫn của lò ủ, kéo mép kính tránh dồn đống.


· Làm đứt băng kính, đưa bộ kéo mép ra khỏi buồng tạo hình.


· Đậy gạch nắp và đốt gia nhiệt cho thuỷ tinh lỏng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sự an toàn khi đưa các thiết bị quan sát ra khỏi các vị trí định vị và đưa vòi đốt gia nhiệt vào vị trí xác định của dải băng kính. 


· Tính hợp lý trong việc tăng tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kéo mép kính.

· Sự hợp lý trong việc làm đứt băng kính, đưa bộ kéo mép ra khỏi buồng tạo hình.

· Sự cẩn thận trong việc đậy gạch nắp và đốt gia nhiệt cho thuỷ tinh lỏng.


· Phối hợp chuẩn xác giữa các bộ phận thao tác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Làm việc an toàn khi đưa các thiết bị quan sát ra khỏi các vị trí định vị và đưa vòi đốt gia nhiệt vào vị trí xác định của dải băng kính.

· Làm việc thận trọng và chính xác trong việc tăng tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kéo mép kính.

· Làm việc chuẩn xác trong việc làm đứt băng kính, đưa bộ kéo mép ra khỏi buồng tạo hình.

· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức


· Trình bày được các quy trình đưa vòi đốt gia nhiệt vào vị trí xác định của dải băng kính, tăng tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kéo mép kính, làm đứt băng kính, đưa bộ kéo mép ra khỏi buồng tạo hình, đậy gạch nắp và đốt gia nhiệt cho thuỷ tinh lỏng.


· Nắm vững chức năng của các nút thao tác.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Móc sắt, vòi phun, tủ điều khiển, dụng cụ chuyên dùng


· Bông thuỷ tinh, gạch, vữa chịu nhiệt.


· Bảo hộ chống nóng 


· Số người thực hiện: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự an toàn khi đưa các thiết bị quan sát ra khỏi các vị trí định vị và đưa vòi đốt gia nhiệt vào vị trí xác định của dải băng kính. 




		- Giám sát thao tác người thực hiện. 



		- Tính hợp lý trong việc tăng tốc độ kéo dẫn của lò ủ và kéo mép kính.



		- Quan sát người thực hiện. Đánh giá trực tiếp kết quả theo thực tế thực hiện



		- Sự hợp lý trong việc làm đứt băng kính, đưa bộ kéo mép ra khỏi buồng tạo hình.



		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác.



		- Sự cẩn thận trong việc đậy gạch nắp và đốt gia nhiệt cho thuỷ tinh lỏng.




		- Kiểm tra xác nhận thực tế công việc



		- Phối hợp chuẩn xác giữa các bộ phận thao tác.




		- Xác nhận thành công của công việc thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác thay con lăn đổi hướng



		Mã số công việc:

		I08





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Chuẩn bị con lăn chuyển hướng và gia nhiệt trên thiết bị chuyên dùng (lò gia nhiệt).


· Đưa con lăn thay thế vào buồng tạo hình.


· Nâng băng kính lên và đưa trục chuyển hướng cần thay ra khỏi buồng tạo hình.


· Lắp các thiết bị của trục kéo ngang


· Đưa trục chuyển hướng tiếp xúc với băng kính


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính hợp lý trong việc chuẩn bị và gia nhiệt con lăn.

· Sự thận trọng khi đưa con lăn thay thế vào buồng tạo hình

· Sự hoạt động tốt của trục chuyển hướng

· Sự chính xác trong việc lắp các thiết bị của trục kéo ngang


· Phối hợp chính xác các thao tác của nhóm thực hiện công việc


· Kiểm tra xác nhận chất lượng sản phẩm sau khi thay trục chuyển hướng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thao tác gia nhiệt con lăn chuẩn xác theo biểu đồ gia nhiệt.

· Làm việc thận trọng và chính xác trong khi đưa con lăn thay thế vào buồng tạo hình 


· Thực hiện chính xác trong việc lắp các thiết bị của trục kéo ngang


· Phối hợp hoạt động với các thợ khác


2. Kiến thức


· Trình bày được các quy trình gia nhiệt, quy trình lắp đặt và điều chỉnh.


· Nắm vững cấu tạo và chức năng làm việc của các chi tiết cần lắp.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Thanh trược, móc kim loại, lò gia nhiệt, đòn kim loại, dụng cụ phụ trợ, mỏ lết, clê, dụng cụ phụ trợ


· Bông thuỷ tinh


· Bảo hộ chống nóng 


· Số người thực hiện: 12


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong việc chuẩn bị và gia nhiệt con lăn

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đánh giá theo bảng gia nhiệt đã có. 



		- Sự thận trọng khi đưa con lăn thay thế vào buồng tạo hình



		- Quan sát người thực hiện. Đánh giá qua kiểm tra sự hoạt động của các con lăn và vị trí của các con lăn trong buồng tạo hình.



		- Sự hoạt động tốt của trục chuyển hướng

		- Kiểm tra xác nhận thực tế



		- Sự chính xác trong việc lắp các thiết bị của trục kéo ngang

		- Quan sát người thực hiện. Đánh giá qua kiểm tra sự các thiết bị, các chi tiết được lắp trên trục kéo ngang.



		- Phối hợp chính xác các thao tác của nhóm thực hiện công việc.

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, ghi chép sổ sách giao ca.



		Đánh giá chất lượng sản phẩm sau khi thay trục chuyển hướng.

		- Kiểm tra so sành với TCCL





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thao tác thay con lăn kéo ngang



		Mã số công việc:

		I09





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Gia nhiệt cho con lăn kéo ngang 


· Điều chỉnh tốc độ kéo kính phù hợp


· Tháo các thiết bị, đưa con lăn khỏi vị trí làm việc và thực hiện thay thế con lăn, lắp các thiết bị cho con lăn mới.


· Kiểm tra sự hoạt động của con lăn và làm kín buồng tạo hình


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính hợp lý trong gia nhiệt con lăn kéo ngang và điều chỉnh tốc độ kéo kính

· Sự thận trọng khi tháo các thiết bị, đưa con lăn khỏi vị trí làm việc và thực hiện thay thế con lăn, lắp các thiết bị cho con lăn mới


· Sự hoạt động tốt của con lăn và làm kín buồng tạo hình.

· Phối hợp tốt giữa các bộ phận thao tác.


· Xác nhận chất lượng sản phẩm sau khi thay con lăn kéo ngang.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thao tác gia nhiệt con lăn chuẩn xác theo biểu đồ gia nhiệt.

· Điều chỉnh tốc độ kéo kính phù hợp

· Làm việc thận trọng và chính xác khi tháo các thiết bị, đưa con lăn khỏi vị trí làm việc và thực hiện thay thế con lăn, lắp các thiết bị cho con lăn mới.

· Kiểm tra sự hoạt động của các thiết bị sau lắp 


· Làm việc độc lập


2. Kiến thức


· Trình bày được các quy trình gia nhiệt, quy trình lắp đặt và điều chỉnh.


· Nắm vững cấu tạo và chức năng làm việc của các chi tiết cần lắp.


· Nêu được các quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lò gia nhiệt, mỏ lết, clê, dụng cụ phụ trợ


· Bông thuỷ tinh, vữa chịu nhiệt

· Bảo hộ chống nóng 


· Số người thực hiện: 06


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính hợp lý trong gia nhiệt con lăn kéo ngang và điều chỉnh tốc độ kéo kính



		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đánh giá theo bảng gia nhiệt và bảng tốc độ đã có. 



		- Điều chỉnh tốc độ kéo kính phù hợp



		- Theo dõi xác nhận trên các thiết bị hiển thị.



		- Sự thận trọng khi tháo các thiết bị, đưa con lăn khỏi vị trí làm việc và thực hiện thay thế con lăn, lắp các thiết bị cho con lăn mới 

		- Quan sát người thực hiện. Đánh giá qua kiểm tra sự hoạt động của các con lăn và vị trí của các con lăn 



		- Sự hoạt động của các thiết bị sau lắp 




		- Kiểm tra, xác nhận tính ổn định



		- Sự làm việc theo nhóm

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, ghi chép sổ sách giao ca…





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Cài đặt thông số nhiệt độ các vùng lò ủ ở chế độ  (Manual / Auto) 



		Mã số công việc:

		 K 01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Bấm gọi số liệu trên bàn phím của màn hình điều khiển DCS để cài đặt các thông số nhiệt độ.


· Cài đặt số liệu theo yêu cầu


· Xác nhận số liệu đã cài đặt 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Tính chính xác của thời điểm cài đặt các thông số nhiệt độ


· Quy trình khi thực hiện cài đặt


· Sự hoạt động bình thường của các thiết bị


· Sự phản hồi chất lượng sản phẩm từ công đoạn làm nguội


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

Kỹ năng:


· Phát hiện kịp thời sự thay đổi đến chất lượng sản phẩm


· Nhập các thông số nhiệt độ từ bàn phím của màn hình điều khiển DCS theo sổ tay công nghệ


Kiến thức:


· Mô tả rõ các vùng nhiệt độ của lò ủ


· Giải thích được biến đổi về trạng thái của thuỷ tinh theo nhiệt độ


· Giải thích được ý nghĩa của việc cài đặt các thông số nhiệt độ


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Băng kính đang ở trạng thái không bình thường hoặc khi có sự thay đổi về độ dầy trong tạo hình


· Sổ tay thông số nhiệt độ cần cài đặt đối với độ dầy của một số loại sản phẩm kính tấm.


· Bàn phím, màn hình điều khiển DCS để gọi các thông số nhiệt độ


· Can nhiệt được lắp đặt tại các vị trí cần kiểm soát băng kính của lò ủ


· Lò ủ và các thiết vị phụ trợ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu với sổ tay công nghệ



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng thiết bị

		- Giám sát thao tác của người thực hiện và đối chiếu theo (OP) thao tác



		- Tính kịp thời của việc cài đặt các thông số nhiệt độ

		- Quan sát



		-  Sự phản hồi chất lượng sản phẩm từ công đoạn làm nguội

		- Theo dõi kết quả đạt được ngoài hiện trường về tình trạng của các thông số cài đặt trên DCS





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành hệ thống cấp  SO2 hoá lỏng



		Mã số công việc:

		K02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Thực hiện đóng mở các van cấp khí SO2 đến các vị trí của lò ủ


· Thay đổi lưu lượng SO2 ở các vị trí của lò ủ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sự thực hiện quy trình ở chế độ Auto và chế độ Manual


· Độ chính xác việc điều chỉnh lưu lượng ở các vị trí khác nhau của lò ủ


· Mức độ an toàn khi vận hành


· Sự ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


· Biết cách chỉnh lưu lượng ở các vị trí


· Đóng mở các van của hệ thống cấp khí


2. Kiến thức


· Mô tả đúng vị trí các van của hệ thống cấp khí SO2

· Điều chỉnh thiết bị cấp lưu lượng khí SO2 tại hiện trường


· Vận hành ở các chế độ cấp Auto và Manual


· Mục đích của việc cấp SO2 cho dải băng kính


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bình chứa khí hoá lỏng SO2

· Các dụng cụ dùng để đóng mở các van của hệ thống cấp khí


· Phòng chứa bình SO2 an toàn nếu sẩy ra tình trạng rò rỉ SO2

· Hệ thống cấp khí SO2 đến lò ủ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện quy trình ở chế độ Auto và chế độ Manual

		- Giám sát thao tác của người thực hiện theo (OP) quy trình đã được học 



		- Độ chính xác việc điều chỉnh lưu lượng ở các vị trí khác nhau của lò ủ

		- Quan sát trên thiết bị đo lưu lượng



		- Mức độ an toàn 

		- Ngửi mùi nếu rò rỉ



		- Sự ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm

		- Thông tin phản hồi từ công đoạn nguội





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Điều chỉnh độ cao của vị trí can nhiệt khu vực lò ủ



		Mã số công việc:

		K03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Dùng tay rút lên hoặc hạ thấp ở các vị trí của can nhiệt tránh va chạm giữa can nhiệt và băng kính gây ra hỏng can nhiệt và băng kính vỡ tại vùng lò ủ.


· Dùng cữ để định vị can nhiệt


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sự thực hiện việc nâng, hạ can nhiệt khi có sự cố băng kính


· Độ an toàn của can nhiệt


· Can nhiệt không bị sứt mẻ khi thực hiện công việc này


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


· Phát hiện nhanh chóng những vấn đề liên quan đến việc nâng can nhiết lò ủ


· Tránh va đập làm sứt mẻ can nhiệt


2. Kiến thức


· Trình bày rõ vị trí hệ thống lắp đặt can nhiệt


· Hiểu biết cấu tạo của can nhiệt


· Biết rõ thời điểm nào phải thực hiện 


· Lắp đặt được cữ chuẩn


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Khi có sự thay đổi đột ngột về băng kính


· Cữ để định vị can nhiệt khi thực hiện nâng can nhiệt


· Người có kinh nghiệm và thạo việc


· Thời gian sử lý nhanh chóng khi băng kính có sự cố


· Trang bị bảo hộ chuyên dụng làm việc trong điều kiện nhiệt độ cao


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện việc nâng, hạ can nhiệt khi có sự cố băng kính

		- Giám sát người thao tác thông qua (OP) của tiêu chuẩn thực hiện



		- Độ an toàn của can nhiệt

		- Quan sát thực tế can nhiệt và chỉ số báo trên các thiết bị đo



		- Thời gian đạt được thao tác này 

		- Đánh giá mức độ an toàn của can nhiệt khi cần thực hiện thao tác này





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Đo ứng suất băng kính



		Mã số công việc:

		K04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Xác định vị trí đo ứng suất trên dải băng kính


· Xoay đĩa của máy đo ứng suất để xác định vùng tối của băng kính đang chuyển động


· Tính toán ứng của thông số đo được dựa vào công thức để đưa ra các thông số ứng tồn tại ttrong dải băng kính


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Sự thực hiện theo quy trình đo trên máy đo ứng suất


· Trị số đo được trên máy đo ứng suất


· Xác định giá trị ứng suất trên băng kính 



· Thông tin phản hồi từ công đoạn nguội để có bước điều chỉnh thông số nhiệt độ phù hợp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


· Tiến hành các bước phục vụ cho công việc đo


· Xác định điểm tối chuẩn khi tiến hành đo


2. Kiến thức


· Mô tả cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy đo ứng suất


· Cách xác định ứng suất tồn tại trong băng kính nhờ công thức tính toán


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Máy đo ứng suất


· Vị trí cần đo theo chiều rộng băng kính


· Công thức xác định ứng suất dựa vào các thông số cần đo


· Băng kính ở trạng thái chuyển động


· Biểu đồ để xác định các chỉ số ứng suất cho phép


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện quy trình đo

		- Giám sát qua thực hiện OP



		- Trị số đo được trên máy đo ứng suất

		- Quan sát và ghi lại trị số đo được



		- Xác định giá trị ứng suất trên băng kính 

		- Tính toán theo công thức và biểu đồ thể hiện.



		- Thời gian thực hiện so với quy định

		- Giám sát thực hiện trong phiếu công nghệ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý khi vỡ ngang



		Mã số công việc:

		K05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Thực hiện điều chỉnh nhiệt độ tại hiện trường của lò ủ 


· Điều chỉnh nhiệt độ trên màn hình điều khiển  DCS


· Khôi phục lại các thông số nhiệt độ khi băng kính hết vỡ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Quy trình sử lý vỡ ngang


· Tính chính xác khi điều chỉnh các van tại hiện trường lò ủ


· Thiết bị ở trạng thái hoạt động tốt


· Thông tin phản hồi từ công đoạn nguội


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Phát hiện kịp thời hiện tượng băng kính bị vỡ ngang


· Đóng mở van gió hợp lý tại hiện trường 


· Nhập các thông số nhiệt độ trên man hình điều khiển DCS nếu thấy cần thiết.


2. Kiến thức


· Mô tả được về các vùng nhiệt độ của lò ủ


· Giải thích được sự biến đổi trạng thái thuỷ tinh theo nhiệt độ


· Mô tả tính năng tác dụng việc sử lý các van gió tại hiện trường


· Mô tả, tính năng tác dụng của các phím chức năng trên màn hình điều khiển DCS


· Giải thích được ý nghĩa của việc điều chỉnh các thông số


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Người tham gia công việc này hai người trở lên


· Băng kính đang bị vỡ ngang khi chuyển động trong lò ủ


· Van gió của lò ủ điều chỉnh thuận lợi


· Bàn phím của thiết bị màn hình điều khiển DCS sẵn sàng kích hoạt


· Can nhiệt tại vị trí cần đo hoạt động bình thường


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với sổ tay công nghệ



		- Sự thành thạo khi sử dụng các thiết bị

		- Giám sát thao tác của người thực hiện  và đối chiếu với OP



		- Tính kịp thời khi sử lý sự cố

		- Quan sát hiện tượng trong quá trình hồi phục trạng thái bình thường của băng kính



		- Thông tin phản hồi 

		- Theo dõi kết quả tại hiện trường về quy trình sử lý







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý khi vỡ dọc 



		Mã số công việc:

		K06





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Thực hiện điều chỉnh nhiệt độ tại hiện trường của lò ủ 


· Điều chỉnh nhiệt độ trên thiết bị màn hình điều khiển DCS


· Khôi phục lại các thông số nhiệt độ khi băng kính hết vỡ



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Quy trình sử lý vỡ dọc


· Tính chính xác khi điều chỉnh các van tại hiện trường lò ủ


· Thiết bị ở trạng thái hoạt động tốt


· Thông tin phản hồi từ công đoạn nguội




III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Phát hiện kịp thời hiện tượng băng kính bị vỡ ngang


· Đóng mở van gió hợp lý tại hiện trường 


· Nhập các thông số nhiệt độ trên màn hình điều khiển DCS nếu thấy cần thiết.


      2. Kiến thức


· Mô tả được về các vùng nhiệt độ của lò ủ


· Giải thích được sự biến đổi trạng thái thuỷ tinh theo nhiệt độ


· Mô tả tính năng tác dụng việc sử lý các van gió tại hiện trường


· Mô tả, tính năng tác dụng của các phím chức năng trên màn hình điều khiển DCS


· Giải thích được ý nghĩa của việc điều chỉnh các thông số


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

· Người tham gia công việc này hai người trở lên


· Băng kính đang bị vỡ ngang khi chuyển động trong lò ủ


· Van gió của lò ủ điều chỉnh thuận lợi


· Bàn phím của thiết bị màn hình điều khiển DCS sẵn sàng kích hoạt


· Can nhiệt tại vị trí cần đo hoạt động bình thường




V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát thao tác của người thực hiện so với sổ tay công nghệ



		- Sự thành thạo khi sử dụng các thiết bị

		- Giám sát thao tác của người thực hiện  và đối chiếu với quy trình vận hành (OP)



		- Tính kịp thời khi sử lý sự cố

		- Quan sát hiện tượng trong quá trình hồi phục trạng thái bình thường của băng kính



		- Thông tin phản hồi từ công đoạn nguội

		- Theo dõi kết quả tại hiện trường về quy trình sử lý





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Dừng chủ động một động cơ lò ủ



		Mã số công việc:

		K07





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Xác định động cơ sẽ dừng


· Chạy động cơ thay thế theo quy trình


· Dừng hẳn động cơ sẽ dừng theo quy trình


· Chạy lại động cơ xác định ban đầu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Quy trình dừng động cơ lò ủ được xác định chủ động


· Tính chính xác cho các bước thực hiện


· Động cơ chạy thay thế ở trạng thái hoạt động tốt


· Hợp tác tốt giữa các nhóm thực hiện công việc


· Thời gian thực hiện so với yêu cầu




III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Phát hiện kịp thời những hiện tượng không bình thường về động cơ


· Thực hiện các thao tác trên các khoá chức năng một cách chuẩn xác


Kiến thức


· Giải thích được nguyên nhân phải dừng chủ động, động cơ lò ủ


· Mô tả được các bước thực hiện đối với các khoá chức năng


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

· Phối hợp giữ nhóm các nhóm thợ


· Bản vẽ kỹ thuật của động cơ và sơ đồ bố trí hện thống động cơ lò ủ


· Các khoá chức năng vận hành động cơ lò ủ


· Hệ thống điện cung cấp cho động cơ hoạt động


· Trang bị bảo hộ lao động 


· Dụng cụ đo kiểm tra khi vận hành động cơ hoạt động trở lại



V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Quy trình dừng động cơ lò ủ được xác định chủ động

		- Giám sát việc thực hiện theo OP



		- Động cơ chạy thay thế ở trạng thái hoạt động tốt




		- Kiểm tra bằng cách đo các thống số của động cơ



		- Tính chính xác cho các bước thực hiện




		- Quan sát 



		- Hợp tác tốt giữa các nhóm thực hiện công việc




		- Theo dõi sự phối hợp giữa các nhóm thợ thực hiện



		- Thời gian thực hiện so với yêu cầu

		- Theo dõi thời gian thực tế so với thời gian quy chuẩn thực hiện của phòng kỹ thuật





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý quạt từng vùng A, B, C không hoạt động



		Mã số công việc:

		K08





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Đóng van cấp gió quạt bị dừng


· Mở van cấp gió tới phần gió ngừng cấp giữa phần bề mặt và phần đáy băng kính


· Kiểm tra các thông số  của quạt bị dừng và nhiệt độ tại vùng đó trên DCS


· Chạy lại quạt bị dừng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Quạt bị dừng tại khu vực nào của lò ủ


· Quy trình sử lý khi quạt bị dừng đột ngột


· Van liên quan đến việc điều chỉnh gió giữa bề mặt và phần đáy băng kính


· 
Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ


· 
Thời gian khôi phục lại sự hoạt động của quạt bị dừng



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Phát hiện kịp thời quạt tại vị trí nào của lò ủ bị dừng


· Đóng mở van gió hợp lý tại hiện trường 


2. Kiến thức


· Mô tả được vị trí các quạt được bố trí của lò ủ


· Giải thích được sự cần thiết phải mở các van thông nhau giữa bề mặt băng kính và đáy


· Giải thích được nguyên nhân dừng quạt tại khu vực này


· Trình bầy quy trình chạy lại quạt bị dừng


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Quạt bị dừng đột ngột 


· Phối hợp giữa các nhóm thợ


· Biết rõ vị trí sơ đồ hệ thống van cấp gió tại khu vực quạt bị dừng


· Dụng cụ kiểm tra các thông số của động cơ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử lý theo quy trình khi quạt bị dừng đột ngột

		- Giám sát sự thực hiện theo OP



		- Sự điều chỉnh gió giữa bề mặt và phần đáy băng kính




		- Kiểm tra tại hiện trường



		- Nguyên nhân gây nên quạt lò ủ dừng đột ngột

		- Quan sát trên các thiết bị đo



		- Phối hợp giữa các nhóm thợ

		 - Theo dõi sự phối hợp



		- Thời gian hoàn thành chạy quạt so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực tế so với quy chuẩn phòng kỹ thuật đề ra





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý van điều khiển gió vùng lò ủ kín không hoạt động ở chế độ  tự động  (Auto)






		Mã số công việc:

		K09





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Chuyển chế độ vận hành từ chế độ tự động (Auto )về chế độ điều khiển bằng tay (Man)


· Xác định vị trí van tương ứng của lò ủ


· Thao tác các chi tiết van tại hiện trường


· Điều chỉnh gió tại hiện trường theo nhiệt độ kiểm soát trên màn hình điều khiển DCS


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Trên DCS cho thấy nhiệt độ tại khu vực này có sự bất thường ở khu vực xác định tại hiện trường


· Ở hiện trường phát hiện vị trí van bị kẹt


· 
Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ 


· Thời gian hoàn thành việc điều chỉnh gió tại vị trí này


· An toàn trong thao tác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Phát hiện kịp thời sự bất thường trên màn hình điều khiển DCS


· Thành thạo các thao tác tại hiện trường


· Xác định chuẩn xác chiều quay của thiết bị dẫn động của van để điều chỉnh nhiệt độ hợp lý.


Kiến thức


· Mô tả tính năng tác dụng việc sử lý các van gió tại hiện trường


· Mô tả, tính năng tác dụng của các phím chức năng trên màn hình điều khiển DCS


· Mô tả được nguyên lý hoạt động và cấu tạo của van vùng lò ủ kín


· Giải thích được cách điều chỉnh gió để duy trì nhiệt độ ủ


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Phối hợp giữa các nhóm thợ


· Van ở vùng kín của lò ủ bị kẹt không thể điều chỉnh được ở chế độ tự động (Auto)


· Biết rõ vị trí van cấp gió ứng với sự bất thường về nhiệt độ trên màn hình điều khiển DCS


· Dụng cụ để thao tác các chi tiết về van


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trên DCS cho thấy nhiệt độ tại khu vực này có sự bất thường ở khu vực xác định tại hiện trường

		- So sánh với nhiệt độ cài đặt chuẩn theo sổ tay công nghệ



		- Ở hiện trường phát hiện vị trí van bị kẹt

		- Quan sát hiện tượng 



		- Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ 

		- Theo dõi sự phối hợp giữa hiện trường và phòng điều khiển



		- Thời gian hoàn thành việc điều chỉnh gió tại vị trí này

		- Quan sát thực hiện so với thời gian quy định chuẩn



		- An toàn trong thao tác

		- Theo dõi cách làm về phòng hộ lao động trong điều kiện làm việc ở nhiệt độ cao





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý khi lò ủ bị tắc (ký hiệu : Lehr)



		Mã số công việc:

		K10





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Kiểm tra tại hiện trường để xác định mức độ và nguyên nhân gây tắc


· Tháo kính trên băng tải vận chuyển và phễu chứa (bunke) dưới máy đập búa


· Đập kính trước máy đập búa đối với trường hợp đặc biệt


· Kiểm tra lò ủ khi sử lý xong


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· 
Quy trình sử lý kính tắc ở vị trí máy đạp búa


· Phối hợp giữa các nhóm thợ 


· Thành thạo các thao tác thiết bị tại khu vực này


· An toàn trong công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Xả kính tắc trên các băng tải và bun ke chứa gây tắc


· 
Đập kính bằng gậy sắt tránh gây vỡ ở phần phía trước lò ủ


Kiến thức


· Mô tả được tất cả các thiết bị tại khu vực này


· Giải thích được nguyên nhân gây tắc kính


· Trình bày được trình tự công việc thực hiện sử lý kính tắc


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sử dụng lực lượng tham gia từ 4 người trở lên


· Băng tải vận chuyển dưới bun ke bị dừng nhưng không có tín hiệu báo lỗi


· Kính tắc đầy trong phễu chứa (bunke) dưới băng kính và có nguy cơ chạm băng kính


· Dụng cụ để sử lý kính tắc và bảo hộ lao động


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình sử lý kính tắc ở vị trí máy đạp búa

		- Giám sát sự thực hiện  theo OP



		- Phối hợp giữa các nhóm thợ 

		- Theo dõi sự phối hợp



		- Sự thành thạo các thao tác thiết bị tại khu vực này

		- Quan sát tại hiện trường



		- Sự an toàn trong công việc

		- Theo dõi người làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thay bình SO2



		Mã số công việc:

		K11





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Mở van nhánh của hệ thống cấp khí SO2

· Đóng van điều khiển chính


· Mở van cấp khí bình mới và đóng van bình cũ


· Đóng van nhánh và mở van điều khiển chính



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Quy trình thay thế bình SO2

· Sự hoạt động bình thường của hệ thống cấp SO2

· Phối hợp sự hoạt động của các nhóm thợ giữa phòng điều khiển và hiện trưòng


· An toàn khi làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Xác định đúng bình mới cần thay


· Mở đúng các van trong hệ thống theo yêu cầu


Kiến thức


· Mô tả được hệ thống cấp SO2

· Giải thích rõ thứ tự đóng, mở van của hệ thống cấp SO2

· Mô tả được sự nguy hiểm khi khí bị rò rỉ


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· 
Bình SO2 Bị hết


· Bình mới ở vị trí chờ làm việc


· Dụng cụ để đóng mở van của hệ thống


· Phối hợp hoạt động giữa các nhóm thợ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình thay thế bình SO2

		- Giám sát sự hoạt động theo quy trình 



		- Sự hoạt động bình thường của hệ thống cấp SO2

		- Quan  sát



		- Phối hợp sự hoạt động của các nhóm thợ giữa phòng điều khiển và hiện trưòng

		- Theo dõi sụ phối hợp này



		- Sự an toàn khi làm việc

		- Theo dõi người làm việc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Quay hệ thống lò ủ bằng tay



		Mã số công việc:

		K12





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Mở nắp đậy x ác định v ị trí chốt quay


· Đưa thanh quay v ào v ị tr í chốt quay


· Quay đồng thời tạo chuyển động cho con lăn l ò ủ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· 
Quy trình thực hiện quay lò ủ bằng tay


· 
Phối hợp lực lượng để thực hiện công việc này


· 
Tính kịp thời khi phát hiện việc ngừng động cơ lò ủ


· 
An toàn trong công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng


· Mở nhanh nắp đậy chốt quay tay


· Quay nhịp nhành đồng thời của các nhóm bộ phận tham gia quay


2. Kiến thức

· Mô tả được các vị trí chốt quay


· Mô tả được chiều quay của trục con lăn


· Giải thích được lý do phải quay


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lò ủ bị dừng đột ngột


· Phối hợp đông lực lương thực hiện quay


· Dùng cụ thực hiện quay tay


· Bảo hộ lao động cho người làm việc


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình  quay lò ủ bằng tay

		- Giám sát sự thực hiện theo quy trình 



		- Phối hợp lực lượng  để thực hiện công việc này

		- Theo dõi sự phối hợp



		- Sự kịp thời khi phát hiện dừng động cơ

		- Quan sát thực hiện



		- An toàn trong công việc

		- Theo dõi làm việc của các thành viên





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý sự cố khi động cơ dẫn động chính lò ủ dừng đột ngột.



		Mã số công việc:

		K13





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


· Đóng khớp nối của động cơ cần chạy với trục truyền của lò ủ


· Chạy động cơ dự phòng trong phòng điều kiện


· 
Chạy động cơ ngoài hiện trường


· Quay tay trục truyền dẫn động lò ủ trong trường hợp các động cơ dự phòng không chạy được



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Quy trình vận hành động cơ dẫn động dự phòng 


· 
Tính kịp thời vận hành động cơ dự phòng


· 
Phối hợp thực hiện giữa các bộ phận


· 
An toàn trong công việc thực hiện



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng

· Đóng khớp nối chuẩn xác nhanh chóng


· Xác nhận chính xác động cơ dự phòng ở trạng thái nào


Kiến thức


· Mô tả được việc bố trí hệ thống động cơ dự phòng ngoài motor chính


· Giải thích được sự nguy hiểm của việc động cơ chính ngừng hoạt động


· Mô tả được cấu tạo và cách thao tác đối với khớp nối giữa động cơ dự phòng và trục dẫn động lò ủ


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhiều người tham gia công việc này


· Động cơ dẫn động chính và động cơ phù trợ dừng đột ngột


· Khớp nối và động cơ dự phòng ở trạng thái hoạt động tốt


· Trang bị bảo hộ lao động cho công nhân vận hành


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện theo quy trình

		- Giám sát vận hành theo quy trình 



		- Sự kịp thời khi chạy động cơ dự phòng

		- Theo dõi động tác thực hiện của người thợ



		- phối hợp thực hiện giữa các nhóm công nhân vận hành

		- Quan sát hành động của các nhóm thao tác



		- Sự an toàn cho thợ vận hành

		-  Theo dõi làm việc của các thành viên





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuyển đổi thông số vận hành khi đổi độ dày và kích thước kính.



		Mã số công việc:

		L01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xác định và thông báo chính xác thời gian đập kính, thời điểm dừng dỡ kính.


· Thực hiện điều chỉnh các thông số trước cài đặt, sau cài đặt kích thước.


· Thực hiện cài đặt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình chuyển đổi thông số.


· Tính hợp lý của các thông số điều chỉnh.


· ATLĐ và VSCN.


· Tính kịp thời của việc cài đặt.


· Chất lượng sản phẩm sau khi cài đặt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Xác định chính xác thời điểm đập kính, thời điểm dừng dỡ kính.


· Thực hiện chính xác các điều chỉnh trước và sau cài đặt.


· Cài đặt chính xác thông số.


· Sử dụng các phương tiện truyền thông, truyền tín hiệu.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số cài đặt.


· Mô tả được các phím chức năng trên bảng cài đặt.


· Trình bày được kỹ thuật điều chỉnh các thông số máy khi thay đổi độ dày, kích thước kính.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý điều chỉnh của các con lăn, các dao cắt trước và sau cài đặt thông số kính.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành, bảng thông số điều chỉnh


· Micro, gậy sắt, gậy gỗ, dụng cụ đo góc, dụng cụ cơ khí.


· Số người tham gia công việc: 02 người.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN



		- Độ chính xác trong điều chỉnh

		- Theo dõi quá trình thực hiện. Kiểm tra bằng dụng cụ. Đối chiếu kết quả với bảng tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành hệ thống con lăn gia tốc (Băng tải  ACC)



		Mã số công việc:

		L02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thông báo việc chuẩn bị chạy băng tải.


· Thực hiện vận hành máy.


· Tính khoảng cách giữa các tấm kính liên tiếp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình vận hành.


· Tính chính xác của việc vận hành.


· Tính chuẩn xác của việc tính toán khoảng cách an toàn giữa các tấm kính.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Thông báo chính xác việc chuẩn bị chạy băng tải.


· Thực hiện chính xác các thao tác bấm nút điều khiển.


· Phân biệt các thông số và tính toán chuẩn xác khoảng các an toàn.


· Sử dụng các phương tiện truyền thông, truyền tín hiệu.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Mô tả được các phím chức năng trên bàn điều khiển.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý hoạt động của hệ thống con lăn.


· Giải thích được các phần tử trong công thức tính toán khoảng cách an toàn.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, bảng thông số chuẩn, công thức tính khoảng cách.


· Micro, gậy sắt, gậy gỗ, dao cắt kính, đèn pin, bảng điều khiển, máy tính


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự chính xác trong kết quả tính toán

		- Đưa ra một thông số bất kỳ. Theo dõi người thực hiện. Kiểm tra lại bằng máy tính. Đối chiếu lại bảng chuẩn.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Điều chỉnh con lăn đá bọt



		Mã số công việc:

		L03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra mặt bằng con lăn đá bọt trên dưới so với dây chuyền, kiểm tra mức thấm nước các con lăn từ đó điều chỉnh hợp lý.


· Thực hiện điều chỉnh khoảng cách giữa các con lăn đá bọt trên, dưới khi thay đổi độ dầy kính.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ thấm nước của con lăn đá bọt.


· Sự hợp lý trong việc điều chỉnh khe hở con lăn đá bọt trên và dưới so với con lăn dây chuyền.


· Tính chính xác của việc điều chỉnh các khe hở khi độ dày kính thay đổi.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra độ ẩm của con lăn đá bọt.


· Điều chỉnh chính xác các thông số khe hở các con lăn khi chưa có kính.


· Điều chỉnh chính xác các khoảng cách khi thay đổi chiều dày kính.


· Sử dụng các phương tiện truyền thông, truyền tín hiệu.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số cài đặt.


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý điều chỉnh của các con lăn.


· Nêu được các tiêu chuẩn điều chỉnh theo từng độ dày kính.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành, bảng thông số điều chỉnh


· Micro, thước lá, calip


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị đo kiểm tra.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Dùng calip đo lại các thông số. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự phối hợp các thợ khác

		- Theo dõi quá trình làm việc. Quá trình sử dụng phương tiện truyền thông. Quá trình ghi chép sổ giao ca. Đánh giá theo khung bậc định sẵn.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Chuẩn độ và pha chế dung dịch Nitrate kẽm



		Mã số công việc:

		L04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Định tỉ lệ pha chế.


· Làm thí nghiệm chuẩn độ.


· Đọc kết quả chuẩn độ.


· Kiểm tra nồng độ tiêu chuẩn.


· Pha chế dung dịch phủ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chính xác: trong tỷ lệ pha chế, trong lấy mẫu thí nghiệm, khi đọc các giá trị pH, khi cho thuốc thử, khi điều chỉnh Bulet, khi pha trộn các mẫu phân tích.


· Tính chính xác của việc sử dụng các thiết bị thí nghiệm.


· Sự an toàn tuyệt đối khi làm các thí nghiệm.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Sử dụng chính xác các thiết bị cân đo.


· Thực hiện chính xác các khâu trong khi làm thí nghiệm.


· Đọc chính xác các thông trước và sau khi cho thuốc thử.


· Phân tích và ghi chép chính xác các kết quả thí nghiệm.


· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số làm thí nghiệm.


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý điều chỉnh của thiết bị thí nghiệm.


· Nêu được các tiêu chuẩn về màu sắc, thành phần, nồng độ của các loại thuốc thử và dung dịch sau thí nghiệm.


· Nêu được trình tự công việc chuẩn độ và pha chế.


· Nắm vững quy tắc an toàn trong công việc


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, quy định bảo hộ, quy định chuẩn độ pha chế.


· Cân, găng tay, khẩu trang, quần áo mũ, ủng, dụng cụ thí nghiệm, thuốc thử, máy tính, thùng xô, máy khuấy …


· Số người: tuỳ theo yêu cầu sản xuất. Cần ít nhất 02 người: một thợ chính và một phục vụ.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính chính xác trong làm thí nghiệm

		Theo dõi quá trình làm việc. Quá trình sử dụng dụng cụ thí nghiệm. Quá trình ghi chép sổ. Đánh giá theo màu sắc, thành phần các kết quả hiển thị.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị thí nghiệm.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Không làm sứt vỡ dụng cụ. Lấy cất dụng cụ đúng nơi, đúng chỗ. An toàn trong công việc.



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác. An toàn trong công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Bơm cấp nước nóng (áp lực cao) rửa kính



		Mã số công việc:

		L05





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện các công tác kiểm tra: nguồn điện, mức nước, phin lọc, van cấp nước được đóng, xả e.


· Thực hiện vận hành và duy trì áp lực nước ở 2 ÷ 2,5 kg,  cm3.


· Thực hiện chuyển đổi bơm khi có sự cố hoặc khi cần bảo dưỡng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính trách nhiệm trong việc kiểm tra.


· Sự cẩn thận trong thao tác vận hành bơm và điều chỉnh áp lực bơm.


· Quy trình vận hành bơm, chuyển đổi bơm.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra và phát hiện vấn đề.


· Thực hiện chính xác các thao tác đóng mở van, xả e, điều chỉnh áp lực.


· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa việc duy trì thông số áp lực của bơm.


· Nêu được công dụng, cấu tạo nguyên lý điều chỉnh của bơm.


· Nêu được trình tự công việc vận hành bơm và chuyển đổi bơm.


· Nắm vững quy tắc an toàn trong công việc.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng thông số vận hành, sổ nhật ký vận hành, tiêu chuẩn bơm.


· Clê, mỏ lết, đèn pin…


· Không gian quanh bơm thuận tiện cho thao tác và di chuyển


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính trách nhiệm trong kiểm tra

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá theo sự an toàn thực hiện.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác. An toàn trong công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Rửa sấy kính trên máy 



		Mã số công việc:

		L06





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện các công việc kiểm tra: nguồn điện, đường ống, van nước.


· Thực hiện vận hành và kiểm soát các con lăn về độ thẳng, độ sạch, độ cao các con lăn bài chải và con lăn đá bọt.


· Thực hiện điều chỉnh dung dịch phủ cho phù hợp từng chiều dày và kích thước sản phẩm.


· Thực hiện kiểm tra và điều chỉnh tốc độ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình thực hiện công việc rửa sấy.


· Tính chính xác trong việc điều chỉnh các con lăn đá bọt và con lăn bàn chải.


· Chất lượng sản phẩm sau rửa sấy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng:


· Điều chỉnh các con lăn khi có thay đổi về chiều dày kính.


· Quan sát trực quan độ thẳng độ sạch của các con lăn.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số điều chỉnh.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý điều chỉnh của các con lăn.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành, bảng thông số điều chỉnh, bảng tốc độ điều chỉnh


· Đèn pin, thước lá, calip.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN



		- Độ chính xác trong điều chỉnh

		- Theo dõi quá trình thực hiện. Kiểm tra bằng dụng cụ. Đối chiếu kết quả với bảng tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành máy nén khí vùng nguội



		Mã số công việc:

		L07





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra và thiết lập các chế độ ban đầu: mở các van vào ra máy nén khí, đặt thông số áp suất, điều chỉnh thông số máy theo tiêu chuẩn, nhập giá trị thấp nhất cho máy nén khí.


· Thực hiện vận hành máy nén khí.


· Kiểm soát các thông vận hành: số áp suất đầu ra, áp suất tổng, áp lực của lọc dầu, nhiệt độ khí đầu ra và dừng máy


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình thực hiện công việc vận hành máy.


· Tính chính xác trong việc cài đặt các thông số ban đầu.


· Tính an toàn trong kiểm soát thông số vận hành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Cài đặt và lập trình đơn giản trên bàn điều khiển máy.


· Quan sát và phát hiện vấn đề.


· Làm việc độc lập.


· Phân biệt chính xác các nút dừng khi máy gặp sự cố.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số cài đặt.


· Mô tả được các phím chức năng trên bàn điều khiển.


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy nén khí.


· Đọc và truyền được các tín hiệu từ các đơn vị khác.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký vận hành, bảng các tiêu chuẩn.


· Đèn pin, micro…


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN



		- Độ chính xác trong điều chỉnh

		- Theo dõi quá trình thực hiện. Kiểm tra bằng dụng cụ. Đối chiếu kết quả với bảng tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm tra tín hiệu phản hồi (F/B)





		Mã số công việc:

		L08





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Đặt tần suất lấy mẫu và kiểm soát sự cố nếu có.


· Kiểm tra các đường, mặt cắt, độ dầy, kích thước, các hình chiếu, góc độ Zebra, độ mờ hoá kính.


· Tính lưu lượng thuỷ tinh nóng chảy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình thực hiện công việc kiểm tra.


· Tính chính xác trong việc nhận và xử lý các tín hiệu phản hồi.


· Tính chính xác trong các công việc kiểm tra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng:


· Kiểm tra, phát hiện chính xác vấn đề.


· Sử dụng tốt dụng cụ đo kiểm chính xác như Pame, thước cặp.


· Đo lường và tính toán cơ bản.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số kiểm tra.


· Mô tả được trình tự kiểm tra độ dầy, kích thước, các hình chiếu, các góc độ Zebra, độ mờ hoá.


· Mô tả các tiêu chuẩn kiểm tra góc, kiểm tra mờ hoá.


· Tính toán được lượng thuỷ tinh nóng chảy.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, bút viết, sổ ghi chép, bảng tiêu chuẩn.


· Đèn pin, thước lá, thước cặp, panme, thước đo góc, máy tính


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình kiểm tra

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN



		- Sự chuẩn xác trong phát hiện vấn đề.

		- Thay đổi một thông số bất kỳ. Theo dõi quá trình thực hiện. Đánh giá bằng số lượng các sự việc được phát hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Cẩu lấy mẫu thí nghiệm kính



		Mã số công việc:

		L09





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra mở công tắc nguồn, mở van khí các giác hút.


· Vận hành điều chỉnh cẩu, di chuyển cẩu an toàn tới vị trí lấy mẫu.


· Điều chỉnh lấy tấm kính mẫu và đưa tấm mẫu về nơi kiểm tra.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình thực hiện công việc vận hành cẩu.


· Tính chính xác trong điều chỉnh lấy mẫu.


· Tính an toàn trong di chuyển cẩu và lấy mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận hành cẩu an toàn.


· Điều chỉnh chính xác tâm giác hút và tâm tấm lấy mẫu.


2. Kiến thức:


· Trình bày được công dụng, cấu tạo nguyên lý vận hành cẩu.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ vận hành.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình vận hảnh

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý sự cố kính vỡ ở vị trí dẫn động con lăn 


(Băng tải Ribbon)



		Mã số công việc:

		L10





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra vị trí vỡ của băng kính, kiểm tra tình trạng vỡ kính.


· Thực hiện công việc khắc phụ kính vỡ.


· Kiểm soát và thông báo các bộ phận sau khắc phục.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình xử lý kính vỡ.


· Tính chính xác trong việc xử lý kính vỡ.


· Tính an toàn trong quá trình xử lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng:


· Kiểm tra, phát hiện chính xác vị trí vỡ và tình trạng vỡ.


· Đập huỷ kính chính xác.


· Điều chỉnh các con lăn về vị trí an toàn.


2. Kiến thức:


· Trình bày được công dụng, cấu tạo nguyên lý điều chỉnh các con lăn.


· Mô tả được quá trình xử lý kính an toàn.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ vận hành.


· Gậy gỗ, gậy sắt, đèn pin, micro


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình vận hảnh

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý khi kính vỡ trước băng tải rửa



		Mã số công việc:

		L11





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra vị trí vỡ của băng kính, kiểm tra tình trạng vỡ kính.


· Thực hiện công việc khắc phụ kính vỡ.


· Kiểm soát và thông báo các bộ phận sau khắc phục.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình xử lý kính vỡ.


· Tính chính xác trong việc xử lý kính vỡ.


· Tính an toàn trong quá trình xử lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng:


· Kiểm tra, phát hiện chính xác vị trí vỡ và tình trạng vỡ.


· Đập huỷ kính chính xác.


· Điều chỉnh các con lăn về vị trí an toàn.


2. Kiến thức:


· Trình bày được công dụng, cấu tạo nguyên lý điều chỉnh các con lăn.


· Mô tả được quá trình xử lý kính an toàn,


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ vận hành.


· Gậy gỗ, gậy sắt, đèn pin, micro


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình vận hảnh

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý tắc kính tại bàn huỷ kính (bàn Piano)



		Mã số công việc:

		L12





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra tình trạng tác kính và xác định các nguyên nhân


· Thực hiện công việc khắc phụ sự cố.


· Thông báo để các bộ phận liên quan tiếp tục sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình xử lý kính tắc.


· Tính chính xác trong việc xử lý.


· Tính an toàn trong quá trình xử lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra, phát hiện chính xác nguyên nhân gây vỡ kính.


· Đập huỷ kính chính xác.


2. Kiến thức:


· Trình bày được trình tự xử lý sự cố.


· Mô tả được quá trình xử lý kính an toàn,


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ vận hành.


· Gậy gỗ, gậy sắt, đèn pin, micro.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình vận hảnh

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Xử lý tắc kính vụn tại cửa hệ thống băng tải



		Mã số công việc:

		L13





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra tình trạng tác kính và xác định các nguyên nhân


· Thực hiện công việc khắc phụ sự cố.


· Thông báo để các bộ phận liên quan tiếp tục sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình xử lý kính tắc.


· Tính chính xác trong việc xử lý.


· Tính an toàn trong quá trình xử lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


Kỹ năng:


· Kiểm tra, phát hiện chính xác nguyên nhân gây vỡ kính.


· Đập huỷ kính chính xác.


2. Kiến thức:


· Trình bày được trình tự xử lý sự cố.


· Mô tả được quá trình xử lý kính an toàn,


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ vận hành.


· Gậy gỗ, gậy sắt, đèn pin, micro.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình vận hảnh

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Vận hành máy hút bụi



		Mã số công việc:

		L14





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra độ chênh lệch cột nước trong áp kế.


· Thực hiện công việc vận hành.


· Kiểm soát các sự cố.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình vận hành máy hút bụi.


· Tính chính xác trong việc ấn nút vận hành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra chính xác xọt nước áp kế.


· Vận hành máy hút bụi.


2. Kiến thức:


· Trình bày được, công dụng, nguyên lý hoạt của máy hút bụi.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ vận hành.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình vận hảnh

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- ATLĐ và VSCN

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm và đối chiếu với quy định về ATLĐ và VSCN





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Đóng gói kính bằng hòm gỗ


Mã số công việc: 
M01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Chuẩn bị hòm gỗ đưa đến vị trí đóng gói, lót đệm các mặt bên bằng bìa và xốp. xếp kính vào, bọc nilon, dán tem sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Chất lượng hòm gỗ theo quy định.


· Quy trình lót, đệm, bọc, xếp kính vào hòm.


· Chất lượng đóng gói: lót, đệm, bọc, xếp kính và dám tem sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Vận chuyển và xếp kính từ băng tải đến vị trí đóng gói.


· Lót, đệm, bọc và xếp kính vào hòm đúng quy trình, đảm bảo thẳng, khít, ATLĐ.


· Ghi vào tem sản phẩm đúng các thông số theo yêu cầu.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu xếp kính vào hòm.


· Giải thích được ý nghĩa của các thông số ghi trên tem sản phẩm.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ trong quá trình xếp dỡ kính


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình xếp dỡ kính.


· Hòm gỗ theo quy định.


· Găng tay, quần áo bảo hộ lao động.


· Bìa, xốp lót, nilon, búa, kìm, băng dính, sổ ghi chép.


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Chất lượng hòm gỗ

		- Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Quy trình lót đệm, bọc, xếp kính vào hòm

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		· Chất lượng đóng gói: lót, đệm, bọc, xếp kính và dám tem sản phẩm.

		- Đúng vị trí và chất lượng các điểm cần được lót.


- Ghi đầy đủ các thông tin trên tem sản phẩm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: 
Xếp lô theo phân loại kích thước

Mã số công việc: 
M02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


   Chuẩn bị bãi xếp và xe nâng, xác định vị trí xếp từng loại kính. dùng xe nâng vận chuyển kính vào các vị trí quy định. che đậy và bảo quản.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Bãi xếp kính thoáng có đường để xe nâng vào, ra.


· Quy trình vận chuyển kính bằng xe nâng.


· Chất lượng che đậy bảo quản.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Xác định vị trí xếp kính.


· Lái xe nâng


· Che đậy, bảo quản.


2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình và yêu cầu xếp kính trong kho.


· Trình bày được quy trình và yêu cầu vận chuyển kính bằng xe nâng.


· Trình bày được các yêu cầu về ATLĐ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tài liệu quy trình xếp dỡ kính trong kho,  bằng xe nâng.


· Xe nâng, gỗ kê, bảo hộ lao động.


· Bạt, nilon che đậy.


· Số lao động tối thiểu: 2


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		· Bãi xếp kính thoáng có đường để xe nâng vào, ra.

		· Quan sát, kiểm tra bằng mắt.



		· Quy trình vận chuyển kính bằng xe nâng.

		· Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người lao động.



		· Chất lượng che đậy bảo quản.

		· Đúng vị trí, kiểm tra bằng mắt.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động



		Mã số công việc:

		N01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Phân biệt đúng loại trang bị BHLĐ dùng cho từng công việc.


· Sử dụng đúng trang bị bảo hộ, đúng thời gian quy định 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính đúng mục đích trong việc sử dụng trang bị BHLĐ.


· Tính hợp lý trong thời gian sử dụng.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Phân biệt đúng loại trang bị BHLĐ


· Đọc các tranh ảnh, pano, áp pích về an toàn lao động.


· Tuyên truyền an toàn trong sử dụng BHLĐ.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các loại BHLĐ.


· Mô tả được các tài liệu hướng dẫn về sử dụng BHLĐ


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tranh ảnh, pano, áp phích.


· Các loại BHLĐ


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác trong việc phân loại và sử dụng trang bị BHLĐ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Tính hợp lý trong thời gian sử dụng.




		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm. Đối chiếu sổ sách cấp phát BHLĐ. So sánh theo tiêu chuẩn sử dụng BHLĐ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động



		Mã số công việc:

		N02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· 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 nghề sản xuất kính.

· Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc trên cao, trong môi trường độc hại, môi trường hoá chất …

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

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chính xác trong việc thực hiện quy định an toàn khí sử dụng thiết bị dụng cụ.


· Sự hợp lý trong việc bố trí nơi làm việc đảm bảo an toàn.


· Tính chính xác trong sử dụng đúng kỹ thuật các trang bị BHLĐ khi làm việc trong các môi trường khác nhau.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra và sử dụng thành thạo các thiết bị BHLĐ, thiết bị PCCC.


· Phân biệt đúng loại trang bị BHLĐ.


· Đọc các tranh ảnh, pano, áp pích về an toàn lao động.


· Tuyên truyền an toàn trong sử dụng BHLĐ.


2. Kiến thức:


· Mô tả được trình tự cách thực hiện công việc an toàn trong các môi trường.


· Giải thích được ý nghĩa các loại BHLĐ.


· Trình bày được nội dung các tài liệu hướng dẫn ATLĐ trong sản xuất, trong các môi trường làm việc khác nhau.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tranh ảnh, pano, áp phích.


· Các loại BHLĐ, các trang thiết bị ATLĐ.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng các quy trình BHLĐ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong sử dụng dụng cụ và thiết bị BHLĐ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự an toàn trong thực hiện công việc

		- Theo dõi qúa trình người thực hiện. Đánh giá theo các tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động



		Mã số công việc:

		N03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện các công việc sơ cứu cho các đối tượng tai nạn do: bị chảy máu. do chấn thương. do điện giật. do bị say nắng, say nóng, cảm lạnh. do bị bỏng hoá chất. do bỏng hơi nước, nước nóng, lửa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Sự cách ly người bị nạn với nguồn gây tai nạn nhanh nhất.


· Tính kip thời trong vệ sinh, sát trùng và các sơ cứu khác.


· Tính chính xác trong sử dụng các phương tiện, các chất xúc tác để sơ cứu người bị nạn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Sử dụng thành thạo các thiết bị, dụng cụ sơ cứu.


· Xử lý chính xác các công việc sơ cứu.


· Đọc các tranh ảnh, pano, áp pích về an toàn lao động.


· Tuyên truyền an toàn trong sử dụng BHLĐ.


· Phối hợp thao tác với người khác.


2. Kiến thức:


· Mô tả trình tự sơ cứu các đối tượng tai nạn do: bị chảy máu. do chấn thương. do điện giật. do bị say nắng, say nóng, cảm lạnh. do bị bỏng hoá chất. do bỏng hơi nước, nước nóng, lửa.


· Trình bày được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ, thiết bị dùng cho việc sơ cứu.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Tranh ảnh, pano, áp phích.


· Các loại BHLĐ, các trang thiết bị ATLĐ, băng ca, bông băng y tế, thuốc sát trùng, vật kê, thanh đỡ, nẹp đỡ, nước, muối, nước vôi trong, nước xà phòng, các loại thuốc sát trùng, ….


· Số người thực hiện: tùy theo hiện trường sự việc ai có mặt đều tham gia.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính kip thời trong vệ sinh, sát trùng và các sơ cứu khác.


Sự cách ly người bị nạn với nguồn gây tai nạn nhanh nhất.

		- Đưa tình huống tai nạn giả định. Theo dõi quá trình thực hiện. Đánh giá theo thời gian thực hiện và thực tế kết quả đã làm.



		- Tính chính xác trong sử dụng các phương tiện, các chất xúc tác để sơ cứu người bị nạn.




		- Đưa ra tình huống tai nạn. Bố trí nhiều loại thiết bị, dụng cụ, chất xúc tác sơ cứu. Theo dõi quá trình thực hiện. Đánh giá theo quá trình thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu



		Mã số công việc:

		P01





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra các thông số công nghệ về độ ẩm, cỡ hạt, thành phần nguyên liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình kiểm tra các thông số công nghệ.


· Tính chính xác trong việc kiểm tra các thông số.


· Tính nguyên tắc trong việc ghi chép sổ kiểm tra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra chính xác các quá trình.


· Sử dụng thành thạo các thiết bị đo.


· Ghi chép số liệu chính xác.


· Làm việc độc lập.


2. Kiến thức:


· Giải thích được ý nghĩa các thông số kiểm tra.


· Mô tả được thành phần và độ hạt của vật liệu.


· Mô tả trình tự quy trình kiểm tra.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký kiểm tra.


· Micro, giẻ lau, clê, mỏ lết.


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng quy trình kiểm tra

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong kiểm tra và trong ghi chép số liệu

		- Theo dõi quá trình thực hiện của người làm. Dùng các phương pháp trực quan và so sánh để kiểm tra lại.



		- Khả làm việc độc lập

		- Quan sát làm việc, tổ chức sắp xếp công việc. Đánh giá theo thời gian và độ chính xác





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm tra chất lượng phối liệu



		Mã số công việc:

		P02





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra thành phần, độ ẩm, quy cách, các vị trí cân.


· Kiểm soát quá trình điều chỉnh, quá trình cân, quá trình phối trộn.


· Kiểm soát vận chuyển tới các công đoạn sau


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Quy trình kiểm tra thành phần, độ ẩm, quy cách, điều chỉnh cân.


· Tính chính xác của việc kiểm tra, kiểm soát quá trình.


· Tính hợp lý trong kiểm soát tổ hợp phối liệu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra, giám sát chính xác các quá trình.


· Thực hiện chính xác các thao đo kiểm.


· Ghi chép chính xác các thông số kiểm tra, kiểm soát.


2. Kiến thức:


· Mô tả được các quy trình kiểm tra


· Trình bày được công dụng, cấu tạo, nguyên lý hoạt động các thiết bị đo kiểm.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ kiểm tra, các tiêu chuẩn


· Micro, đèn pin, bút…


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện đúng các quy trình công nghệ

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu với bảng quy định chuẩn.



		- Sự chính xác trong sử dụng dụng cụ và thiết bị 

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự chính xác trong kiểm tra và kiểm soát quá trình.

		- Đưa ra một thông số bất kỳ. Theo dõi người thực hiện. Kiểm tra thực tế. Đối chiếu lại bảng chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm tra chất lượng thuỷ tinh lỏng



		Mã số công việc:

		P03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Kiểm tra ở các giai đoạn khác nhau như: khử bọt, đồng nhất hoá và làm nguội


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác trong các quá trình kiểm tra.


· Tính hợp lý trong việc kiểm tra hút chân không khử bọt.


· Tính chính xác trong kiểm tra độ đồng đều về thành phần hoá học và sự giữ nhiệt trong tạo hình sản phẩm


· Tính chính xác trong việc ghi chép kết quả.


· ATLĐ và VSCN.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra chính xác các quá trình.


· Phối hợp thao tác với người thợ khác.


2. Kiến thức:


· Nêu được trình tự các phương pháp kiểm tra.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, sổ nhật ký kiểm tra, bảng tiêu chuẩn kiểm tra.


· Micro, đèn pin


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thành thạo trong việc sử dụng dụng cụ và thiết bị đo kiểm tra.

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Dùng calip đo lại các thông số. Đối chiếu thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự phối hợp các thợ khác

		- Theo dõi làm việc, sử dụng phương tiện truyền thông, ghi chép sổ giao ca. Đánh giá theo khung bậc định sẵn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


		Tên công việc: 

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm kính



		Mã số công việc:

		P04





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Thực hiện kiểm tra các quy cách, khuyết tật và tem nhãn sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Tính chính xác trong kiểm tra, phát hiện vấn đề.


· Tính hợp lý trong kiểm soát quá trình.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


· Sử dụng chính xác thiết bị đo kiểm.


· Thực hiện chính xác các khâu trong kiểm tra.


· Phát hiện tốt các khuyết tật sản phẩm.


2. Kiến thức:


· Nêu được nội dung các tiêu chuẩn kiểm tra.


· Mô tả được các trình tự công việc.


· Nắm vững quy tắc an toàn trong công việc


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng biểu, tiêu chuẩn, sổ kiểm tra.


· Đèn pin, clê, mỏ lết, thước đo, thước cặp, panme…


V.  TIÊU CHÍ ĐÁNH GIÁ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính chính xác trong sử dụng dụng cụ đo kiểm

		Theo dõi quá trình làm việc. Quá trình sử dụng dụng cụ. Quá trình ghi chép sổ. Đánh giá theo kết quả thực tế.



		- Sự thực hiện chính xác trình tự công việc

		- Giám sát thao tác người thực hiện. Đối chiếu theo tiêu chuẩn 



		- Sự làm việc độc lập

		- Theo dõi quá trình làm việc. Đánh giá khả năng tổ chức, sắp xếp công việc, sắp xếp chỗ làm việc. Thao tác chuẩn, nhanh. Kết quả chính xác. 





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


		Tên nghề:

		Sản xuất kính

		



		Mã số nghề :

		40510804

		



		Mô tả nghề:

		Nghề sản xuất kính là nghề tổ hợp các loại nguyên liệu và phụ gia theo tiêu chuẩn kỹ thuật nghiêm ngặt, đem nấu chảy trong lò nung thành thuỷ tinh lỏng, sau đó sử dụng các thiết bị công nghệ kéo thành tấm phẳng có độ dầy khác nhau và cắt thành tấm có kích thước theo quy định phù hợp với Tiêu chuẩn do Nhà nước/ đơn vị ban hành



		Các nhiệm vụ

		Các công việc



		A

		A01

		A02

		A03

		A04

		A05



		Quản lý nguyªn liệu vµ nhiªn liÖu 

		Kiểm soát nhập nguyên liệu

		Kiểm soát nguyên liệu trong kho

		Phối hợp lấy mẫu kiểm nghiệm

		Kiểm soát xuất kho nguyên liệu

		Kiểm soát nhập và lưu trữ nhiên liệu



		B

		B01

		B02

		B03

		B04




		B05



		Gia công cát

		Sàng bỏ tạp chất trên máy sàng rung

		Rửa cát trên máy  chà rửa

		Sàng phân loại trên máy sàng thùng

		Loại bỏ cát nhiễm sắt trên thiết bị lọc sắt từ

		Vận hành thiết bị phân phối



		

		B06

		

		

		

		



		

		Lưu trữ tại kho và trong các silô chứa

		

		

		

		



		C

		C01

		C02

		C03

		C04

		



		Gia công đôlômít, đá vôi, trường thạch

		Nghiền nguyên liệu

		Sàng phân loại trên  máy sàng rung

		Đóng bao

		Xếp kho

		





		D

		D01

		D02

		D03

		

		



		Gia công Sô đa, sunphat và chuẩn bị các nguyên liệu phụ

		Nghiền mịn

		Sàng phân loại trên  máy sàng

		Dự trữ tại kho và trong các silô chứa

		

		





		E

		E01

		E02

		E03

		E04

		E05



		Tổ hợp phối liệu

		Định lượng nguyên liệu thành phần trên tuyến cân

		Vận hành băng tải tổ hợp phối liệu

		Trộn phối liệu 

		Vận hành hệ thống cân  kính vụn

		Vận hành băng tải cấp phối liệu sang máy nạp liệu lò



		F

		F01

		F02

		F03

		F04

		F05



		Nấu thuỷ tinh

		Thao tác sấy lò

		Thao tác nạp thuỷ tinh vụn và phối liệu

		Kiểm soát các thông số của lò nấu

		Thao tác đổi chiều ngọn lửa bằng chế độ bán tự động

		Điều chỉnh nhiệt độ dầu đốt trước khi vào bơm



		

		F06

		F07

		F08

		F09

		F10



		

		Xử lý hai trong ba máy sấy dầu sử dụng năng lượng điện bị sự cố

		Thao tác nâng mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		Thao tác hạ mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		Đưa phao ra vệ sinh khi sau đó đưa vào đưa vào bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)

		Xử lý phao bị rò rỉ nước trong bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)



		

		F11

		F12

		F13

		F14

		F15



		

		Xử lý máy khuấy vùng thắt ( neek) bị rò rỉ nước khi đang vận hành

		Xử lý rò rỉ nước ống lạnh treo phía trước buồng nạp liệu

		Thao tác thay thế can nhịêt mới kiểm soát nhiệt độ lò nấu thuỷ tinh

		Vận hành máy nén khí và đổi máy nén khí dự phòng

		Thay thê vòi phun không đảm bảo yêu cầu



		

		F16

		F17

		F18

		F19

		F20



		

		Xử lý cả hai quạt cấp khí đốt bị sự cố

		Xử lý sự cố đối với van khí - khói của kênh lò

		Thao tác xả thuỷ tinh bằng máng xả trong trường hợp đặc biệt

		Vận hành lò nấu khi sử dụng 100 % kính vụn

		Đo mức thuỷ tinh bằng phương pháp thủ công





		

		F21

		F22

		F22

		F23

		F25



		

		Xử lý lửa phè trên đỉnh vòm chính lò nấu

		Vá gạch tường bên

		Vá gạch tường bên

		Tăng chiều  khu vực bị chảy mỏng trên đỉnh vòm

		Xả thuỷ tinh lỏng, tắt lửa để nguội và tháo dỡ lò



		G

		G01

		G02

		G03

		G04

		G5



		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Điều chỉnh lưu lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 3mm lên 5mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 5mm lên 8mm bằng phương pháp có trợ giúp.

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 8mm lên 10mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 10mm lên 12 mm bằng phương pháp fender



		

		G06

		G07

		G08

		G9

		G10



		

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fenđer 




		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm xuống 3mm  bằng phương pháp kéo có trợ giúp.

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp

		Chuyển đổi độ dầy băng kính  theo phương pháp fenđer  sang phương pháp kéo có  trợ giúp (T/R)

		 Chuyển đổi kính 5 mm kéo có trợ giúp sang kính dầy 6mm kéo theo phương pháp không trợ giúp ( D/S)



		

		G11

		G12

		G13

		G14

		G15



		

		Thao tác đưa máy lạnh hộp (box cooler) vào phần hạ lưu của bể thiếc

		Đưa máy lạnh hộp (box cooler) ra khỏi bể thiếc

		Điều chỉnh rèm che (Drape Curtain) phần cuối bể thiếc

		Vận hành máy sấy trần (heater)

		Bổ xung thiếc vào bể thiếc



		

		G16

		G17

		G18

		G19

		G20



		

		Thao tác đổi quạt cao áp khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		Thao tác đổi quạt làm mát đáy bể thiếc khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		Thay thế van điều tiết phía trước ( F/T)

		Vệ sinh trần bể thiết

		Đưa máy kéo biên (T/R) vào bể thiếc 



		H

		H01

		H02

		H03

		H04

		



		Tạo hình theo phương pháp cán

		Chuẩn bị máy cán

		Đưa máy cán vào vị trí làm việc

		Thao tác vận hành cán kính

		Thay thế máy cán

		



		I

		I01

		I02

		I03

		I04

		I05



		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Bố trí thiết bị trong buồng tạo hình

		Thao tác gạch kéo dẫn

		Thao tác mồi kéo

		Thao tác hiệu chỉnh chỉnh lệch dầy mỏng

		Thao tác bộ kéo mép






		

		I06

		I07

		I08

		I09

		



		

		Thao tác thay đổi độ dầy

		Thao tác cắt băng kính

		Thao tác thay con lăn đổi hướng

		Thao tác thay con lăn kéo ngang

		



		K

		K01

		K02

		K03

		K04

		K05



		Ủ băng kính

		Cài đặt thông số nhiệt độ các vùng lò ủ ở chế độ bán tự động  chế độ tự động  


( Manual /Auto )

		Vận hành hệ thống cấp  SO2 hoá lỏng

		Điều chỉnh độ cao của vị trí can nhiệt khu vực lò ủ

		Đo ứng suất băng kính

		Xử lý kính vỡ ngang 



		

		K06

		K07

		K08

		K09

		K10



		

		Xử lý kính vỡ dọc




		Dừng chủ động một động cơ lò ủ

		Xử lý quạt từng vùng A, B, C không hoạt động

		Xử lý van điều khiển gió vùng lò ủ kín không hoạt động ở chế độ  tự động   (Auto)




		Xử lý khi lò ủ bị tắc  (Lehr)



		

		K11

		K12

		K13

		

		



		

		Thay bình SO2

		Quay hệ thống dẫn động lò ủ bằng tay

		Xử lý sự cố khi động cơ dẫn động chính lò ủ dừng đột ngột.

		

		



		L

		L01

		L02

		L03

		L04

		L05



		Gia công nguội


( Cắt kính )

		Chuyển đổi thông số vận hành khi đổi độ dày và kích thước kính

		Vận hành hệ thống con lăn gia tốc (Băng tải  ACC)

		Điều chỉnh con lăn đá bọt

		Chuẩn độ và pha chế dung dịch Nitrate kẽm

		Bơm cấp nước nóng (áp lực cao) rửa kính



		

		L06

		L07

		L08

		L09

		L10



		

		Rửa sấy kính trên máy

		Vận hành máy nén khí vùng nguội

		Kiểm tra tín hiệu phản hồi (F/B)

		Cẩu lấy mẫu thí nghiệm kính

		Xử lý sự cố kính vỡ ở vị trí dẫn động con lăn (Băng tải Ribbon)





		

		L11

		L12

		L13

		L14

		



		

		Xử lý khi kính vỡ trước băng tải rửa

		Xử lý tắc kính tại bàn huỷ kính ( bàn Piano)

		Xử lý tắc kính vụn tại cửa hệ thống băng tải thu hồi kính vụn

		Vận hành máy hút bụi

		



		M

		M01

		K02

		M03

		

		



		Lưu trữ tại kho

		Đóng gói kính bằng hòm gỗ

		Xếp lô theo phân loại kích thước

		Bảo quản tại kho

		

		



		N

		N01

		N02

		N03

		

		



		An toàn lao động.

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		

		



		P

		P01

		P02

		P03

		P04

		



		Kiểm tra chất lượng

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu

		Kiểm tra chất lượng phối liệu

		Kiểm tra chất lượng thuỷ tinh lỏng

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm kính

		





		Nhiệm vụ A:

		Quản lý nguyên liệu tại kho

		Ngày:......./............/................



		Công việc A01:

		Kiểm soát nhập kho nguyên liệu

		Biên soạn: Đinh Văn Lương



		Mô tả công việc:

		- Kiểm soát khối lượng, chủng loại nguyên liệu do Bên bán cung cấp đến;


- Quản lý hàng hoá trong kho đúng khối lượng, chủng loại đã nhập/xuất.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra vận đơn.

		- Hàng đến kho đúng với hoá đơn xuất của Bên bán/Hợp đồng (HĐ) mua bán.

		- Vận đơn của Bên bán.  


- Sổ theo dõi kho hàng mua theo HĐ 

		- Các tiêu chí nhận biết vận đơn “sạch”


- Các loại vật tư nguyên liệu dùng cho sản xuất kính

		- Quan sát :


+ Hình thức, nội dung vận đơn


+ Thái độ người giao hàng

		- Nghiêm túc 


- Thận trọng 


- Hợp tác

		-  Kiểm tra qua loa;


- Nể nang người đã giao hàng nhiều lần.



		2. Nhận tài liệu  chất lượng hàng nhập kho

		- Nhận đúng tài liệu xác nhận chất lượng hàng hoá của Bên bán do đơn vị độc lập cấp




		- Tài liệu gốc hoặc copy có dấu sao y bản chính

		- Loại văn bản xác nhận chất lượng

		- Quan sát :


 + Hình thức, nội dung tài liệu.


+ Thái độ người giao hàng.

		-Nghiêm túc khi giao tiếp


- Thận trọng 

		- Kiểm tra qua loa;


- Nể nang với người đã giao hàng nhiều lần



		3. Kiểm soát  khối lượng hàng nhập.

		- Hàng hoá giao nhận đúng với vận đơn

		- Thiết bị cân đong, đo đếm hợp chuẩn.

		- Các phép tính khối lượng, đo thể tích


- Qui trình cân đo kiểm soát

		- Đọc chính xác các trị số cân, đo

		-Nghiêm túc khi giao tiếp


- Chính xác trong đo kiểm

		- Đọc sai các chỉ số cân đo


- Tính toán sai giá trị đo








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		4. Kiểm tra sơ bộ chất lượng hàng nhập theo cảm quan

		- Phát hiện được màu sắc/kích thước hạt liệu có dấu hiệu bất thường

		- Găng tay bảo hộ, xẻng cầm tay…

		- Màu sắc tự nhiên của các nguyên liệu


- Tiêu chuẩn kích thước hạt nguyên liệu

		-Kinh nghiệm quan sát, so sánh

		- Tỷ mỷ trong công việc

		- Nhầm lẫn màu sắc, kích thước hạt liệu


- Không báo cáo dấu hiệu bất thường



		5. Ghi sổ nhập kho

		- Đầy đủ, chính xác, rõ ràng các thông số  hàng nhập.

		- Bút các mầu


-Biểu mẫu thống kê hàng hoá nhập kho.

		- Các quy định về ghi chép số liệu trên biểu mẫu.

		- Ghi chép 

		- Chính xác, tỉ mỷ




		- Nhầm lẫn khi ghi số liệu


- Tẩy xoá trên sổ sách.



		6. Gửi số liệu báo cáo  hàng nhập tới người quản lý

		- Đúng thời gian, đúng người/đơn vị có trách nhiệm quản lý

		- Biểu mẫu báo cáo thống kê hàng nhập.


- Máy tính nối mạng

		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.

		-Giao tiếp với người quản lý


-Sử dụng mạng internet

		- Hợp tác


- Có trách nhiệm

		- Không đúng thời gian


- Thiếu tinh thần hợp tác



		7. Kiểm soát vệ sinh kho chứa.




		- Phát hiện tình trạng không đảm bảo vệ sinh công nghiệp. 

		- Giày, găng bảo hộ lao động

		- An toàn vệ sinh công nghiệp

		- Điều hành lao động phổ thông vệ sinh công nghiệp

		- Nghiêm túc khi  điều hành lao động.

		- Dễ dãi trong công việc


- Thiếu quan sát tổng thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A:

		Quản lý nguyên liệu tại kho

		Ngày:......./............/................



		Công việc A02:

		Kiểm soát nguyên liệu trong kho

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Kiểm soát nguyên liệu lưu trữ trong kho; Sắp xếp các chủng loại nguyên liệu trong kho đúng khu vực quy định, đảm bảo thuận tiện cho việc nhập/xuất hàng đúng trình tự yêu cầu của kỹ thuật lưu trữ .




		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Chỉ dẫn bốc xếp nhập kho nguyên liệu.




		- Chỉ dẫn đúng, rõ ràng khu vực xếp hàng hoá.

		- Sơ đồ mặt bằng bố trí của kho chứa


- Biển hiệu ghi tên, thành phần, số lô tại khu  lưu trữ




		- Các tiêu chí nhận  loại hình nguyên liệu


- Qui tắc xếp vật liệu đóng bao/rời/đổ đống

		- Điều hành lao động bốc xếp.


- Quan sát họat động bốc xếp…

		-Nghiêm túc   khi điều hành


- Hoà nhã khi giao tiếp với lao động bốc xếp.

		- Kiểm soát  không sát lao động bốc xếp


- Xếp hàng hoá thiếu trật tự, lẫn lô, lẫn loại



		2. Kiểm soát  chất lượng nguyên liệu trong kho.

		- Đánh giá đúng tình trạng chất lượng, số lượng  nguyên liệu.

		- Sổ theo dõi nhập/xuất .


-Găng bảo hộ bay/xẻng nhỏ

		- Tiêu chí nhận dạng loại nguyên liệu,  thời gian lưu kho lô hàng.

		- Tiêu chí nhận biết cảm quan về chất lượng vật liệu    

		- Tỉ mỷ, thận trọng

		-Kiểm tra qua loa;


-Ngại đến nơi khuất, bẩn nóng



		3. Ghi sổ theo dõi chất lượng

		- Ghi chính xác, rõ ràng các thông số  hàng hoá.

		- Bút các mầu


- Biểu thống kê hàng hoá .




		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.

		- Sử dụng công cụ tính toán, ghi chép

		- Chính xác, tỉ mỷ




		- Nhầm lẫn  số liệu, tẩy xoá ở sổ sách.





		4. Báo cáo chất lượng hàng  lưu kho

		- Ghi chép chính xác thông tin báo cáo.


- Báo cáo kịp thời biến động chất lượng đến nơi/người quản lý

		- Bút các mầu


-Các biểu mẫu báo cáo 

		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.


- Quy định về công tác báo cáo

		- Sử dụng công cụ tính toán, ghi chép


- Giao tiếp

		- Chính xác, tỉ mỷ


- Hợp tác

		- Nhầm lẫn khi ghi số liệu


- Tẩy xoá trên biểu mẫu báo cáo.



		5. Thực hiện  chỉ dẫn xử lý kỹ thuật bảo quản hàng hoá

		-  Xử lý đúng quy trình kỹ thuật bảo quản hàng hoá.

		- Quy trình xử lý bảo quản hàng;


- Lao động và thiết bị bốc xếp phụ trợ

		- Các thông tin chỉ dẫn việc xử lý bảo quản hàng tại kho.

		- Điều hành lao động xếp dỡ.


- Quan sát họat động bốc xếp… 

		-Nghiêm túc


- Dứt khoát

		- Sót, lẫn các thao tác xử lý


- Phân loại sau xử lý bảo quản không chính xác



		6. Báo cáo    hoàn thành công tác kiểm soát nguyên liệu lưu kho

		- Ghi chính xác thông tin cần báo cáo.


 - Báo cáo đúng, đầy đủ  với các đầu mối quản lý

		-  Bút các mầu


- Các biểu mẫu báo cáo 

		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.


- Quy định về công tác báo cáo.

		- Sử dụng công cụ tính toán, ghi chép


-  Giao tiếp

		- Chính xác, tỉ mỷ




		- Ghi sót, tẩy xoá trên biểu mẫu báo cáo.


- Chậm gửi báo cáo, không đúng nơi





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A:

		Quản lý nguyên liệu tại kho

		Ngày:......./............/................



		Công việc A03:

		Phối hợp lấy mẫu kiểm nghiệm chất lượng

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Việc lấy mẫu kiểm nghiệm thực hiện theo từng lô nguyên liệu nhập kho, người quản lý kho có nhiệm vụ phối hợp, hỗ trợ nhân viên chuyên môn lấy mẫu nguyên vật liệu đảm bảo đúng lô hàng nhập, thứ tự lô hàng, thời gian nhập và hiện trạng nguyên liệu sau thời gian bảo quản tại kho.




		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Tiếp nhận Phiếu yêu cầu kiểm nghiệm.




		- Nắm đầy đủ nội dung thông tin tại  Phiếu yêu cầu.


- Phiếu yêu cầu hợp lệ

		- Văn bản  Phiếu yêu cầu kiểm nghiệm

		- Các ký mã hiệu hàng hoá.


- Công thức thành phần hoá của các nguyên liệu




		- Đọc hiểu văn bản kỹ thuật

		- Cẩn trọng


- Hợp  tác với  cán bộ chuyên môn




		- Bỏ sót thông tin


- Không hợp tác, gây khó khăn...






		2. Ghi sổ theo dõi.

		- Ghi chính xác số hiệu Phiếu yêu cầu và nạp file lưu

		- Bút các mầu


- Biểu mẫu thống kê.


- Máy tính

		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.




		- Ghi chép, vào sổ số liệu


- Sử dụng máy tính

		- Chính xác, tỉ mỷ




		- Nhầm lẫn khi ghi số liệu


- Tẩy xoá trên sổ sách.






		3. Chỉ dẫn vị trí lô hàng 

		-  Chỉ dẫn chính xác vị trí lô  nguyên liệu phải kiểm nghiệm.

		- Sơ đồ quản lý kho;


- Biển hiệu ghi tên,thành phần số lô… lưu trữ




		- Các thông tin chỉ dẫn lưu trữ hàng tại kho.

		- Chỉ dẫn vị trí


- Phối hợp công tác nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Cẩu thả khi chỉ dẫn.


- Nhầm lẫn vị trí   lô hàng tại kho


- Thiếu hợp tác






		4. Thu dọn,  vệ sinh kho sau lấy mẫu.




		- Đảm bảo vệ sinh công nghiệp. 

		- Chổi quét, xẻng cầm tay

		- Các yêu cầu về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Sắp xếp thu dọn vật liệu

		- Cẩn thận 

		- Cẩu thả


- Bỏ qua không thu dọn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ A:

		Quản lý nguyên liệu tại kho

		Ngày:......./............/................



		Công việc A04:

		Kiểm soát xuất kho nguyên liệu

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Kiểm soát xuất kho các nguyên liệu đúng  khối lượng và  chủng loại theo Lệnh điều hành sản xuất;




		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Nhận Lệnh xuất kho

		- Hiểu đúng, đầy đủ nội dung yêu cầu của  Lệnh xuất kho do người có thẩm quyền ký

		-  Văn bản  Lệnh xuất kho




		- Các loại hình văn bản yêu cầu thực hiện


- Các thông tin trong lệnh sản xuất

		- Quan sát hình thức, nội dung tài liệu.




		- Nghiêm túc trong giao tiếp


- Thận trọng với chứng từ.

		- Kiểm tra qua loa;






		2. Ghi sổ xuất kho

		- Chính xác, rõ ràng số hiệu của Lệnh xuất kho/ nạp file lưu số liệu hàng xuất.

		- Bút các mầu


- Biểu thống kê hàng  xuất/ nhập kho


- Máy tính

		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.


-Tin học cơ bản

		- Sử dụng công cụ tính toán, ghi chép

		- Chính xác, tỉ mỷ




		- Nhầm lẫn khi ghi số liệu vào sổ/file


- Tẩy xoá trên sổ sách.



		3. Kiểm soát  khối lượng nguyên liệu  xuất kho.

		- Xuất hàng đúng chủng loại, khối lượng và  thời gian yêu cầu

		- Thiết bị cân đo


-Các biển báo


- Thiết bị vận chuyển nội bộ

		- Các phép tính thể tích, khối lượng

		- Áp dụng đúng qui trình cân, đo


- Thực hiện  xuất hàng

		- Chính xác  Khẩn trương




		- Tính sai các giá trị cân đo


- Chậm tổ chức thực hiện



		4. Báo cáo khối lượng hàng xuất.

		- Ghi chính xác  số liệu về khối lượng chủng loại, thời gian xuất hàng

		-  Bút các mầu


- Biểu mẫu báo cáo thống kê hàng xuất /nhập.

		- Các quy định ghi chép số liệu trên biểu mẫu.


- Các quy định về công tác báo cáo

		- Viết báo cáo


- Ghi chép biểu mẫu/file máy tính


- Giao tiếp với người có trách nhiệm

		- Chính xác, tỉ mỷ


- Hợp tác




		- Nhầm số liệu


- Tẩy xoá trên biểu mẫu.


- Báo cáo chậm, không đúng nơi/ người quản lý





		5. Kiểm soát vệ sinh kho chứa




		- Phát hiện tình trạng không đảm bảo vệ sinh. 

		- Giày, găng bảo hộ lao động

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Điều hành lao động phổ thông vệ sinh công nghiệp

		- Nghiêm túc khi  điều hành lao động.

		- Dễ dãi trong công việc


- Thiếu quan sát tổng thể.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ A:

		Quản lý ng uyên liệu và nhiên liệu

		Ngày:......./............/................



		Công việc A05:

		Kiểm soát nhập và lưu trữ nhiên liệu

		Biên soạn: Đinh văn Lương



		Mô tả công  việc:

		Dùng các thí nghiệm phân tích mẫu nhiên liệu nhằm đáp ứng được chất lượng nhiên liệu nhập kho.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Lấy mẫu kiểm tra chất lưọng nhiên liệu

		- Lấy đủ lượng dùng để phân tích 

		- Cốc lấy mẫu

		- Cách lấy mẫu kiểm tra

		- Quan sát

		- Trung thực


- Cẩn thận

		- Lấy mẫu phân tích không chuẩn



		2. Phân tích các chỉ số chất lượng của nhiên liệu

		- Sổ tay tiêu chuẩn chất lưọng nhiên liệu 

		- Các thiết bị phân tích

		- Chuyên môn về hoá phân tích

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trung thực


- Cẩn thận

		- Sai so với chất lượng thực  tế



		3. Chuẩn bị bồn chứa 

		- Đạt tiêu chuẩn 

		- Bồn chứa


- Bể chứa

		Nắm tình trạng về bồn chứa

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm

		



		4. Bơm vào bồn chứa và xác nhận khối lượng lưu kho

		- Bơm hoạt động ổn định

		- Bơm

		- Vận hành thành thạo bơm

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận

		- Bị kẹt bơm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B:

		Gia công cát

		Ngày:......./............/................



		Công việc B01:

		Sàng bỏ tạp chất trên máy sang rung

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Dùng máy sàng rung để loại bỏ các tạp chất hữu cơ lẫn trong cát.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.




		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi tại sổ giao ca.


- Các thông số kỹ thuật.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí, trang bị kỹ thuật và BHLĐ đầy đủ


- Nguồn điện tốt.


- Kết cấu cơ khí chắc chắn.




		- Công cụ cầm tay.


- Giày, găng, kính.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Yêu cầu về BH LĐ đúng cách.


- Các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Bảo hộ lao động thiếu, sai cách.


- Kiểm tra qua loa






		3. Vận hành không tải

		- Động cơ chạy êm, 


- Các bộ phận cơ khí chạy tốt, không bị kẹt/có tiếng kêu lạ.


- Tiếp liệu lắc đều,  máy lắc đều, êm.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Sổ quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động của thiết bị.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát chi tiết .





		4.Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		- Chỉnh tiếp liệu lắc phù hợp.


- Máy sàng lắc đều, chạy êm, loại bỏ được tạp hữu cơ.


-Dòng cát vào/ra đều đặn.

		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động.


- Các yêu cầu công nghệ.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Chỉnh sai yêu cầu công nghệ.



		5. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Khi có sự cố gây mất an toàn cho người/thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.




		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		 6. Dừng theo theo quy trình.

		- Cát cấp cho phối liệu  đủ/cát đầu vào hết.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.




		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		 7. Ghi chép  sổ giao ca.

		- Chính xác rõ ràng.




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Quy định các nội dung ghi chép.

		

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Ghi qua loa.



		8. Vệ sinh thiết bị và nơi làm việc

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- An toàn vệ sinh công nghiệp

		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B:

		Gia công cát

		Ngày:......./............/..............



		Công việc B02:

		Rửa cát trên máy chà rửa

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Cho cát vào máy chà rửa sử dụng nước để loại bỏ bùn và các tạp chất hữu cơ ở dạng nhỏ lẫn trong cát.

		Thẩm định: .........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi tại sổ giao ca.


- Các thông số kỹ thuật.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí, trang bị kỹ thuật và BHLĐ đầy đủ


- Nguồn điện ổn định.


- Cơ cấu cơ khí chắc chắn

		- Công cụ cầm tay ; 


- Giày, găng, kính, 


- Sổ tay kỹ thuật

		-  Yêu cầu về mang mặc BHLĐ đúng cách


- Các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc




		-BHLĐ thiếu, sai cách.


-Kiểm tra qua loa






		3. Vận hành không tải 

		- Động cơ chạy êm.


- Các bộ phận cơ khí chạy trơn, không bị kẹt/có tiếng kêu lạ.

		-Sổ tay kỹ thuật


- Sổ quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát  cụ thể.



		4. Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		- Thùng quay đều, cát vào đều đầu ( cuối.


- Gầu nâng quay đều, lấy/xả liệu đều.


- Hiệu quả loại bỏ bùn/ tạp hữu cơ đạt yêu cầu

		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động máy sàng


- Các yêu cầu kỹ thuật thiết bị.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Sửa chữa, hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Hiệu chỉnh sai yêu cầu công nghệ.





		5. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời


- Khi có sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung, không phát hiện kịp sự cố






		6. Dừng theo quy trình.

		- Khi cấp cát phối liệu đã đủ hoặc cát đầu vào hết.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		 7. Ghi chép  sổ giao ca.

		- Chính xác rõ ràng các thông số thiết bị.




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định về ghi chép.

		

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Ghi chép sai công việc.



		 8. Vệ sinh thiết bị khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		-Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B:

		Gia công cát

		Ngày:......./............/................



		Công việc B03:

		Sàng phân loại trên máy sang thùng 

		Biên soạn: Mai Văn Bắc



		Mô tả công việc:

		 Dùng máy sàng thùng để phân loại kích thước hạt cát và loại bỏ hạt cát có kích thước không đạt tiêu chuẩn. 

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi tại sổ giao ca.


-Các thông số kỹ thuật của máy.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí.


- Trang bị kỹ thuật và BHLĐ đầy đủ


- Nguồn điện tốt.


- Cơ cấu cơ khí chắc chắn, không hư hỏng.




		- Công cụ cầm tay ; 


- Giày, găng, kính, 


- Sổ tay kỹ thuật

		- Yêu cầu về mang mặc BH LĐ đúng cách


- Các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc




		- Bảo hộ lao động thiếu, sai cách.


- Kiểm tra qua loa






		3.Chạy không tải 

		- Động cơ chạy êm


- Các bộ phận cơ khí chạy trơn, không kẹt/ có tiếng kêu lạ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Sổ quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động máy.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát tổng thể.



		4. Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		-  Sàng không rách, máy sang lắc đều, cát không bị ứ lại.


- Loại bỏ cát có kích thước lớn hơn 1mm


- Dòng cát vào/ra đều

		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.


- Găng tay bảo hộ


- Khẩu trang

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động 


- Các yêu cầu kỹ thuật nguyên liệu gia công.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Sửa chữa, hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Chỉnh chưa đúng yêu cầu công nghệ.



		5 Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Vi phạm các yêu cầu công nghệ.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung, không phát hiện kịp thời sự cố 






		6. Dừng theo theo quy trình.

		- Cát cấp cho phối liệu đã đủ hoặc cát đầu vào hết


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		7. Ghi chép vào sổ giao ca.




		- Chính xác rõ ràng 




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định về nội dung ghi chép.

		

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Bỏ sót thông tin/nội dung phải ghi chép






		8. Vệ sinh thiết bị va khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B:

		Gia công cát

		Ngày:......./............/................



		Công việc B04:

		Loại bỏ cát nhiễm sắt trên thiết bị lọc sắt từ

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Dùng thiết bị khử từ để loai bỏ phần cát lẫn oxit sắt và lấy cát đạt tiêu chuẩn đưa vào các công đoạn tiếp theo.

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Quy định các nội dung ghi sổ giao ca.




		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí.


- Trang bị kỹ thuật và bảo hộ lao động đầy đủ


- Cơ cấu cơ khí chắc chắn, không hư hỏng.




		- Công cụ cầm tay ; 


- Giày, găng, kính.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Mang mặc BH LĐ đúng cách


- Cách nhận biết các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.




		- Nghiêm túc




		- Bảo hộ lao động thiếu, không đúng cách.


- Kiểm tra qua loa



		3. Vận hành và hiệu chỉnh thiết bị.

		-Cát đầu vào đều và đạt công suất yêu cầu


- Cát nhiễm oxit sắt nằm trong máng thu hồi để chuyển đi xử lý

		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.


- Găng tay bảo hộ

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động.


- Các yêu cầu kỹ thuật gia công.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Sửa chữa, hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Chỉnh chưa đúng yêu cầu công nghệ.



		4. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


-Khi có sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung, không phát hiện sự cố vận hành.






		5. Dừng theo theo quy trình.

		- Cát cấp cho phối liệu đã đủ hoặc cát đầu vào hết.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.




		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		6. Ghi chép vào sổ giao ca.

		- Chính xác rõ ràng.

		- Bút các màu


- Sổ giao ca

		- Quy định nội dung phải ghi chép.

		- Kiểm tra

		- Chính xác, tỷ mỉ

		-Ghi chép sai, sót thông tin.






		7. Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ B:

		Gia công cát

		Ngày:......./............/................



		Công việc B05:

		Vận hành thiết bị phân phối

		Biên soạn: Mai Văn Bắc



		Mô tả công việc:

		Vận hành thiết bị phân phối đưa cát đạt tiêu chuẩn đến các xilô chứa hoặc về kho chứa.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Quy định nội dung cần ghi sổ giao ca.


- Các thông số kỹ thuật vận hành máy.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Kiểm tra 

		- Băng tải cân đối, phần băng caosu nằm ở giữa tang.


- Rulô trơn, động cơ chạy ổn định.

		- Sổ tay kỹ thuật

		- Cấu tạo/ nguyên lý làm việc của hệ băng tải, gầu tải

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Cẩn thận


- Chi tiết

		- Kiểm tra qua loa






		3. Vận hành hệ thống phân phối

		- Băng chuyền không bị va chạm, không có tiếng kêu bất thường


- Công suất hệ thống đáp ứng đủ, kịp thời yêu cầu của sản xuất

		- Sổ tay kỹ thuật

		- Nguyên lý làm việc của dây chuyền

		

		- Tập trung

		- Thiếu tập trung trong công việc


- Thiếu quan sát






		4. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Khi có sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành




		-Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung, không phát kiệp kịp thời sự cố để xử lý.






		5. Dừng theo theo quy trình.

		- Cát cấp cho phối liệu  đủ hoặc cát đầu vào hết.


- Dừng đúng trình tự theo quy trình kỹ thuật vận hành.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		6. Ghi chép  sổ giao ca.

		- Chính xác rõ ràng.




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định về nội dung ghi chép.

		

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Sai sót số liệu thông tin báo cáo.






		7. Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ B :

		Gia công cát 

		Ngày:......./............/................



		Công việc B06:

		Lưu trữ tại kho và trong các silô chứa

		Biên soạn............................



		Mô tả công  việc:

		Thực hiện công việc lưu trữ trong kho và trong các silô chứa nhờ các thiết bị vận chuyển cát đã đạt tiêu chuẩn

		Thẩm định: .............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Vận chuyển cát và lưu trữ trong kho theo lô

		- Cát đạt tiêu chuẩn

		- Ô tô


- Kho có mái che

		- Chuyên môn về nghiệp vụ kho

		- Điều hành

		- Nghiêm túc


- Trách nhiệm

		



		2. Chạy băng tải cát lên silô chứa

		- Băng tải hoạt động ổ định

		- Băng tải 

		- Nắm vững quy trình




		- Quan sát


- Kiển tra

		- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Băng tải bị kẹt



		3. Nạp cát lên băng tải

		- Cát đạt tiêu chuẩn


- Thiết bị cấp hoạt động tốt

		- Máy xúc lật


- Thiết bị cấp

		- Nắm vững quy trình




		- Quan sát


- Kiển tra

		- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Máy cấp bị ngừng



		4. Điều tiết lượng cát vào các si lô chứa

		- Tủ điều khiển hoạt động tốt

		- Tủ điều khiển

		- Nắm rõ các vị trí cần thao tác

		- Quan sát


- Kiển tra

		- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Cửa quay bị kẹt



		5. Kiểm tra và xác nhận khối lượng dụ trữ trong silô chứa

		- Các thông số chính xác


- Báo mức hoạt động tốt

		- Thiết bị báo mức


- Thước đo


- Đèn pin

		- Cách ghi chép sổ giao ca

		- Quan sát


- Kiển tra

		- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Bộ báo mức báo không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C:

		Gia công đôlômít, đá vôi, trường thạch

		Ngày:......./............/................



		Công việc C01:

		Nghiền nguyên liệu 

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Dùng máy nghiền để nghiền nguyên liệu kích thước lớn thành bột có kích thước hạt đáp ứng yêu cầu sản xuất.

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi chép sổ giao ca.


- Các thông số kỹ thuật cần đạt được.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí, trang bị kỹ thuật và bảo hộ lao động đầy đủ


- Nguồn điện ổn định


- Cơ cấu cơ khí chắc chắn, không hư hỏng.

		- Công cụ cầm tay.


- Giày, găng, kính.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Các yêu cầu về mang mặc BH LĐ đúng cách.


- Các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Bảo hộ lao động thiếu, sai cách.


- Kiểm tra qua loa






		3.Chạy không tải và hiệu chỉnh

		- Động cơ chạy êm


- Các bộ phận cơ khí hoạt động trơn, không bị kẹt/có tiếng kêu lạ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Sổ quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động của thiết bị

		- Quan sát, kiểm tra.


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát chi tiết.



		3. Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		- Tiếp liệu lắc đều


- Máy đập hàm không bị kẹt, chạy trơn.




		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động thiết bị


- Các yêu cầu kỹ thuật thiết bị.




		- Quan sát, kiểm tra.


- Sửa chữa, hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Chỉnh chưa đúng yêu cầu công nghệ.



		4. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Khi có sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Không tập trung


- Thiếu quan sát, không phát hiện sự cố kịp thời.






		5.  Dừng theo quy trình.

		- Khi đã cấp đủ lượng cho khâu phối liệu hoặc nguyên liệu đầu vào hết.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung.






		6.  Ghi chép  sổ giao ca.

		- Chính xác rõ ràng.




		- Bút các mầu


- Sổ giao ca

		- Các quy định ghi chép.

		- Kiểm tra

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Sai, sót thông tin.






		7. Vệ sinh thiết bị va khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		-Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C:

		Gia công Đôlômít, đá vôi, trường thạch

		Ngày:......./............/................



		Công việc C02:

		Sàng phân loại trên máy sàng rung

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Dùng máy sàng rung để sang phân loại vật liệu. Phần vật liệu có kích thước lớn sẽ được hồi chuyển vào máy nghiền để tiếp tục nghiền. Phần vật liệu đạt tiêu chuẩn về cỡ hạt được chuyển lên silo chứa.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi tại sổ giao ca.


- Các tiêu chí kỹ thuật cần đạt được.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí, trang bị kỹ thuật và BHLĐ đầy đủ


- Nguồn điện ổn định; Cơ cấu cơ khí chắc chắn

		- Công cụ cầm tay ;giày, găng, kính, 


- Sổ tay kỹ thuật

		- Mang mặc BH LĐ đúng cách


- Nhận biết các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc




		- Bảo hộ lao động thiếu, không đúng cách.



		3. Vận hành không tải

		- Động cơ chạy êm - Các bộ phận cơ khí hoạt động trơn, không bị kẹt/có tiếng kêu lạ.


- Máy sàng lắc đều, êm.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Sổ quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động của thiết bị

		- Quan sát, kiểm tra.


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát cụ thể từng bộ phận.



		4. Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		- Tiếp liệu lắc theo chu kỳ phù hợp.


- Máy sàng lắc đều, chạy êm, loại được hạt kích thước lớn để đưa ra nghiền lại.


- Dòng liệu vào/ra đều.

		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.

		-Quy trình vận hành


- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động của thiết bị


- Các yêu cầu kỹ thuật thiết bị.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Sửa chữa, hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung trong công việc.


- Chỉnh chưa đúng yêu cầu công nghệ.



		5. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Khi có sự cố mất an toàn cho người/thiết bị


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc

		- Dừng không kịp thời/ không đúng lúc 






		6.  Dừng theo theo quy trình.

		- Lượng liệu cấp cho phối liệu đủ/nguyên liệu đầu vào hết.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		7.  Ghi chép  sổ giao ca.

		- Ghi chép chính xác rõ ràng các thông số thiết bị.




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định về nội dung ghi chép.

		- Kiểm tra




		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Ghi chép sơ sài, thiếu nội dung.



		8. Vệ sinh thiết bị nơi làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C:

		Gia công Đôlômít, đá vôi, trường thạch

		Ngày:......./............/................



		Công việc C03:

		Đóng bao

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Dùng thiết bị đưa vật liệu đã qua gia công đủ tiêu chuẩn sử dụng cho vào bao chứa dung tích lớn để chuyển tới kho chứa

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ  theo quy định.




		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi tại sổ giao ca.




		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc




		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi làm việc.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng chỗ.


- Bao đóng sản phẩm




		- Bảo hộ lao động

		- Các yêu cầu về mang mặc BH LĐ 




		- Quan sát.




		- Nghiêm túc




		- Mang mặc BH LĐ sai cách



		3. Đóng nguyên liệu vào bao

		- Báo đóng đúng trọng lượng, không bị rách.


-Khâu miệng bao bằng máy đúng yêu cầu kĩ thuật




		- Bao đóng gói

		- Quy trình đóng gói

		- Thao tác nhanh, chính xác

		- Nghiêm túc

		- Thiếu lượng 


- Sai chủng loại



		4 Ghi chép  sổ giao ca.

		- Ghi chép chính xác rõ ràng các thông số thiết bị.

		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định ghi chép.

		

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Số liệu không cập nhật.



		5.Vệ sinh thiết bị/nơi làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Các quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ C:

		Gia công Đôlômít, đá vôi, trường thạch

		Ngày:......./............/................



		Công việc C04:

		Xếp kho

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Vận chuyển bao chứa vật liệu dung tích lớn về nơi cất trữ, sắp đặt hợp lý để đảm bảo sử dụng hiệu quả mặt bằng kho và thuận tiện xuất/nhập hàng

		Thẩm định: ...............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý  giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung cần ghi tại sổ giao ca.


- Các yêu cầu kỹ thuật xếp đặt trong kho.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Công tác chuẩn bị

		- Người quản lý kho/ lao động bốc xếp có mặt tại nơi làm việc, chuẩn bị mặt bằng thao tác xếp dỡ

		- Bảo hộ lao động

		- Mang mặc BH LĐ đúng cách

		- Quan sát.




		- Nghiêm túc




		- Lơ là, coi thường công việc



		3. Xếp bao vào kho 

		- Đúng vị trí theo sơ đồ bố trí mặt bằng cất chứa tại kho


- Thuận tiện nhập/xuất




		- Xe nâng


- Gỗ kê

		- Quy trình xếp dỡ

		- Thao tác nhanh

		

		- Coi thường công tác an toàn


- Gây tai nạn



		4. Bảo quản

		- Che đậy bảo quản theo tiêu chuẩn quy định

		- Kho kín / bạt che ngoài trời

		- Quy trình bảo quản trong kho

		- Thao tác nhanh chóng




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Không tuân thủ quy trình bảo quản





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D:

		Gia công Sô đa, sunphat và chuẩn bị các nguyên liệu phụ

		Ngày:......./............/................



		Công việc D01:

		Nghiền mịn

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		 Sử dụng máy nghiền bi nghiền nguyên liệu từ dang cục thành các hạt có kích cỡ theo tiêu chuẩn.

		Thẩm định: .............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ theo quy định.

		- Sổ giao ca.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi sổ


- Các thông số kỹ thuật.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí, trang bị kỹ thuật và BHLĐ đầy đủ


- Nguồn điện ổn định


- Cơ cấu cơ khí chắc chắn, bi nghiền đạt tiêu chuẩn

		- Công cụ cầm tay.


- Giày, găng, kính.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Các yêu cầu về mang mặc BH LĐ đúng cách.




		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Bảo hộ lao động thiếu, không đúng cách.


- Kiểm tra qua loa






		3. Chạy máy không tải

		- Động cơ chạy êm, không có tiếng kêu bất thường.


- Cơ khí hoạt động trơn không có tiếng kêu lạ.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động của thiết bị

		- Quan sát, kiểm tra.


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát cụ thể từng bộ phận.



		 4. Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		- Dòng liệu vào và ra phải đều.


- Vật liệu sau khi nghiền đảm bảo kích thước theo yêu cầu.




		- Sổ tay kỹ thuật

		- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động của thiết bị 


- Các yêu cầu công nghệ.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		5. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Khi có sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung không phát hiện kịp thời sự cố.






		 6. Dừng theo quy trình.

		- Vật liệu sau khi nghiền không  đảm bảo kích thước theo yêu cầu.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.

		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

		- Không chấp hành đúng qui trình.






		 7. Ghi chép vào sổ giao ca.

		- Ghi chép chính xác rõ ràng các thông số thiết bị.




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định/nội dung ghi chép.

		- Kiểm tra

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Ghi chép sơ sài, bỏ sót thong tin.






		8. Vệ sinh thiết bị va khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D:

		Gia công Sô đa, sunphat và chuẩn bị các nguyên liệu phụ

		Ngày:......./............/................



		Công việc D02:

		Sàng phân loại trên máy sàng

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Phân loại sản phẩn, phần vật liệu có kích thước lớn sẽ được hồi chuyển vào máy nghiền để tiếp tục thực hiện công đoạn nghiền. Còn vật liệu đạt tiêu chuẩn về cỡ hạt được chuyển lên silo chứa.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca ghi đầy đủ theo quy định.




		- Sổ giao ca.


-Sổ tay kỹ thuật

		- Nội dung ghi tại sổ giao ca.


- Các thông số kỹ thuật.

		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị trước khi vận hành.

		- Kỹ thuật viên có mặt đúng vị trí, trang bị kỹ thuật và bảo hộ lao động đầy đủ


- Nguồn điện ổn định, cơ cấu cơ khí chắc chắn.




		- Công cụ cầm tay.


- Giày, găng, kính.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Các yêu cầu về mang mặc BH LĐ đúng cách.


- Các hư hỏng thông thường của thiết bị.

		- Quan sát.


- Phát hiện các sai lệch.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		-BHLĐ không đủ/ sai cách.


- Kiểm tra qua loa






		3. Vận hành không tải

		- Động cơ chạy êm


- Các bộ phận cơ khí hoạt động trơn, không bị kẹt/có tiếng kêu lạ.




		- Sổ tay kỹ thuật ; Sổ quy trình vận hành.

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/ nguyên lý hoạt động.




		- Quan sát


- Phán đoán các sai hỏng.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Thiếu quan sát cụ thể từng bộ phận.



		4. Chạy có tải và hiệu chỉnh thiết bị.

		- Chỉnh tiếp liệu lắc cho phù hợp.


- Máy sàng lắc đều, chạy êm, loại ra các hạt có kích thước lớn để nghiền lại


- Dòng liệu vào/ra phải đều.

		- Dung cụ tháo lắp


- Cơlê, búa tay.


- Sổ tay kỹ thuật

		- Quy trình vận hành.


- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động của thiết bị


- Các yêu cầu kỹ thuật thiết bị.

		- Quan sát, kiểm tra.


- Sửa chữa, hiệu chỉnh máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung.


- Hiệu chỉnh chưa đúng yêu cầu công nghệ.



		5. Dừng khẩn cấp.

		Dừng máy kịp thời:


- Khi có sự cố gây mất an toàn cho người và thiết bị.


- Khi có vi phạm các yêu cầu công nghệ.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung, không phát hiện kịp thời các sự cố.






		 6. Dừng theo theo quy trình.

		- Nhiên liệu cấp cho phối liệu đủ hoặc cát đầu vào hết.


- Trình tự dừng theo quy trình vận hành.




		- Sổ tay kỹ thuật


- Tài liệu quy trình vận hành

		- Quy trình vận hành.


- Các yêu cầu của quá trình gia công.

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		 7. Ghi chép sổ giao ca.

		- Chính xác rõ ràng.




		- Bút 


- Sổ giao ca




		- Các nội dung quy định phải ghi chép.

		- Kiểm tra

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Ghi sơ sài.



		8. Vệ sinh thiết bị/nơi làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Làm qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ D:

		Gia công Sô đa, sunphat và chuẩn bị các nguyên liệu phụ 

		Ngày:......./............/................



		Công việc D03:

		Dự trữ tại kho và trong các silô chứa

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các thiết bị phân phối vận chuyển sô đa và các nguyên liệu đạt tiêu chuẩn đến các silô chứa.

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xếp kho phân lô trong kho có mái che

		- Mã số và quy cách, chung loại, trọng lượng.


- Kho có mái che

		- Giá kê


- Vách ngăn có ghi chú




		- Có nghiệp vụ quản lý nguyên liệu

		- Nhận biết

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Nhầm loại nguyên liệu



		2. Vận hành gầu tải , hoặc cẩu 

		- Gầu tải, cẩu hoạt động tốt


- Tủ điều làm việc bình thường

		- Gầu tải


- Tủ điều khiển

		- Nắm rõ các nút điều chỉnh

		- Điều khiển

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		Kiểm tra mức nguyên liệu nạp trong các si lô chứa

		- Thiết bị báo mức ở trạng thái báo chuẩn

		- Thước thăm


- Đèn pin

		- Cách ghi chép sổ giao ca 

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Báo mức bị lỗi





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E:

		Tổ hợp phối liệu

		Ngày:......./............/................



		Công việc E01:

		Định lượng nguyên liệu thành phần trên tuyến cân

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Dùng hệ thống các thiết bị định lượng từng nguyên liệu thành phần để cấp đến cho công đoạn tổ hợp

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị trước vận hành

		- Nhận chính xác đơn phối liệu


- Thông tin chính xác cho các vị trí phía sau.

		- Micro


- Bảng biểu

		- Nội dung  kiểm tra đơn phối liệu


- Các vị trí điều chỉnh, cách thức  điều chỉnh

		- Truyền thông tin 

		- Thận trọng


- Nhiệt tình

		-Thông tin sai



		2.Kiểm tra các thiết bị  

		- Các thông số công nghệ, hệ thống tín hiệu


- Các thiết bị rung điện tử  hoạt động tốt


- Van khí nén nạp và xả liệu  được mở đúng trị số yêu cầu

		- Công cụ đo kiểm 

		- Trình tự điều chỉnh cân


- Nguyên lý cấu tạo/hoạt động các thiết bị 

		- Điều chỉnh


- Điều khiển


- Quan sát

		-  Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Kiểm tra sơ sài



		3.Điều chỉnh cân

		- Các cân trong hệ thống phải được chỉnh về vị trí « 0 ».

		-  Clê, mỏ lết…

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động của tuyến cân


- Trình tự điều chỉnh các thông số

		- Điều chỉnh 


- Quan sát




		- Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Chuẩn bị chưa đúng



		4. Điều chỉnh van đổ liệu

		- Van đổ liệu được điều chỉnh hợp lý, đảm bảo mức cân liệu

		- Dụng cụ cơ khí

		- Quy trình điều chỉnh van

		- Điều chỉnh


- Điều khiển


- Quan sát

		- Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Điều chỉnh không chuẩn làm biến động mức



		5. Vận hành tuyến cân

		- Dòng phối liệu vào bunke đều đặn


- Theo dõi hoạt động của băng tải cân suốt quá trình làm việc


- Theo dõi thời gian nạp xả để điều chỉnh bộ rung cho phù hợp, các bộ phận cùng hoạt động nhịp nhàng

		- Đèn tín hiệu


- Tủ điều khiển

		- Trình tự vận hành tuyến cân


- Sử dụng đèn báo tín hiệu

		- Điều chỉnh


- Điều khiển


- Quan sát




		-  Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Cân bị quá tải làm dừng hoạt động của tuyến cân





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E:

		Tổ hợp phối liệu

		Ngày:......./............/................



		Công việc E02:

		Vận hành băng tải tổ hợp phối liệu

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Dùng băng tải chuyên dụng để tổ hợp phối liệu từ các nguyên liệu thành phần đã qua tuyến cân định lượng

		Thẩm định: ...............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Thực hiện công tác chuẩn bị

		- Thống nhất thời gian vận hành với đơn vị liên quan khác


- Kiểm tra phát hiện dị vật trên băng chuyền


- Kiểm tra nguyên liệu ở các bun ke đủ/thiếu

		- Bộ đàm


- Bảng lịch phân phối thời gian

		-Quy trình kiểm tra


- Cách sử dụng phương tiện thông tin


- Quy định đọc tín hiệu đèn báo

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Kiểm tra sơ sài



		2. Vận hành băng tải tổ hợp

		- Khi tổ hợp phối liệu: Cát là nguyên liệu xả xuống băng tải trước tiên và khi kết thúc sẽ là vật liệu xả xuống cuối cùng.


- Chính xác, kịp thời đảm bảo cấp liệu đầy đủ cho sản xuất

		-Hệ thống điều khiển


- Đèn pin (Khi cần thiết)




		· Nguyên lý cấu tạo/ vận hành  băng tải tổ hợp


·  Nguyên lý phối trộn tổ hợp vật liệu

		· Vận hành máy


· Quan sát


· Điều chỉnh




		- Thận trọng


- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Cài đặt sai thông số thời gian phối trộn



		3. Kiểm soát qúa trình hoạt động

		- Các trị số rơle thời gian hoạt động đúng chế độ quy định


- Theo dõi chính xác quá trình hoạt động

		- Ánh sáng khu vực làm việc


- Tủ điều khiển

		- Nguyên lý phối trộn




		· Vận hành máy


· Quan sát


· Điều chỉnh




		- Thận trọng


- Chính xác




		- Theo dõi lơ là



		4. Dừng quá trình tổ hợp

		- Khi có tín hiệu báo mới được dừng


- Liệu xả hết ở mẻ cuối(Cần chuyển chế độ tự động về bán tự động


- Khi có tín hiệu báo xả hết của các cân thì dừng hẳn

		- Ánh sáng khu vực làm việc


- Đèn pin khi cần đi thực địa

		- Nguyên lý vận hành  băng tải tổ hợp


-  Nguyên lý phối trộn

		- Quan sát


- Phân tích

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Dừng sớm vẫn còn phối liệu trên băng tải





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E:

		Tổ hợp phối liệu

		Ngày:......./............/................



		Công việc E03:

		Trộn phối liệu

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Dùng máy trộn để trộn đều các nguyên liệu thành phần đã qua băng tải tổ hợp nhằm đảm bảo đáp ứng yêu cầu về phối liệu nạp vào lò nấu thuỷ tinh

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Thực hiện công tác chuẩn bị vận hành

		· - Kiểm tra tình trạng hoạt động của máy trộn, các van xả liệu, băng tải, gầu tải và đảm bảo các máy chạy tốt


· - Kiểm tra nguồn cấp nước, khí nén đảm bảo đủ áp lực, độ kín của van chuyển giữa máy trộn/băng cấp liệu




		- Hệ thống tín hiệu điều khiển


- Đèn pin (khi kiểm tra hiện trường)

		- Bố trí hoạt động công nghệ của thiết bị trong dây chuyền trộn


- Trình tự công tác kiểm tra

		- Quan sát


- Vận hành


- Kiểm tra

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ




		- Kiểm tra sơ sài



		2. Vận hành hệ thống trộn

		- Gạt khoá về vị trí liên động( khởi động máy


- Mở van cấp nước làm ẩm vào máy trộn 

		-Thiết bị điều khiển

		- Quy tắc vận hành thiết bị trong dây chuyền trộn


- Quy định an toàn vận hành máy

		- Vận hành




		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Quên mở van cấp nước do chủ quan



		3. Kiểm soát quá  trình hoạt động của hệ thống trộn

		- Đánh giá chính xác trạng thái làm việc của máy trộn, băng tải, gầu tải…




		- Thiết bị và tín hiệu trên bảng điều khiển


- Đèn pin khi ra hiện trường

		- Nguyên lý hoạt động các thiết bị.




		- Kiểm tra


- Đánh giá


trạng thái hoạt động thiết bị

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		- Lơ là


- Thiếu ý thức   kiểm soát



		4. Dừng máy

		- Khi đã cấp đủ khối lượng theo yêu cầu


- Khi mẻ cuối bẳt đầu xả, chuyển máy về vận hành đơn.


- Đợi tín hiệu xả kính vụn mẻ cuối 40 giây. 


- Vệ sinh, gõ ống chảy vào gầu tải và dừng máy trộn từ từ.

		-Hệ thống điều khiển


- Gậy gỗ


- Đèn pin

		- Quy định đọc tín hiệu đèn 


- Nắm trình tự dừng máy.

		- Kiểm tra


- Đánh giá


- Phân tích

		- Thận trọng


- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Phối liệu còn trong thùng trộn do xả không hết sẽ kết tảng trong thùng trộn





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E:

		Tổ hợp phối liệu

		Ngày:......./............/................



		Công việc E04:

		Vận hành hệ thống cân kính vụn

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng hệ thống thiết bị cân cung cấp kính vụn  cho máy nạp liệu đưa vào lò nấu thuỷ tinh




		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị trước vận hành

		- Kiểm tra hệ thống đèn tín hiệu


- Thông tin chính xác cho các thợ phía sau.




		- Micro


- Bảng biểu

		- Quy trình vận hành hệ thống cân

		- Truyền thông tin 

		- Thận trọng


- Nhiệt tình

		- Kiểm tra xác nhận kính vụn trong phễu chứa của cân kính vụn



		2.Kiểm tra điều chỉnh thông số chuẩn cân

		- Các cân trong hệ thống được chỉnh về vị trí « 0 ».

		- Hệ thống cân, các nút/khoá điều chỉnh


-  Clê, mỏ lết…




		- Bố trí tuyến cân


- Quy tắc trình tự điều chỉnh các thông số

		- Điều chỉnh cân


- Quan sát




		- Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Thiếu thận trọng



		3. Điều chỉnh van đổ liệu

		- Van đổ liệu được điều chỉnh hợp lý nhằm đảm bảo mức công suất đặt cho việc cân liệu

		- Dụng cụ cơ khí cầm tay

		- Trình tự điều chỉnh van

		- Điều chỉnh


- Điều khiển


- Quan sát

		- Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		



		4.Kiểm soát hoạt động của  thiết bị 

		- Các thiết bị rung điện tử hoạt động tốt


- Áp lực tại van khí nén phục vụ nạp/xả liệu đạt trị số yêu cầu




		- Công cụ đo


- Dụng cụ cơ khí

		- Cơ chế hoạt động các thiết bị 

		- Điều chỉnh


- Điều khiển


- Quan sát

		-  Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Máy cấp hay bị tắc do mảnh kính vụn



		5. Duy trì hoạt động 

		- Theo dõi điều chỉnh phối liệu vào bunke


- Theo dõi hoạt động của băng tải cân


- Theo dõi thời gian nạp/xả để điều chỉnh bộ rung cho phù hợp


- Kiểm tra thiết bị hút sắt từ 

		- Hệ thống điều khiển


- Đèn tín hiệu

		- Trình tự vận hành tuyến cân


- Qui định sử dụng đèn báo tín hiệu

		- Điều chỉnh


- Điều khiển


- Quan sát


- Phát hiện sự cố

		-  Thận trong


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Mất tập trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ E:

		Tổ hợp phối liệu

		Ngày:......./............/................



		Công việc E05:

		Vận hành  băng tải cấp phối liệu sang máy nạp liệu lò

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác để chạy độc lập băng tải phối liệu đưa kính vụn từ máy cấp đến phễu của máy nạp liệu khi có sự cố về dây chuyền tổ hợp phối liệu

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuyển khoá vận hành về chế độ đơn động

		- Thiết bị ở trạng thái làm việc ổn định

		- Khoá chuyển đổi




		- Nắm rõ chức năng của khoá thao tác

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Thận trọng


- Chính xác




		- Không xác định được vị trí



		2. Khởi động băng tải cấp liệu cho máy nạp liệu để nhận liệu từ băng tải phối liệu

		- Thiết bị ở trạng thái làm việc ổn định

		- Tủ điều khiển

		·  Quy trình vận hành

		· Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác




		



		3. Chuyển van cửa xả về vị trí băng tải phân phối đang vận hành

		- Van ở trang thái làm việc bình thưòng




		- Van phẳng

		· Nguyên lý vận hành  băng tải




		- Quan sát


- Phân tích

		- Thận trọng




		- Van bị kẹt không vận hành được



		4. Ấn nút khởi động băng tải phối liệu

		- Tủ điều khiển làm việc ổn định

		- Các nút bấm trên tủ điều khiển

		- Nắm rõ chức năng của các nút điều chỉnh

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Chính xác


- Thận trọng




		



		5. Kiểm tra xác nhận tình trang làm việc của băng tải phối liệu

		- Các thông số kỹ thuật đảm bảo theo tiêu chuẩn

		- Que nghe




		- Có chuyên môn về cơ khí

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Thận trọng




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 01:

		Thao tác sấy lò 

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công việc:

		Lắp đặt các thiết bị kiểm soát quá trình  gia nhiệt cho lò nấu đảm bảo an toàn trước đưa lò nấu vào vận hành.

		Thẩm định: ..............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Công tác chuẩn bị

		- Biểu đồ nâng nhiệt 


- Thiết bị chuyên dùng


- Đội ngũ thợ chuyên nghiệp

		- Bông thuỷ tinh


- Thiết bị đo nhiệt độ


- Thiết bị kiểm soát bộ biến dạng của vòm…

		- Nắm rõ quy trình sấy lò

		- Quan sát


- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Tuân thủ mệnh lệnh của chuyên gia



		2. Lắp đặt các thiết bị kiểm soát quá trình sấy

		- Thiết bị được lắp đặt phải báo chuẩn các thông số cần kiểm soát trong quá trình sấy lò

		- Quả rọi


- Thiết bị kiểm soát nhiệt độ


- Bông thuỷ tinh


- Bảo hộ chống nóng

		- Biết rõ các vị trí cần kiểm tra sự an toàn của lò 


- Vị trí lắp đặt vòi gia nhiệt

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Thiết bị báo không chuẩn



		3. Tiến hành gia nhiệt bằng các thiết bị đốt chuyên dụng

		- Đủ chủng loại vòi đốt chuyên dụng


- Khí đốt và áp lực gaz đảm bảo

		- Vòi gaz chuyên dụng

		- Nắm rõ quy trình tăng nhiệt

		- Quan sát


- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Nâng nhiệt sai với  quy trình



		4. Điều chỉnh giằng lò và các thông số của lò nấu

		- Tiêu chuẩn kiểm tra các vị trí giằng trong quá trình sấy lò

		- Cà lê. mỏ lết đúng cỡ


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu rõ cách thức điều chỉnh

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Quên kiểm tra giằng lò



		5. Lắp đặt hệ thống vòi phun dầu để gia nhiệt lửa lớn

		- Vòi phun phù hợp với từng vị trí mỏ đốt

		- Vòi phun


- Cà lê. mỏ lết đúng cỡ


- Bảo hộ chống nóng

		- Nắm được góc độ và chủng loại vòi phun đối với các mỏ đốt

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Lẫn chủng loại vòi phun



		6. Duy trì chế độ nhiệt lò nấu khi nhiệt độ sấy đạt yêu cầu

		- Sổ tay chế độ công nghệ


- Hệ thống cấp nhiên liệu hoạt động ổn định

		- Tủ điều khiển


- Hệ thống van điều chỉnh

		- Nắm được vi trí và cách điều chỉnh của các nút trên tủ điều khiển

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Nhanh nhẹn

		- Sai thông số công nghệ yêu cầu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F :

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:…..../…........./….............



		Công việc F02:

		Thao tác nạp thuỷ tinh vụn và phối liệu sau khi sấy lửa lớn

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các thiết bị chuyên dụng đưa thuỷ tinh vụn và phối liệu vào lò nấu nhằm nâng mức thuỷ tinh đạt yêu cầu. 

		Thẩm định: ...............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Nạp thuỷ tinh vụn

		- Thuỷ tinh vụn đạt tiêu chuẩn


- Súng thuỷ tinh vụn đảm bảo các thông số yêu cầu

		- Súng nạp thuỷ tịnh áp lực cao

		- vận hành tốt súng  nạp thuỷ tinh vụn

		- phán đoán


- điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Trách nhiệm

		- Không đủ áp suất nén



		2. Lắp đặt máy nạp liệu vào buồng nạp liệu của lò nấu

		- Máy nạp liệu làm việc ở trạng thái tốt


- Các thiết bị điều khiển sẵn sàng

		- Súng nạp liệu


- Bông thuỷ tinh


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu rõ nguyên lý làm việc và cấu tạo của máy nạp liệu

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Cẩn thận


- Trách nhiệm

		- Lệch máy nạp liệu


- Đĩa máy nạp chưa chuẩn 



		3. Nạp phối liệu bằng máy nạp liệu ở chế độ bán tự động

		- Tủ điều khiển hoạt động ổn định

		- Tủ điều khiển

		- Hiểu rõ nguyên lý làm việc và cấu tạo của máy nạp liệu


- Nắm rõ nút điều chỉnh

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Cẩn thận


- Trách nhiệm

		



		4. Kiểm soát luống nguyên liệu

		- Sổ tay  thông số công nghệ




		- Luống liệu cấn kiểm soát

		- Vận hành thành thạo máy nạp liệu tại tủ điều khiển

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Cẩn thận


- Trách nhiệm

		- Sai lệch thông số cần kiểm soát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 03:

		Kiểm soát các thông số công nghệ

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các thiết bị nhằm duy trì các thông số công nghệ của lò nấu trước khi thực hiện tạo hình sản phẩm.

		Thẩm định: ............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm soát nhiệt độ 

		- Sổ tay kỹ thuật thông số nhiệt độ lò nấu




		-  Can nhiệt


- Hoả quang kế


- Kính quan sát lò nấu

		- Nắm được cách sử dụng các thiết bị

		- Kiểm tra 


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Sai nhiệt độ yêu cầu



		2. Kiểm soát gianh giới luống liệu trong lò

		- Đảm bảo chế độ nạp liệu 


- Lượng dầu đốt- Khí trợ cháy phù hợp  phù hợp

		- Kính quan sát lò nấu


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu rõ quá trình tan chảy của phối liệu

		- Kiểm tra 


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Luống liệu dài quá mức cho phép 



		3. Kiểm soát gianh giới mặt gương thuỷ tinh lỏng

		- Đảm bảo chế độ nạp liệu 


- Lượng dầu đốt phù hợp

		- Kính quan sát lò nấu


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu được quá trình thoát bọt của thuỷ tinh lỏng

		- Kiểm tra 


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Gianh giới mặt gương không rõ



		4. Kiểm soát gió làm mát tường treo

		- Hệ thống quạt hoạt động tốt đủ lượng gió làm mát

		- Quạt gió


- Van điều tiết

		- Nắm được vị trí các van điều tiết lưu lượng gió

		- Kiểm tra 


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Thiếu gió làm mát



		5. Kiểm soát áp suất lò nấu

		- Các van của kênh dẫn hoạt động ổn định

		- Van xoay


- Van thẳng

		- Nắm được áp suất cần duy trì

		- Kiểm tra 


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Kẹt van không điều chỉnh được



		6. Kiểm soát nhiệt độ đầu ra của các ống lạnh

		- Áp lực nước đầu vào đảm bảo

		- Nhiệt kế


- Còi báo

		- Thông số nhiệt độ cần xác định

		- Kiểm tra 


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Nước đầu ra quá nóng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 04:

		Thao tác đổi chiều ngọn lửa bằng chế độ bán tự động

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác bấm nút và chuyển khoá vận hành trên tủ điều khiển của hệ thống đổi chiều.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.  Xác định bên đang đốt ( ví dụ: bên phải) 

		- Xác định chính xác bên đang đốt

		- Các nút và khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Quan sát


- Nhận biết

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn

		-Thiếu cẩn thận






		2.  Chuyển vị trí van về bên đang đốt




		- Xác định chuẩn vị trí và chức năng của các nút thao tác và thứ tự thực hiện

		- Các nút và khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Quan sát


- Nhận biết


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn

		- Điều chỉnh đóng/mở bị nhầm nút và khoá thao tác



		3.  Xác định  thời gian đổi chiều và ấn còi đổi chiều

		- Thực hiện chính xác tại các nút ở tủ điều khiển

		- Các nút và khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Quan sát


- Nhận biết


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn

		



		4. Chuyển vị trí van sau khi xác định chuẩn thời gian đổi chiều

		- Xác định  vị trí và chức năng của các nút thao tác và thứ tự thực hiện

		- Các nút và khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Quan sát


- Nhận biết


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn

		- Đèn báo dầu bên phải tắt


- Đèn báo dầu hồi sáng



		5.  Thao tác van phẳng và  các khoá van dầu- khí 




		- Thực hiện chính xác các nút ở tủ điều khiển theo thứ tự




		- Các nút và khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Quan sát


- Nhận biết


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn

		- Các đèn tín hiệu bật sáng



		7. Xác nhận bên đã chuyển đồng thời chuyển sang chế độ điều khiển tự động

		- Các nút và khoá vận hành trên tủ điều khiển hoạt động tốt

		- Hiểu biết về hệ thống đổi chiều

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Kiểm tra 

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn

		- Quên đưa về chế độ đổi chiều tự động





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F05:

		Điều chỉnh nhiệt độ dầu đốt trước khi vào bơm

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện trên tủ điều khiển các thao tác cài đặt nhiệt độ sau bơm dầu.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định nhiệt độ sau bơm bị vi phạm 


( ( 50 0 C)

		- Quan sát chính xác ở vị trí báo nhiệt độ.

		- Thiết bị sấy của bể trước bơm dầu


- Bộ đàm

		- Nắm được thông số công nghệ cần kiểm tra

		- Kiểm tra


- Quan xác

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ





		



		2. Cài đặt  nhiệt độ của  bể trước bơm dầu 

		- Thực hiện chính xác các thông số cài đặt

		- Thiết bị sấy của bể trước bơm dầu


- Bộ đàm

		- Biết các điều chỉnh

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ





		- Không nâng được chỉ số gia nhiệt của thiết bị



		3. Thông báo nhiệt độ đạt được trên tủ điều khiển

		- Rõ ràng nhiệt độ đạt được

		- Bộ đàm

		- Nắm được thông số công nghệ cần kiểm tra

		- Liên lạc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ




		- Nhiệt độ chưa đạt yêu cầu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 06:

		Xử lý hai trong ba máy sấy dầu bằng năng lượng điện bị sự cố

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện đóng mở các van của máy sấy và cài đặt thông số nhiệt độ tại tủ điều khiển.

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định máy sấy (Heater) bị dừng

		- Xác định chính xác hai máy sấy bị dừng


(Giả định No1và No2)

		- Bộ đàm


- 1 người ở vị trí tủ điều khiển và 1 tại hiện trường

		- Cấu tạo/nguyên lỹ hoạt động hệ thống  sấy

		-Quan sát


-Phát hiện




		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Xác định không chuẩn



		2. Đưa máy sấy còn hoạt động Số 3  từ chế độ  tự động sang chế độ bán tự động

		- Xác định chính xác vị trí của khoá chuyển này

		- Bộ đàm


- Hai người ở vị ở tủ điều khiển và người tại hiện trường

		- Cấu tạo/nguyên lỹ hoạt động hệ thống  sấy

		-Quan sát


-Phát hiện




		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		 



		3. Tăng nhiệt độ của bể nhỏ sau bơm trước máy sấy số 3

		- Thiết bị ở trạng thái hoạt động tốt

		- Bộ đàm


- Hai người ở vị ở tủ điều khiển và người tại hiện trường

		- Cấu tạo/nguyên lỹ hoạt động hệ thống  sấy

		-Quan sát


-Phát hiện

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		Tăng dần  từ từ trong khoảng thời gian khống chế



		4. Đóng mở các van của máy sấy tại hiện trường 

		- Đóng các van đưa dầu tới máy sấy số 1 và máy sấy số 2 


- Mở van cho dòng dầu qua máy sấy số 3

		- Bộ đàm 


- Hai người ở vị ở tủ điều khiển và người tại hiện trường

		- Cấu tạo/nguyên lỹ hoạt động hệ thống  sấy

		-Quan sát


-Phát hiện


-Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		-Độ đóng mở không hợp lý



		5. Thông báo cho các bộ phận liên quan và xác nhận nhiệt độ đạt được

		- Thông số được thông báo rõ ràng đã đạt được trong quá trình thực hiện

		- Bộ đàm


- Hai người ở vị ở tủ điều khiển và người tại hiện trường

		- Cấu tạo/nguyên lỹ hoạt động hệ thống  sấy

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Thận trọng




		-Thông báo không rõ ràng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 07:

		Thao tác hạ mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác công nghệ nhằm nâng mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra tình trạng lò, luống liệu thực tế

		- Xác định chính xác mức với cần đo mức thủ công




		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Các thông số/biểu hiện về tình trạng mức độ tan chảy của phối liệu

		-Quan sát


-Phát hiện

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Kiểm tra sơ sài


- Xác định sai



		2. Kiểm tra tốc độ nạp liệu và độ mở của van đĩa nạp liệu  




		- Tốc độ nạp liệu để nâng mức nhanh


- Độ mở của van đĩa nạp liệu để nâng tinh

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Các thông số/biểu hiện về tình trạng mức độ tan chảy của phối liệu

		-Quan sát


-Phát hiện

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Kiểm tra mức hụt và đưa ra tiến độ  nâng mức



		3. Tăng tốc độ/độ mở của van đĩa nạp liệu

		- Đảm bảo luống liệu không khác biệt so với mức chuẩn .

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Các thông số/biểu hiện về tình trạng mức độ tan chảy của phối liệu

		-Quan sát


-Phát hiện

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Mức nâng  cứ 1mm/ 4 giờ



		4. Kiểm tra mức thuỷ tinh và theo dõi diễn biến phối liệu trong lò

		- Kiểm tra định kỳ ít nhất 1giờ/ lần

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Các thông số/biểu hiện về tình trạng mức độ tan chảy của phối liệu

		-Quan sát


-Phát hiện


-Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		Tiếp tục thực hiện các bước trên khi đạt được yêu cầu



		5. Đưa mức về mục tiêu 

		- Chuẩn mức :- 50mm


- Thiết bị đo mức tự động hoạt động tốt

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Biết cách kiểm tra thủ công

		-Quan sát


-Phát hiện


-Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Kiểm tra xác nhận bằng thiết bị đo mức thủ công





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 08

		 Thao tác hạ mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác đóng mở van đĩa nạp liệu cũng như việc giảm tốc độ nạp phối liệu vào lò nấu.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm xác định mức thuỷ tinh cần hạ

		- Xác định tri số chuẩn


-Thống nhất biện pháp thực hiện 

		- Giấy bút

		- Tính  toán các thông số/trị số




		-Tính toán


-Sử dụng máy tính

		- Tỷ mỉ


- Lắng nghe

		- Thiếu phối hợp



		2. Kiểm tra tình trạng lò, kiểm soát nhiệt độ vòm lò

		- Xác định thông số thực tế 

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Chế độ công nghệ của lò nấu

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Nhanh nhẹn

		- Kiểm tra sơ sài



		3. Chuyển tốc độ nạp liệu từ  tự động (Auto ) sang  chế độ bán tự động (Man)

		- Xác định đúng tốc độ  máy nạp liệu 

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Chế độ công nghệ chuẩn về lò nấu

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Không dứt khoát



		4. Thao tác về bể thiếc để sản xuất vẫn diễn ra bình thường 

		- Thao tác các thông số liên quan đến tạo hình


- Nâng van điều tiết thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc ( F/T)

		- Van điều tiết phía trước  (F/T)


- Thiết bị tạo hình băng kính

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động khu vực tạo hình

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Độ dầy và bề rộng băng kính bị thay đổi



		5. Giảm tốc độ máy nạp liệu trên tủ điều khiển 

		- Thực hiên giảm tốc độ từ từ chính xác

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Hoạt động công nghệ của hệ thống của máy cấp liệu

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Thiếu quan sát



		6. Kiểm tra luống liệu

		- Quan sát tình trạng tan chảy của phối liệu trong lò

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Trạng thái tan chảy của phối liệu

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Phát hiện không kịp thời về tình trạng luống liệu



		7. Đóng van của đĩa nạp liệu

		- Thực hiện thao tác đối với máy nạp liệu

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Nguyên lý hoạt động của máy cấp liệu

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Độ mở không thích hợp



		8. Giảm dầu nhiên liệu và lượng khí đốt tương ứng

		- Thực hiện thao tác đối với hệ thống đốt nhiên liệu

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Nguyên lý/cấu tạo hệ thống cấp nhiên liệu và khí đốt

		-  Quan sát


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Ngọn lửa cháy quá ngắn



		9. Kiểm tra lại mức bằng cần đo mức .

		- Thao tác chậm dần: 1mm/ giờ

		- Cần đo mức cầm tay


- Thước đo


- Kính nhòm lò

		- Biết cách đo

		-  Quan sát


- Đo kiểm


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


-  Tỷ mỉ




		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 09:

		Đưa phao ra vệ sinh khi sau đó đưa vào đưa vào bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Tập trung đủ người đưa phao ra, sau khi bảo dưỡng xong tiếp tục đưa vào vị trí làm việc của bể đồng nhất hoá và làm nguội ( RT ) nhằm ngăn các dị vật

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm ( 4-5 người)

		-Phân công nhiệm vụ, vị trí của từng người

		- Mỏ lết cỡ 300-375mm, bông thuỷ tinh, móc sắt, giẻ, chổi


- Thùng đựng thuỷ tinh thải

		-Quy định chức năng nhiệm vụ của từng vị trí

		- Trình bày


- Phân công

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn, trách nhiệm

		- Phân công không cụ thể



		2. Lấy phao ra ngoài để bảo dưỡng

		- Kiểm tra đường nước


- Đẩy thùng chứa thuỷ tinh thải vào cửa phao


-Chỉnh phao vuông góc với tường bên


- Móc bông chèn cửa, nâng nắp đậy lên


- Kéo phao lên 2-3cm, chỉnh đầu hơi cao và kéo lên tường bể RT


- Đưa phao ra, đóng cửa phao và chèn bông

		- Bộ đàm


-Bông thuỷ tinh

		- Tác động của phao đối với bể đồng nhất hoá và làm nguội

		-Phương pháp đưa phao ra ngoài 


- Cách tránh va chạm với tường bể




		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn, trách nhiệm

		- Khi đưa ra thường làm gấp đường nước thải của phao



		3. Vệ sinh Phao và bảo dưỡng

		- Để phao tự nguội trong vòng 20’ và lấy chổi và giẻ lau sạch 

		- Móc sắt, giẻ, chổi

		- Quy trình vệ sinh phao

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn, trách nhiệm

		- Làm vệ sinh không kỹ



		4. Đưa phao vào bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)

		- Thông báo thời điểm đưa phao vào RT


-Tập hợp đủ nhân lực 


- Kiểm tra các thông số của phao( Điều chỉnh vuông góc với tường lò( Đưa vào không gian của RT và cách tường bể  15cm


- Điều chỉnh đầu phao bên trong bể thấp hơn so với thân phao( Hạ  ngập vào thuỷ tinh 


- Chỉnh phao cân bằng và kéo phao cao hơn bề mặt thuỷ tinh lỏng khoảng 1cm đến 2cm




		- Mỏ lết cỡ 300-375mm


- Thùng đựng thuỷ tinh thải


- Bông thuỷ tinh


- Móc sắt, giẻ, chổi

		- Kết cấu bể nấu ở vùng này


- Nguyên nhân sinh bọt khí trong bể RT




		-Phương pháp đưa phao vào 


- Cách tránh va chạm phao với tường bể




		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn, trách nhiệm

		- Đẩy từ từ, chú ý đường nước thải


- Mức dao động báo không chính xác


- Tránh nhúng mạnh xuống thuỷ tinh lỏng làm xuất hiện bọt



		5. Điều chỉnh vị trí của phao 

		- Điều chỉnh vị trí hai bên về phía thượng lưu ( 1m)

		- Cơ cấu cơ khí của phao

		- Nguyên nhân gây mức dao động báo không chính xác




		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn, trách nhiệm

		- Thực hiện từ từ, tránh tác động mạnh



		6. Đậy cửa phao và điều chỉnh gió làm mát bể tinh lọc và làm nguội




		- Làm các động tác nhanh và xác nhận chính xác


- Kiểm tra tình trạng của phao sau 30 phút

		- Bông thuỷ tinh


- Móc sắt, giẻ, chổi




		- Tác dụng của phao đối với quá trình nấu thuỷ tinh

		- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn, trách nhiệm

		- Gây sự cố về đường nước thải


- Nhúng phao nông hoặc quá sâu





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 10:

		Xử lý sự cố phao bị rò rỉ nước trong bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác lấy phao ra khi phát hiện rò rỉ nước

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Thông báo cho tổ trưởng và các thành viên  và kiểm tra lần cuối

		- Thông báo rõ ràng, chính xác tình trạng của phao

		- Kính chuyên dụng


- Móc sắt, mỏ lết 400mm


- BHLĐ chống nóng cho người thao tác

		- Các biểu hiện khi phao bị rò rỉ nước


(Nhiệt độ kênh rót giảm, thuỷ tinh bám trên phao có màu đen, nhiệt độ đáy vùng phao giảm..)

		- Trình bày


- Phân công

		- Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		- Giao nhiệm vụ không cụ thể



		2. Kéo cửa đậy lên

		- Dùng móc sắt móc  bỏ bông chèn để keó cửa đậy


- Làm nhanh, dứt khoát.

		- Móc sắt, mỏ lết 400mm




		- Hiểu rõ mức độ ảnh hưởng

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		- Hấp tấp gây bỏng



		3. Xoay phao vuông góc với tường lò

		- Quy trình thực hiện 

		- Kính chuyên dụng


- Móc sắt, mỏ lết 400mm




		- Nguyên nhân gây bọt


- Mức dao động và áp suất bể đồng nhất hoá và làm nguội

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ

		- Thao tác không chuẩn



		4. Kéo phao ra khỏi bể đồng nhất hoá và làm nguội

		- Tập trung đủ nhân lực thực hiện


- Nhấc phao lên trên bề mặt thuỷ tinh lỏng (Bằng chiều cao cửa) rồi kéo ra


- Làm nhanh, gọn tránh để hắt,bắn thuỷ tinh rơi khỏi phao

		- Kính chuyên dụng


- Dụng cụ chống nóng cho người thao tác

		- Hiểu biết về sự cân bằng của trường nhiệt độ trong RT

		- Sử dụng công cụ hỗ trợ

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ

		- Thường đưa cả hai ra khỏi bể đồng nhất hoá và làm nguội



		5. Đưa phao dự phòng vào bể đồng nhất hoá và làm nguội

		- Làm theo quy trình 

		- Kính chuyên dụng


- Móc sắt, mỏ lết 400mm


- Dụng cụ chống nóng cho người thao tác

		- Sự dao động áp suất khi có sự thay đổi môi trưòng nhiệt độ của RT

		- Sử dụng công cụ hỗ trợ

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ

		- Thiếu cẩn thận gây hắt bắn thuỷ tinh lỏng



		6. Khoá van nước của phao bị rò rỉ  và thông báo cơ khí tiến hành sửa chữa

		- Tiến hành khi nhiệt độ đã giảm thấp


- Xác định thời gian khoá đường nước cấp cho phao

		- mỏ lết

		- Ảnh hưởng đến độ bền của phao nếu bị làm nguội đột ngột

		

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ

		- Thiếu tập trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 11:

		Xử lý máy khuấy thuỷ tinh lỏng bị rò rỉ nước khi đang vận hành

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Dùng cẩu và tay quay nâng máy khuấy ra khỏi vùng thắt (Neek) của lò nấu 

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Thông báo sự cố và xác định máy khuấy bị rò nước 

		- Xác định chính xác vị trí máy khuấy bị rò rỉ nước


- Thông báo chính xác rõ ràng

		- Bộ đàm

		- Các dấu hiệu biểu hiện sự cố rò rỉ nước ở máy khuấy

		- Đánh giá


- Phát hiện

		- Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		- Đánh giá sai


- Phát hiện chậm



		2. Đóng phao ở  bể đồng nhất hoá và làm nguội

		- Thực hiện từ từ 

		- Bộ đàm


- Bảo hộ chống nóng




		- Thành thạo cách vận hành phao

		- Quan sát

		-Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		- Làm mức dao động



		3. Nâng máy khuấy lên khỏi bề mặt thuỷ tinh

		- Tháo cáp nối với máy khuấy không bị rò nước 


- Dùng tay quay nâng máy bị rò lên


- Làm nhanh, chính xác với máy khuấy bị rò rỉ nước




		-Cẩu 5 Tấn


- Cà lê, mỏ lết

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống máy  khuấy

		-Quan sát


-Điều chỉnh

		-Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		- Tránh nhấc nhầm máy khuấy không rò nước



		4. Giảm tốc độ máy khuấy về không

		- Thao tác khéo léo sao cho cánh khuấy ở vị trí thuận lợi để đưa máy khuấy ra




		- Cẩu 5 Tấn


- Cà lê, mỏ lết

		- Hiểu biết về hệ thống máy  khuấy

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		-Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		



		5. Mở gạch ở cổ máy khuấy và nhấc ra

		- Gạch nắp và khe hở dễ thao tác

		- Cẩu 5 Tấn


- Quần áo chống nóng chuyên dụng

		- Được đào tạo về các công việc bảo dưỡng nóng

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Trách nhiệm

		- Sao khi nhấc máy khuấy ra khỏi là phải nhanh chóng đậy khe hở của phần nắp đặt máy khuấy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 1 2:

		Xử lý rò rỉ nước máy lạnh treo phía trước buồng nạp liệu

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện đưa ống lạnh treo ra khỏi vị trí phía trước buồng nạp liệu bằng các thiết bị cơ khí hỗ trợ 

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Thông báo với các bộ phận liên quan 

		- Thông báo ngay khi phát hiện rò nước từ ống lạnh treo.


- Thông báo chính xác, rõ ràng 

		- Bảo hộ chống nóng

		-  Nắm được các dấu hiệu biểu hiện sự cố rò rỉ nước  ống lạnh treo




		- Quan sát


- Phát hiện

		- Cẩn trọng


- Bình tĩnh

		- Thông báo không rõ ràng



		2. Điều chỉnh van cấp nước 

		- Thực hiện kết hợp với kiểm tra đường nước thải

		- Móc sắt


- Bảo hộ chống nóng

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của thiết bị

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Bình tĩnh

		- Giảm áp lực nước cấp vào 



		3. Kéo ống lạnh ra ngoài 

		- Đóng hoàn toàn van cấp nước vào ống lạnh rò rỉ nước trước khi kéo ra


- Thao tác kéo ống ra dứt khoát nhanh chóng

		- Thao tác dứt khoát nhanh chóng

		- Nắm vững cơ cấu treo và duy chuyển của thiết bị 

		- Quan sát


- Điều chỉnh


- Sử dụng công cụ hỗ trợ

		- Cẩn trọng


- Bình tĩnh

		- Thao tác nhanh phối hợp tốt  giữa các bộ phận



		4. Kiểm tra lại luống liệu




		- Kiểm soát thông số theo thông số công nghệ




		- Kính nhòm lò




		- Thao tác điều cách điều chỉnh lượng dầu- khí để duy trì chế độ nhiệt

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Bình tĩnh

		- Luống liệu kéo dài do mất nhiệt



		5. Lắp ống lạnh mới thay thế

		- Quy trình thay thế máy lạnh trước buồng nạp liệu

		- Dây thép


- Clê




		- Có chuyên môn về cơ khí 

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Bình tĩnh

		- Kiểm tra nhiệt độ nước thải của máy lạnh mới





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 13:

		Thao tác thay thế can nhiệt mới kiểm soát nhiệt độ lò nấu

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác đưa can nhiệt mới vào vị trí làm việc thay thế can nhiệt cũ không còn chính xác

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định can nhiệt cần thay thế

		- Xác định nhanh chóng loại can nhiệt cần thay và vị trí thay thế

		- Can nhiệt mới đúng chủng loại


- Vải bông thuỷ tinh, thước đo, kìm, kéo cắt, đèn pin

		- Chủng loại/tiêu chuẩn can nhiệt để thay thế (Can vòm1:


L= 605mm; vòm.3; vòm .4


L= 555mm)

		- Quan sát


- Đo kiểm

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Không gian làm việc trong lò của can nhiệt không chuẩn



		2. Chuẩn kích cỡ  và  định vị cho can nhiệt mới

		- Đo chính xác 


- Định vị vị trí chắc chắn tránh tuột khỏi vị trí định vị

		- Can nhiệt mới đúng chủng loại


- Vải bông thuỷ tinh


- Thước đo, kìm, kéo cắt, đèn pin




		- Cấu tạo/vị trí các can nhiệt ở vòm lò

		-Quan sát


- Đo kiểm

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Đo, định vị sai



		3. Sấy can nhiệt mới trên vòm lò

		- Theo quy trình sấy can nhiệt

		- Can nhiệt mới đúng chủng loại đã định vị chiều dài

		- Cấu tạo/vị trí các can nhiệt ở vòm lò


- Sây can nhiệt theo quy tr

		-Quan sát


- Đo kiểm

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		



		4. Tháo dây can nhiệt cũ ra ( đánh dấu âm, dương) 

		- Tránh nhầm đầu dây khi lắp vào can nhiệt mới

		- Can nhiệt mới đúng chủng loại đã định vị chiều dài

		- Cấu tạo của can nhiệt

		- Tháo lắp, đấu nối

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Hay nhầm đầu dây



		5. Tháo can nhiệt cũ và đưa can nhiệt mới vào và đấu dây.




		- Thao tác nhẹ nhàng , làm trước khi tiến hành sấy khoảng 20 giây

		- Can nhiệt mới đúng chủng loại đã định vị chiều dài

		- - Cấu tạo của can nhiệt

		- Tháo lắp, đấu nối

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Đưa vào đầu thời kỳ đổi chiều



		6. Theo dõi nhiệt độ chỉ thị của can nhiệt mới

		- Kiểm soát sau ba chu kỳ đổi chiều

		- Can nhiệt mới đúng chủng loại đã định vị chiều dài

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống đồng hồ hiển thị  

		- Quan sát

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- So sánh với can nhiệt cũ, nếu sai số khống quá 50C thì dùng can cũ cộng với sai số



		7. Điều chỉnh dầu hoặc duy trì dầu theo mục tiêu của phòng kỹ thuật đề ra

		- Điều chỉnh hợp lý, chính xác

		- Màn điều chỉnh lưu lượng dầu


 ( DCS)

		- Các thao tác điều chỉnh lưu lượng dầu

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Điều chỉnh sai trị số





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 14:

		Vận hành máy nén khí và đổi máy nén khí dự phòng

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác đóng mở van và cài đặt các thông số cho máy nén khí với áp suất và lưu lượng ổn định.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định điều kiện của máy đảm bảo chạy tốt.

		- Kiểm tra chính xác, rõ ràng


- Thông báo cho các bộ phận có liên quan

		- Màn hình điều khiển 

		- Cấu tạo/nguyên lý vận hành của máy nén khí

		-Đo kiểm

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		



		2. Điều chỉnh hệ thống van 




		- Van cốc lọc; van ra/vào máy sấy


- Đóng van ra đường ống ( Xoay nút dừng khẩn cấp (EMERGENCY STOP)

		- Van của hệ thống


- Bảng điều khiển của máy nén

		- Cấu tạo/nguyên lý vận hành của máy nén khí

		- Điều chỉnh


- Kiểm tra

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Thao tác nhẹ nhàng, dứt khoát 






		3. Vận hành máy nén khí

		- Ấn nút SET hai lần ( màn hình hiện READY TO START


- Ấn START khởi động( Ấn  UNLOAD/ LOAD để chạy không tải( Kiểm tra thông số  bằng ấn nút DISPLAY


- Khi đủ áp, mở van  đưa khí ra đường ống chính


- Khi máy đã ổn định: Ấn  UNLOAD STOP

		- Màn hình điều khiển máy nén khí

		- Cấu tạo máy nén


- Hệ thống van đường ống cấp khí nén

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Vận hành không đúng quy trình



		4. Đổi vận hành máy nén khí

		- Xoay nút dừng khẩn cấp


(EMERGENCY STOP) cho dừng máy cũ


- Đóng van chắn khí  của máy cần dừng


- Cho máy nén khí mới vào vận hành chạy theo quy trình 

		- Màn hình điều khiển máy nén

		- Quy trình vận hành máy


- Cấu tạo của máy nén




		-Vận hành


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Ấn nút chuẩn xác



		5. Hoà máy nén cấp khí nén vào hệ thống cấp khí chung

		-  Hệ thống van ở trang thái điều chỉnh thuận lợi

		- Màn hình điều khiển máy nén

		- Cấu tạo của máy nén




		-Vận hành


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		- Quên không mở hoặc mở không hết



		6. Theo dõi  hoạt động của máy mới và thông báo cho bộ phận  liên quan.

		- Thông báo chính xác các thông số về máy nén mới

		- micro liên lạc

		- Cấu tạo của máy nén




		- Kiểm tra

		- Cẩn trọng 


- Bình tĩnh

		-Thiếu quan tâm theo dõi





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 15:

		Thay thế vòi phun

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thay thế vòi phun mỏ đốt kém chất lượng để tăng hiệu quả đốt nhiên liệu.

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.  Xác định vị trí và chủng loại vòi phun cần thay.




		- Thời gian thay sau đổi chiều hai phút.


- Ở vị trí bên ngừng đốt 


- Chuẩn bị vòi phun đúng chủng loại

		- Vòi phun


- Cà lê, mỏ lết

		- Chủng loại/tiêu chuẩn vòi phun cần thay thế  ở các vị trí của bể nấu

		- Quan sát


- Đo kiểm

		- Cẩn thận 


- Nhanh nhẹn

		Thiếu quan sát



		2. Khoá van dầu gốc vòi phun cần thay.




		- Xác định chính xác van dầu gốc


- Hỗn hợp khí ra khỏi vòi phun có màu trắng - Mở van thông khí thổi hết dầu còn trong đường ống




		- Vòi phun


- Cà lê, mỏ lết

		- Mức độ mất an toàn khi thao tác sai

		-Vận hành


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


- Nhanh nhẹn

		-Thiếu thận trọng



		3. Tháo ốc định vị vòi phun, đưa ống dầu, ống khí cùng vòi phun khởi giá treo.

		- Thao tác nhanh gọn, tránh bắn bẩn


- Thao tác tránh hỏng ren 


- Khoá van khí của vòi phun cần thay và tháo đường dầu và đường khí khởi vòi phun..

		- Cà lê, mỏ lết


- Vòi phun

		- Hệ thống đỡ kết cấu vòi phun.

		-Vận hành


- Tháo/ lắp


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu thận trọng



		4. Lắp đường dầu và khí vào vòi phun mới




		- Mở 100% van khí


- Lắp vòi vào vị  trí giá đỡ vòi phun.


- Mở 100% van dầu


- Thao tác nhanh gọn, tránh bắn bẩn/hỏng ren.


- Kiểm tra góc độ vòi phun.

		- Cà lê, mỏ lết


- Vòi phun

		- Hệ thống đỡ kết cấu vòi phun.

		-Vận hành


-Tháo/lắp


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận 


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu thận trọng



		5. Kiểm tra tình trạng đốt của vòi đốt khi thay mới

		- Ở chu kỳ đang đốt

		- Kính nhòm lò

		- Các thông số liên quan đến vòi phun

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Cẩn thận 


- Nhanh nhẹn

		Kiểm tra điều chỉnh vòi phun nếu có sai về góc độ / rò rỉ dầu khớp nối.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 16:

		Xử lý  hai quạt cấp khí đốt bị sự cố

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Dùng palăng để mở cửa cấp gió tự nhiên vào lò 

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định quạt cấp khí đốt bị dừng

		- Xác định chính xác các vị trí van cần đóng /mở ở cụm van đổi chiều

		- Palăng


-  Bộ đàm

		- Cấu tạo hệ thống cấp khí cháy tự nhiên

		- Vận hành palăng


- Kiểm tra

		- Cẩn trọng 


- Nhanh nhẹn 

		- Vội vàng



		2. Thực hiện cấp gió tự nhiên cho quá trình đốt nhiên liệu.

		- Dùng palăng nâng  mở nắp van phía cấp khí tự nhiên


- Mở các  nắp phụ       (Thao tác thủ công)

		- Palăng


- Bộ đàm

		- Quy trình vận hành palăng 

		- Kiểm tra




		- Cẩn trọng 


- Nhanh nhẹn 

		- Thao tác nhanh, chuẩn xác



		3. Kiểm tra trạng thái vận hành lò

		- Tình trạng ngọn lửa, nhiệt độ vòm lò, buồng tích nhiệt.


- Giảm lượng thuỷ tinh lỏng (MG) nếu cần 


- Kiểm tra ngoài hiện trường hoặc trên màn hình (DCS)




		- Kính quan sát vùng trong của lò


- Màn hình DCS

		- Các thông số công nghệ của lò nấu.


- Quy trình thao  tác trên màn điều khiển   ( DCS)

		- Thao tác trên màn hình điều khiển ( DCS)

		- Cẩn trọng 


- Nhanh nhẹn 

		Rất có thể không kiểm soát đượnc luống liệu trong lò





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 17:

		Xử lý sự đối với van khí - khói của kênh lò

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác quay van chắn khi chuyển bên đốt cháy nhiên liệu.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.  Chuyển hệ thống đổi chiều dầu từ tự động sang chế độ bán tựu động ( ví dụ về phía A)

		- Đang đốt 1 bên (Bên A) khi tín hiệu đổi chiều trên bảng điều khiển báo lỗi mô tỏ dẫn động.


( mô tơ  không làm việc)

		- Mỏ lết các loai.


- Tô vít các loại


- Tay quay chuyên dùng

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều 

		- Quan sát


- Đánh giá

		- Thận trọng 


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu thận trọng



		2. Báo các bên phối hợp thao tác ngoài hiện trường

		- Tháo hộp bảo vệ để chuẩn bị quay


-Tháo má phanh của van phẳng

		- Mỏ lết các loại


- Tô vít các loại


- Tay quay chuyên dùng

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Quan sát


- Đánh giá


- Thông tin

		- Thận trọng 


- Nhanh nhẹn

		Dễ bị kẹt van hãm



		3. Tại phòng điều khiển, thực hiện  thao tác chuẩn bị đổi tự động (Auto)  sang bằng tay ( Man)

		-  Van dầu: Trái  sang dừng      


- Van phẳng : Phải  sang Trái       

		- Khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của  hệ thống đổi chiều

		- Phối hợp


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Thận trọng 


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu thận trọng



		4.  Phối hợp  hiện trường và phòng điều khiển để đổi chiều




		- Phối hợp nhịp nhàng giữa phòng điều khiển và tại hiện trường 


- Sẵn sàng quay tay tại hiện trường đổi chiều bằng chế độ Man


-Van phẳng: Dừng sang bán tự động (  Local)




		- Khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Phối hợp


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Thận trọng 


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu hợp tác



		5.  Tại phòng điều khiển chuyển :


Van dầu:


    Dừng (Stop ) sang Trái     (Left)

		- Sau khi tháo phanh ta đóng :


  Van phẳng trái (Damper Left bên C) và mở van phẳng phải  (Damper Right bên A )

		- Khoá vận hành trên tủ điều khiển


- Tay quay

		- Khoá vận hành trên tủ điều khiển

		- Phối hợp


- Đánh giá


- Điều chỉnh

		- Thận trọng 


- Nhanh nhẹn

		Khi thao tác đổi chiều ta thực hiênh các bước ngược lại.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 18:

		Thao tác xả thuỷ tinh lỏng bằng máng xả trong những trường hợp đặc biệt

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác đóng mở van tại vị trí cửa xả, kết hợp các thao tác trong phòng điều khiển nhằm ổn định được mức thuỷ tinh trong lò

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định vị trí cơ cấu “đầu đạn”, dòng chảy thuỷ tinh, hướng đóng  “đầu đạn”




		- Trên van điều chỉnh đầu đạn có đánh dấu mũi tên chỉ hướng đóng mở


- Thông báo lượng thuỷ tinh lỏng cần xả ( MG) khi cần xả thêm

		- Đồng hồ bấm giây


- Cân bàn, máy tính


- Máy xúc,  móc sắt, xô, xẻng

		- Cấu tạo/nguyên lý điều chỉnh cửa xả thuỷ tinh

		- Quan sát


- Định hướng

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Lỗi thao tác  khi mở cửa xả thuỷ tinh



		2. Xoay 1/4 vòng theo hướng mở đưa “đầu đạn” đang khống chế lượng thuỷ tinh ra phía ngoài để tăng dòng chảy.

		- Mỗi lần chỉ được thực hiện 1/4 vòng

		- Đồng hồ bấm giây


- Cân bàn, máy tính


- Máy xúc,  móc sắt, xô, xẻng

		- Cấu tạo/nguyên lý điều chỉnh cửa xả thuỷ tinh

		- Quan sát


- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Xoay quá mức cho phép



		3. Kiểm tra xác nhận lưu lượng thuỷ tinh lỏng của là nấu 

		- Xác nhận lượng thuỷ tinh lỏng đã xả 


- Kiểm tra lượng nước làm mát máng xả, ngọn lửa khí gas và vị trí hãm cửa, hãm đầu đạn lần cuối

		- Kính quan sát


- Sổ ghi chép

		- Hiểu rõ cơ cấu điều chỉnh cửa xả thuỷ tinh

		- Quan sát


- Định hướng


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Kiểm tra sơ sài



		4. Thông báo đã điều chỉnh xong lượng thuỷ tinh lỏng ( MG) 

		- Ghi giờ kiểm tra lượng thuỷ tinh lỏng (MG ) khi mở cửa xả


- Sau 20 phút kiểm tra lại (MG) để xác nhận các thông số yêu cầu

		- Sổ ghi chép

		- Hiểu rõ cơ cấu điều chỉnh cửa xả thuỷ tinh

		- Quan sát


- Điều chỉnh


- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Thao tác đóng van xả thuỷ tinh  làm ngược lại với thao tác xả thuỷ tinh.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 19:

		Vânh hành lò nấu khi sử dụng 100% thuỷ tinh vụn

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện cấp 100% kính vụn cho lò nấu nhằm duy trì mức thuỷ tinh lỏng  khi không có phối liệu 

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Yêu cầu nạp kính vụn vào phễu kính vụn (Cullet Hopper) chạy và chuyển kính vụn sang lò qua cân kính vụn

		- Khi sự cố dây chuyền tổ hợp phối liệu 

		- Kính nhòm lò


- Thước đo mức thuỷ tinh

		- Cấu tạo hệ thống /quy trình  cấp thuỷ tinh vụn cho lò nấu

		- Quan sát


- Ra quyết định


- Điều chỉnh

		- Cẩn ttrọng


- Nhanh nhẹn

		- Kính vụn bị tắc ở máy cấp thuỷ tinh vụn



		2. Xác định thời gian lượng kính vụn vào lò

		- Khi Phễu nạp liệu (Hopper) của máy nạp liệu còn rất ít liệu

		- Kính nhòm lò


- Búa, cà lê 




		- Diễn biến thông số công nghệ  trong quá trình nấu thuỷ tinh

		-Quan sát


-Ra quyết định


-Điều chỉnh

		- Cẩn ttrọng


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu chính xác



		3. Giảm dầu từ từ để giữ nhiệt độ mục tiêu

		- Tình trạng luống liệu ngắn lại và nhiệt độ vòm số 1 lên cao

		- Kính nhòm lò


- Thước đo mức thuỷ tinh

		- Diễn biến thông số công nghệ  trong quá trình nấu thuỷ tinh

		- Quan sát


- Ra quyết định


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Nhanh nhẹn

		- Thiếu thận trọng



		4. Giảm khí đốt phù hợp với lượng dầu đã giảm

		- Đánh giá mức độ dài ngắn của ngọn lửa trong lò

		- Kính nhòm lò


- Thước đo mức thuỷ tinh

		- Diễn biến thông số công nghệ  trong quá trình nấu thuỷ tinh

		- Quan sát


- Ra quyết định


- Điều chỉnh

		- Cẩn ttrọng


- Nhanh nhẹn

		- Lượng dầu khí điều chỉnh không phù hợp



		5. Kiểm tra thường xuyên luống liệu




		-Tuỳ thuộc vào mức độ dài ngắn của luông liệu


- Duy trì nhiệt độ mục tiêu, mức thuỷ tinh

		- Kính nhòm lò


- Thước đo mức thuỷ tinh

		- Diễn biến thông số công nghệ  trong quá trình nấu thuỷ tinh

		- Quan sát


- Ra quyết định


- Điều chỉnh

		- Cẩn ttrọng


- Nhanh nhẹn

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 20:

		Đo mức thuỷ tinh trong lò nấu bằng phương pháp thủ công

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác nhằm xác định chính xác mức thuỷ tinh trong lò đảm bảo lò hoạt động ổn định.

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Mở cửa đo mức, đưa cần đo mức vào trong lò

		- Cần đo mức phải thẳng


- Bề mặt giá đỡ phải áp chuẩn vào cần đo mức

		- Móc sắt 


- Bộ đàm liên lạc

		- Tiêu chí chuẩn  các vạch  trên thước đo

		- Tháo lắp


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ, chính xác

		



		2. Giữ đầu cần song song với mặt bàn đo mức

		- Nâng cần đo mức lên và xoay đều cần để cần đo mức vuông góc với mặt thuỷ tinh

		- Cần đo mức


- Thước lá


- Bộ đàm liên lạc

		- Phương pháp đo, đấu lắp

		-Đo kiểm


-Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ, chính xác

		- Điều chỉnh chậm



		3. Đặt đầu cần vuông góc với mặt thuỷ tinh




		- Hạ dần đầu cần đo xuống, thân cần đo mức áp sát mặt bàn và vuông góc với bề mặt thuỷ tinh




		- Cần đo mức




		- Phương pháp đo

		- Đo kiểm


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ, chính xác

		- Đặt không đúng cách



		4. Giữ đầu cần song song với mặt bàn đo mức

		- Để khoảng 15-20 giây nhấc đầu cần lên và xoay đến khi song song với mặt thuỷ tinh

		- Cần đo mức




		- Phương pháp đo

		- Đo kiểm


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ, chính xác

		- Đặt không đúng cách



		5. Chuẩn mức đo

		 - Đưa cần đo mức ra ngoài và làm nguội bằng nước


- Dùng thước lá đo so với vạch chuẩn


- Mức chuẩn  -50mm

		- Cần đo mức


- Thước lá




		- Phương pháp đo, đấu lắp

		- Đo kiểm


- Điều chỉnh

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ, chính xác

		- Chuẩn mức không đúng cách



		6. Đóng cửa đo mức và ghi kết quả vào bảng biểu

		- Thật chuẩn xác các chi tiết

		- Giấy bút. sổ ghi chép.

		- Nắm được thông số chuẩn về mức cần duy trì

		- Kiểm tra

		- Cẩn trọng


- Tỷ mỉ, chính xác

		Thước đo không chuẩn gây sai số





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 21:

		Xử lý khi có lửa phè trên vòm chính lò bể




		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các thiết bị điều chỉnh các thông số của mỏ đốt làm hạn chế hiện tưọng lửa phè trên vòm chính.

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Giảm lượng dầu đốt và gió trợ cháy

		- Thiết bị hoạt động tốt

		- Bộ điều khiển tự động


- Van điều chỉnh

		- Hiểu rõ và biết các vận hành

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- nhiệt tình

		- Bi kẹt van



		2. Hạ thấp góc độ vòi phun 

		- Giá đỡ vòi tốt

		- Cà lê


- Mỏ lết

		- Nắm rõ góc độ cần điều chỉnh ứng với vị trí điều chỉnh

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- nhiệt tình

		- Nhờn ốc ở cụm giá đỡ



		3. Hạ thấp nhiệt độ nấu sao hợp lý

		- Sổ tay thông số công nghệ


- Không ảnh hưởng đên chất lượng thuỷ tinh lỏng

		- Tủ điều khiển

		- Hiểu rõ quy trình vận hành

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- nhiệt tình

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 22:

		Xử lý khi rò chảy thuỷ tinh lỏng 

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Dùng dụng cụ đặc biệt và vữa ngăn  thuỷ tinh lỏng rò rỉ  ra khỏi bể nấu

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Phát hiện hiện tượng rò rỉ thuỷ tinh ở thành bể

		- Lò ở giai đoạn cuối chuẩn bị sửa chữa

		- Mắt thường

		- Nắm được mức độ nguy hiểm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		



		2. Dùng cào bịt lỗ rò rỉ hoặc dội nước 

		- Dễ thao tác sử dụng

		- Cào 


- Nước

		- Thực hiện theo mức độ thuỷ tinh bị rò rỉ

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		



		4. Dùng vữa Corundum đúc rót sao cho chiều dầy khoảng 100mm để bịt

		- Vữa có sẵn đúng chủng loại

		- Vữa Corundum - Bảo hộ chống nóng 

		- Nắm được tỷ lệ pha trộn vữa đảm bảo yêu cầu

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		- Vẫn chảy thuỷ tinh



		5. Tăng cường làm mát tạivị trí đó

		- Có sẵn các ống gió và hộp nước làm mát

		- Ống gió


- Hộp nước

		- Biết các lắp đặt 

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		- Không đủ mức độ làm mát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 23:

		Vá gạch tường bên lò bể




		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Dùng gạch ốp phía tường ngoài của bể nấu giữ định vị bằng kết cấu thép

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định mức độ ăn mòn tường bên tại vị trí cần vá

		- Đo để xác địn mức độ ăn mòn

		- Thước đặc biệt


- Bảo hộ chống nóng 

		- Biết cách đo độ ăn mòn

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Đo không chính xác



		2. Chuẩn bị gạch vá và được sấy nóng

		- Đủ số lượng và chủng loại gạch yêu cầu

		- Gạch 


- Máy hàn


- Thép hình

		- Được huấn luyện sửa chữa nóng

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Cắt sai kích thước



		3. Ốp gạch và định vị bằng kết cấu  thép

		- Đúng kích thước và vị trí cần ốp

		- Gạch 


- Máy hàn


- Thép hình

		- Được huấn luyện sửa chữa nóng

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		4. Lắp đặt và tăng mức độ làm mát 

		- Đủ lưu lượng làm mát

		- Quạt gió


- Hộp nước

		- Biết lắp đặt

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Không đủ mắc độ làm mát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 24:

		Tăng chiều  khu vực bị chảy mỏng trên đỉnh vòm

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiên các biện pháp đưa lớp vữa silica tạo độ dày nhất định trên đỉnh vòm lò bị ăn mòn trong quá trình vận hành lò nấu

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác nhận vị trí cần xử lý

		- Xác định được mức độ ăn mòn của vòm lò nấu

		- Quan sát bằng mắt 


- Kính quan sát

		- Có kinh nghiêm vận hành lò nấu

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		



		.2. Chuẩn bị giàn giáo thao tác

		- Giáo chắc chắn, an toàn

		- Giáo thi công


- Bảo hộ chống nóng

		- Đã tham gia sửa chữa  nóng

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Giáo không đảm bảo an toàn



		3. Xây thành các ô bằng gạch silica với chiều cao nhất định

		- Vị trí bị ăn mòn cao nhất

		- Vữa Silica


- Bảo hộ chống nóng

		- Đã tham gia sửa chữa  nóng

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Phải  thi công nhanh



		4. Đổ vữa silic với chiều dầy khoảng 5mm, sau đó đổ vữa silica đặc biệt với chiều dầy 50mm

		- Pha đúng tỷ lệ theo yêu cầu

		- Vữa Silica


- Bảo hộ chống nóng

		- Đã tham gia sửa chữa  nóng

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Phải  thi công nhanh



		5. Tạo lỗ thoát khí cho lớp mới thi công và tiếp tục vá lớp tiếp theo

		- Đảm bảo giữa các lớp có cuờng độ

		- Vữa Silica


- Bảo hộ chống nóng

		- Đã tham gia sửa chữa  nóng

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Phải  thi công nhanh



		6. Kiểm tra xác nhận vùng vòm mỏng được gia cố

		- Thông số yêu cầu

		- Bảo hộ chống nóng

		- Kiến thức nhận định về mức độ an toàn khi thực hiện vá lò

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ F:

		Nấu thuỷ tinh

		Ngày:......./............/................



		Công việc F 25:

		Xả thuỷ tinh lỏng, tắt lửa để nguội và tháo dỡ lò

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Sử  dụng các thiết bị tháo thuỷ tinh lỏng ra khỏi lò nấu và tiến hành hạ nhiệt độ lò nấu đến khi tắt lửa và tháo dỡ kết cấu lò nấu thuỷ tinh

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Ngừng cấp liệu, giảm độ nhớt thuỷ tinh lỏng nhưng không tăng nhiệt độ lò nấu

		- Theo quy trình vận hành lò

		- Bảo hộ chống nóng


- Gạch chịu lửa tấm lớn đập buồng nạp liệu

		- Nắm rõ các bước thực hiện

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		



		2. Chuẩn bị bể xả, máng xả và các vòi đốt gia nhiệt ở cửa máng xả

		- Các thiết bị ở trạng thái hoạt động bình thường

		- Vòi phun


- Vòi cấp nước


- Bể xả thuỷ tinh

		- Nắm được mức độ an toàn của thiết bị khi vận hành

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		



		3. Mở cửa xả thuỷ tinh lỏng tại máng

		- Đục cửa xả dễ dàng

		- Xà beng


- Bảo hộ lao đồng


- vòi gia nhiệt

		- Có kinh nghiệm 

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		- Tắc cửa xả của máng xả liệu



		4.Tháo các thiết bị của  lò nấu

		- Tránh va đập làm hỏng biết bị

		- Pa lăng


- Kìm, cà lê

		- Nắm được cách tháo lắp từng thiết bị

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		



		5. Tiến hành sử lý giằng lò

		- Quy trình thao tác khi hạ nhiệt độ lò nấu

		- Mỏ lết


- Cà lê


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu rõ công việc ở từng vị trí thực hiện

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		- Đúng theo mệnh lệnh ở từng thời điểm



		6. Làm nguội nhanh và dỡ lò

		- Quy trình hướng dẫn tháo dỡ lò

		- Cẩu


- Xà beng


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu rõ từng khu vực phải thuẹc hiện tháo dỡ

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Trách nhiệm

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G01:

		Điều chỉnh lưu lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Dùng thiết bị điều khiển để điều chỉnh tăng hoặc giảm lượng thuỷ tinh lỏng ( MG) đi vào bể thiếc theo yêu cầu sản xuất

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm  công nhân thao tác

		- Phổ biến phân công nhiệm vụ cho các thành viên




		- Giấy ghi chép 

		- Biện pháp tổ chức công tác nhóm


- Quy định tín/ ký hiệu phối hợp trong  thao tác

		- Điều hành


- Tổ chức làm việc nhóm

		-Nghiêm túc


-Chính xác


- Hợp tác

		- Phân công không cụ thể


- Cá nhân không nắm rõ việc, vị trí thao tác






		2. Triển khai công tác tại hiện trường

		- Các thiết bị trợ giúp kéo kính hoạt động ổn định

		- Bảo hộ lao động


- Bộ đàm 

		- Nắm được quy trình thực hiện tại hiện trường

		- Điều hành


- Phối hợp nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Phối hợp kém giữa hai bên hiện trường






		3.Tăng hoặc giảm lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc (MG) 

		- Van điều tiết hoạt động ổn định đúng trị số tăng hoặc giảm khi điều chỉnh

		- Tủ điều khiển 


- Bộ đàm

		-  Nắm rõ mức lên xuống của van điều tiết

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Hợp tác

		- Trị số lưu lưọng thuỷ tinh lỏng không chuẩn do van điều tiết



		4. Hiện trường thao tác với thiết bị kéo biên kết hợp điều chỉnh tốc độ kéo dẫn của lò ủ

		- Máy kéo biên hoạt động tốt


- Các thông số về máy kéo biên cũng như tốc độ lò ủ được tính toán sẵn

		-Bàn điều khiển


- Bộ đàm

		- Được đào tạo 


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Tuột máy kéo biên hoặc mép kính quá lớn



		5. Kiểm tra xác nhận thông số lưu lưọng đã tăng giảm

		-  Công thức tính lượng thuỷ tinh lỏng tăng  hoặc giảm

		- Mẫu kính


- Thước đo

		- Được đào tạo 


- Có kinh nghiệm

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Nhiệt tình

		- Tính không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G02:

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 3mm lên 5mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số kỹ thuật của thiết bị tạo hình để chuyển đổi độ dày sản phẩm kính từ 3mm lên 5mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm  lao động kỹ thuật

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể .




		- Phiếu giao việc


- Sơ đồ bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác kỹ thuật 

		- Phương pháp tổ chức công tác nhóm


- Quy định tín/ ký hiệu phối hợp trong  thao tác

		- Điều hành


- Tổ chức làm việc nóm

		- Nghiêm túc


- Chính xác


- Hợp tác

		- Phân công không cụ thể






		2. Triển khai công tác tại hiện trường

		- Thông số của thiết bị đã được tính toán sẵn sẽ thao tác tại hiện trường

		- Bảo hộ lao động

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Phối hợp nhóm


- Quan sát

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Phối hợp kém






		3. Điều chỉnh các thông số phù hợp giữa phòng điều khiển và hiện trường

		- Thiết bị hoạt động tốt


- Sổ tay thông số kỹ thuật của máy biên và tốc độ kéo dẫn

		- Thay kính quan sát bể thiếc


- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu lửa 

		- Có chuyên môn

		- Quan sát




		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		- Tránh hiện tượng máy kéo biên bị nhúng thiếc



		4. Thao tác với máy kéo biên

		- Máy kéo biên hoạt động tốt


- Thông số được tính toán sẵn

		- Bông thuỷ tinh 


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Kiểm tra


- Phối hợp nhóm

		- Hợp tác


- Nghiêm túc




		- Máy hỏng bất thường



		5. Thao tác với tốc độ kéo dẫn của lò ủ

		- Động cơ kéo dẫn lò ủ hoạt động tốt


- Thông số được tính toán sẵn


- Thiết bị hỗ trợ tạo hình hoạt động tốt




		- Tủ điều khiển


- Máy sấy

		- Sử dụng thiết bị điều khiển

		- Căn chỉnh tốc độ phù hợp


- Đánh dấu chính xác

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng

		- Bị sự cố dừng bất thường



		6 Kiểm tra xác nhận các thông số của băng kính

		- Cẩu mẫu chuẩn để kiểm tra

		- Thước các loại

		-  Phương pháp đo

		- Căn chỉnh phù hợp tốc độ/chiều rộng băng

		- Thận trọng


- Chu đáo

		- Sai lệch về chiều dầy





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G03:

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 5mm lên 8mm bằng phương pháp có trợ giúp.

		Biên soạn: Đinh Văn Lương  



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số của thiết thiết  bị tạo hình để chuyển đổi độ dày sản phẩm kính từ 5mm lên 8mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp (T/R)

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm  lao động kỹ thuật

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công  nhiệm vụ cá nhân, thống nhất tín/ký hiệu phối hợp thực hiện.




		-  Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác 

		- Phương pháp tổ chức công tác nhóm


- Quy định tín/ ký hiệu phối hợp trong  thao tác

		- Điều hành


- Tổ chức làm việc nhóm

		- Nghiêm túc


- Chính xác


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công tác hiện trường

		- Thông số kỹ thuật cần thực hiện đối với kính 8mm tại hiện trường

		- BHLĐ chống nóng

		- Được đào tạo chuyên môn

		- Điều hành


- Phối hợp nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Phối hợp kém






		3. Kiểm tra điều chỉnh thông số   kỹ thuật  cho phù hợp

		- Thông số kỹ thuật cần thực hiện đối với kính 8mm tại hiện trường

		- Thay kính quan sát


- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm rõ từng vị trí cần điều chỉnh đối với loại kính 8mm




		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Kẹt không điều chỉnh được



		4. Điều chỉnh các thông số của máy kéo  biên (T/R)

		- Sổ tay thông số kỹ thuật của máy kéo biên


- Thông số được tính toán sẵn


- Thiết bị hỗ trợ tạo hình hoạt động tốt




		- Tủ điều khiển

		- Quy trình vận hành máy kéo biên




		- Căn chỉnh 

		- Hợp tác


- Tỷ mỷ




		- Tắc nước làm mát máy kéo biên



		5. Thao tác tốc độ kéo dẫn của lò ủ

		- Động cơ kéo dẫn lò ủ hoạt động tốt


- Thông số được tính toán sẵn


- Thiết bị hỗ trợ tạo hình hoạt động tốt




		- Tủ điều khiển

		- Nắm đựoc quy trình vận hành


- Có kinh nghiệm

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng

		



		6 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		-Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G04:

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 8mm lên 10mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp.

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số kỹ thuật của thiết bị tạo hình để chuyển đổi độ dày sản phẩm kính từ 8 mm lên 10mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm  lao động kỹ thuật

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể.




		-  Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác 

		- Phương pháp tổ chức công tác nhóm




		- Điều hành


- Tổ chức làm việc theo nhóm

		- Nghiêm túc


- Chính xác


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công việc tại hiện trường

		- Thông số kỹ thuật cần thực hiện đối với kính 10mm tại hiện trường

		- Máy kéo biên


- Bảo hộ 




		- Nắm được quy trình vận hành thiết bị

		- Điều hành


- Phối hợp nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Phối hợp kém






		3. Kiểm tra điều chỉnh thông số   kỹ thuật  

		- Thông số kỹ thuật cần thực hiện đối với kính 10 mm tại hiện trường




		- Kính quan sát


- Thiết bị đo nhiệt độ, áp suất

		- Tiêu chí chuẩn nhiệt độ, áp lực cho phép chuyển độ dày kính;




		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Thận trọng


- Hợp tác

		- Nhầm lẫn



		4. Điều chỉnh các thông số của máy kéo biên (T/R)

		- Sổ tay thông số kỹ thuật của máy kéo biên


- Thông số được tính toán sẵn


- Thiết bị hỗ trợ tạo hình hoạt động tốt




		- Tủ điều khiển


- Sổ tay thông số vận hành

		- Vận hành theo quy trình

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Hợp tác


- Tỷ mỷ




		- Không điều chỉnh được tốc độ



		5. Thao tác tốc độ kéo dẫn của lò ủ

		- Động cơ kéo dẫn lò ủ hoạt động tốt


- Thông số được tính toán sẵn


- Thiết bị hỗ trợ tạo hình hoạt động tốt




		- Tủ điều khiển

		- Nắm đựoc quy trình vận hành


- Có kinh nghiệm

		- Kiểm tra

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng

		



		6 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		- Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G05:

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 10mm lên 12 mm bằng phương pháp fender

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số kỹ thuật của thiết bị tạo hình để chuyển độ dày kính từ 10 mm lên 12mm trong sản xuất bằng phương pháp fender ( C/F)

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm  lao động kỹ thuật

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể 


phối hợp thực hiện.

		-  Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác kỹ thuật 

		- Phương pháp tổ chức công tác nhóm




		- Điều hành




		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công tác hiện trường

		- Công việc cụ thể ghi nhớ thực hiện tại hiện trường

		- Các bộ fender 


- Bảo hộ chống nóng


- Thiết bị đặc biệt

		- Nắm được quy trình 

		- Điều hành


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Liên lạc nhịp nhành giữa hai bên bể thiếc



		3. Kiểm tra điều chỉnh thông số của thiết bịcần lắp đặt định sẵn

		- Sổ tay thông số công nghệ

		- Thay kính quan sát không gian bể


- Thiết bị cấp lưu lượng  hỗn hợp khí 

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm

		- Phát hiện các  lệch  chuẩn


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		- Lắp không chuẩn



		4. Thao tác với máy lạnh vùng thượng lưu bể thiếc

		- Sổ tay thông số công nghệ đối với máy lạnh

		- Máy lạnh

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm

		- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Hợp tác


- Tỷ mỷ

		- Phối hợp không tốt giữa hai bên



		5. Điều chỉnh và định vị chỉn các fender

		- Thông số định sẵn trên thiết bị

		- Bộ fenđer tạo hình

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm thao tác

		- Căn chỉnh 


- Kiểm tra 




		- Hợp tác


- Tỷ mỷ




		- Bị lệch 


- Khe hở lớn



		6. Thao tác với tốc độ kéo dẫn lò ủ và điều chỉnh độ dầy sản phẩm

		- Thông số được tính toán cho phù hợp với độ dầy của sản phẩm tương úng

		- Tủ điều khiển 

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm thao tác

		- Căn chỉnh tốc độ phù hợp


- Kiểm tra

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng

		- Kính dầy không đều



		7 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		-Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G06:

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fenđer 

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số kỹ thuật của thiết bị tạo hình để chuyển độ dày kính từ 5mm lên 10mm trong sản xuất bằng phương pháp fender ( C/F)

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm  lao động kỹ thuật

		- Phổ biến kế hoach công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể




		- Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác 

		- Tổ chức công tác nhóm




		- Điều hành


- Tổ chức làm việc

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công việc hiện trường

		- Công việc cụ thể ghi nhớ thực hiện tại hiện trường

		- Các bộ fender 


- Bảo hộ chống nóng


- Thiết bị đặc biệt

		- Nắm được quy trình 

		- Điều hành


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Liên lạc nhịp nhành giữa hai bên bể thiếc



		3. Kiểm tra điều chỉnh thông số  kỹ thuật 

		- Sổ tay thông số công nghệ

		- Thay kính quan sát không gian bể


- Thiết bị cấp lưu lượng  hỗn hợp khí 

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		4. Thao tác với máy lạnh vùng thượng lưu bể thiếc

		- Sổ tay thông số công nghệ đối với máy lạnh

		- Máy lạnh

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm

		- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Hợp tác


- Tỷ mỷ

		- Phối hợp không tốt giữa hai bên



		5. Điều chỉnh và định vị chỉn các fender

		- Thông số định sẵn trên thiết bị

		- Bộ fenđer tạo hình

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm thao tác

		- Căn chỉnh 


- Kiểm tra 




		- Hợp tác


- Tỷ mỷ




		- Bị lệch 


- Khe hở lớn



		6. Thao tác với tốc độ kéo dẫn lò ủ và điều chỉnh độ dầy sản phẩm

		- Thông số được tính toán cho phù hợp với độ dầy của sản phẩm tương úng

		- Tủ điều khiển 

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm thao tác

		- Căn chỉnh tốc độ phù hợp


- Kiểm tra

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng

		- Kính dầy không đều



		7 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		-Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G07:

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm xuống 3mm  bằng phương pháp kéo có trợ giúp.

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số của thiết bị tạo hình để chuyển độ dầy kính từ 5 xuống 3mm  bằng phương pháp kéo có trợ giúp (T/R)

		Thẩm định: ................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Họp nhóm thao tác 

		- Phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể rõ ràng 




		- Tính toán lý thuyết các thông số cần thao tác

		- Phương pháp tổ chức công tác nhóm




		- Điều hành




		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công tác hiện trường

		- Công việc cụ thể ghi nhớ thực hiện tại hiện trường

		- Các bộ fender 


- Bảo hộ chống nóng


- Thiết bị đặc biệt

		- Nắm được quy trình 

		- Điều hành


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Liên lạc nhịp nhành giữa hai bên bể thiếc



		3. Kiểm tra điều chỉnh thông số  kỹ thuật 

		- Sổ tay thông số công nghệ

		- Thay kính quan sát không gian bể


- Bộ đàm

		- Có chuyên môn và kinh nghiệm

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		4. Điều chỉnh các thông số của máy kéo biên (T/R)

		-  Sổ tay thông số kỹ thuật của máy kéo biên

		- Tủ điều khiển


- Sổ tay thông số vận hành

		- Vận hành theo quy trình

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Hợp tác


- Tỷ mỷ




		- Không điều chỉnh được tốc độ



		5. Thao tác tốc độ kéo dẫn của lò ủ

		- Thực hiện theo tính toán phù hợp với máy kéo biên

		- Tủ điều khiển

		- Nắm đựoc quy trình vận hành


- Có kinh nghiệm

		- Kiểm tra

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng

		



		6 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		- Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G08:

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh thông số của thiết bị tạo hình để chuyển độ dày kính từ 


10mm xuống 5mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp (T/R) 

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Họp nhóm  

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể

		- Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác 

		- Phương pháp tổ chức  nhóm




		- Điều hành




		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công việc  hiện trường

		- Công việc cụ thể ghi nhớ thực hiện tại hiện trường

		- Bảo hộ lao động


- Bông thuỷ tinh

		- Nắm rõ quy trình vận hành các thiết bị ngoài hiện trường

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Không nhớ rõ các thông số phải thực hiện



		3. Điều chỉnh thông số của thiết bị

		- Các thiết bị hoạt động ổn định

		- Kính quan sát


- Máy sấy trần


- Bảo hộ lao động

		- Nắm rõ các thông số cần thực hiện với máy kéo biên

		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		4. Thao tác các thông các thông số khi  tạo hình

		- Thực hiện theo tính toán lý thuyết khi chuyển đổi độ dầy


- Máy kéo biên hoạt động ổn định


- Sổ tay thông số kỹ thuật của máy kéo biên

		- Máy kéo biên


- Tủ điều khiển

		- Điều chỉnh góc độ (T/R) trên thiết bị 


- An toàn lao động ở nơi nhiệt độ cao

		- Căn chỉnh kịp thời, chính xác


- Phối hợp nhóm

		- Kiểm tra


- Cẩn thận

		- Máy kéo biên bị tuột



		5. Thao tác tốc độ kéo dẫn của lò ủ

		- Theo tính toán lý thuyết của việc thay đổi độ dầy


- Động cơ lò hoạt động tốt

		- Tủ điều khiển




		- Nắm vững cách điều khiển




		- Kiểm  tra


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Thận trọng

		- Lò ủ có thể dừng đột ngột



		6 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		- Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G09:

		Chuyển đổi độ dầy băng kính  theo phương pháp fenđer  sang phương pháp kéo có  trợ giúp ( T/R)

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác để chuyển đổi kính dầy 12 mm bằng phương pháp fenđer sang kính 5mm kéo bằng phương pháp có trợ giúp (T/R)

		Thẩm định: ...........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Họp nhóm  thao tác

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân; thống nhất tín/ký hiệu phối hợp thao tác




		- Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác kỹ thuật 

		- Phương pháp tổ chức công tác nhóm




		- Điều hành


- Tổ chức làm việc

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công tác hiện trường

		- Công việc cụ thể ghi nhớ thực hiện tại hiện trường

		- Bảo hộ lao động


- Bông thuỷ tinh 


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm vững các bước thực hiện công việc

		- Điều hành


- Phối hợp nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Nhầm thứ tự thực hiện công việc



		3. Kiểm tra điều chỉnh thông số  chuyển đổi

		- Quy trình thao tác khi chuyển đổi

		- Kính quan sát


- Máy lạnh


- Máy kéo biên

		- Nắm vững các bước thực hiện công việc


 

		- Quan sát


- Điều chỉn

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		4. Thao tác đối với máy kéo biên và tốc độ kéo dẫn của lò ủ cho phù hợp

		- Thực hiện theo tính toán các thông số

		- Máy kéo biên


- lò ủ


- Tủ điều khiển

		- Nắm vững các bước thực hiện công việc




		- Căn chỉnh tốc độ phù hợp


- Quan sát phối hợp tổng thể

		- Thận trọng


- Kiểm tra


- Quan sát

		



		6 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		- Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G10:

		Thao tác chuyển đổi kính 5 mm kéo có trợ giúp sang kính dầy 6mm kéo theo phương pháp không trợ giúp ( D/S)

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các công việc điều chỉnh các thiết bị tại hiện trường và các thông số của thiết trên tủ điều khiển duy trì kéo kính 6mm không có thiết bị trợ giúp của máy kéo biên.

		Thẩm định: ...............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Họp nhóm  

		- Phổ biến kế hoạch công việc, phân công vị trí, nhiệm vụ cá nhân cụ thể rõ ràng 




		- Bố trí nhân lực tại các vị trí thao tác kỹ thuật 

		

		- Điều hành




		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		



		2. Triển khai công tác hiện trường

		- Công việc cụ thể ghi nhớ thực hiện tại hiện trường

		- Bảo hộ lao động


- Bông thuỷ tinh 


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm vững các bước thực hiện công việc

		- Điều hành


- Phối hợp nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác

		- Nhầm thứ tự thực hiện công việc



		3. Điều chỉnh thông số  của thiết bị

		- Quy trình thao tác khi chuyển đổi

		- Kính quan sát


- Máy lạnh


- Máy kéo biên

		- Nắm vững các bước thực hiện công việc


 

		- Quan sát


- Điều chỉn

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		4. Điều chỉnh tốc độ lò ủ cho phù 

		- Tính toán mối tương quan tốc độ lò ủ và bề rộng băng kính

		- Kính quan sát


- Máy lạnh


- Máy kéo biên

		- Nắm vững các bước thực hiện công việc


 

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		- Bề rộng bị co nhiều dễ tuột máy kéo biên



		5. Nâng máy kéo biên tách khỏi băng kính

		- Nắm được quy trình nâng máy kéo biên

		- Máy kéo biên

		- Nắm rõ các bước thực hiện khi nâng máy kéo biên

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		6 . Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật

		- Thước đo


- Mẫu chuẩn

		- Phương pháp đo

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo không chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G11:

		Thao tác đưa máy lạnh hộp ( box cooler ) vào phần hạ lưu của bể thiếc

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các cơ cấu cơ khí để đưa máy lạnh vào không gian bể thiết an toàn

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. kiểm tra và vệ sinh máy lạnh

		- Máy lạnh ở trạng thái đã bảo dưỡng và kiểm tra

		- Máy lạnh


- Vữa


 - Bông thuỷ tinh




		- Hiểu rõ chất lượng của máy lạnh sẽ sử dụng

		-  Quan sát


- Kiểm tra




		- Trách nhiệm


- Thận trọng




		- Không đủ áp nước đầu vào



		2. Mở cửa thành bên của bể thiếc

		- Vị trí định vị phù hợp với cửa của máy lạnh

		- Móc sắt


- Vữa


- Bông thuỷ tinh




		- Nắm được quy trình thao tác

		- Điều hành


- Phối hợp nhóm

		- Nghiêm túc


- Hợp tác


- Thận trọng 

		- lửa phè vào người gây bỏng



		3. Kiểm tra đường nước làm mát 

		- Đủ áp lực của máy lạnh 

		- Đồng hồ đo

		- Biết cách đo




		- Phát hiện 


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		- Áp lực không đủ



		4.  Đưa máy lạnh vào vị trí làm việc

		- Cơ cấu cơ khí vận hành an toàn

		- Bộ đàm

		- Biết cách phối hợp giữa hai bên

		- Căn chỉnh 


- Quan sát 

		- Trách nhiệm


- Hợp tác




		



		5 Kiểm tra   độ kín bể thiếc tại vị trí lắp đặt máy lạnh

		- Dấu hiệu ngọn lửa phè 

		- Vữa


- Bông thuỷ tinh




		-Phương pháp kiểm tra

		- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Chu đáo

		- Bị hở





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G12:

		Đưa máy lạnh hộp ( box cooler ) ra khỏi bể thiếc

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các cơ cấu cơ khí để rút máy lạnh ra khỏi  không gian bể thiết an toàn

		Thẩm định: .......................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác nhận máy lạnh cần đưa ra

		- Nhiệt độ băng kính cần điều chỉnh khi vào bể thiết

		

		- Xác nhận máy lạnh đã dùng lâu bị bám muội nhiều

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		2. Thaó vữa ở cửa của  máy lạnh cần đưa ra

		-  Xác định thời gian đưa máy lạnh ra tránh làm giảm áp suất bể thiếc

		- Móc sắt 


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu rỡ mức độ nguy hiểm

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		3. Mở chốt hãm của cơ cấu cơ khí

		- Chốt hẫm thao tác dễ ràng




		- Cà lê


- Bảo hộ chống nóng




		- Nắm được vị trí của chốt hãm

		- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		



		4. Đưa ống lạnh ra khỏi không gian của bể thiếc

		- Cơ cấu cơ khí vận hành tốt

		- Bông thuỷ tinh


- Bảo hộ chống nóng


- Bộ đàm

		- Phối hợp đưa máy lạnh ra đồng thời

		- Quan sát 

		- Trách nhiệm


- Hợp tác


- Thận trọng




		- Thiếu phối hợp  






		5. Hàn kín thành bên của bể thiếc

		- Không có ngọn lửa phè ra ngoài

		-  Vữa chịu nhiệt


- Bông thuỷ tinh

		- Phương pháp kiểm tra

		- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Thiếu chu đáo



		6. Xác nhận hoàn thành công việc

		- Máy lạnh an toàn cũng như các thiết bị khác

		- Sổ theo dõi 

		

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm 

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G13:

		Điều chỉnh rèm che (Drape Curtain) phần cuối bể thiếc

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng cơ cấu cơ khí để  điều chỉnh lên, xuống của rèm che ( Drape Curtain)  cho phù hợp với độ dầy của sản phẩm kính trong quá trình sản xuất

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định vị trí rèm che cần thao tác

		- Khi thay đổi đọ dầybăng kính

		

		- Biết cách quan sát mức độ sát với băng kính của rèm che

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		2. Xác định hướng lên xuống cho phù hợp với độ dầy băng kính

		- Chiều đánh dấu của vô lăng

		- Ghế đứng 


- Đèn pin

		- Nắm rõ hướng chuyển động của rèm che

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Nhầm chiều quay



		3. Quay thiết bị nâng hạ rèm che 

		- Mức độ liếm lửa sau rèm che

		- Ghế đứng 


- Đèn pin

		- Nắm rõ hướng chuyển động của rèm che

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Chỉnh quá cao hoặc quá thấp



		4. Kiểm tra xác nhận công việc hoàn thành

		- Áp suất bể ổn định

		- Ghế đứng 


- Đèn pin

		

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G14:

		Vận hành máy sấy trần ( heater)

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Thao tác sử dụng máy sấy ở trần bể thiếc để kiểm soát nhiệt độ băng kinh 

		Thẩm định: .....................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Xác định rõ các vị trí  máy sấy trên trần mái bể cần thao tác

		- Đánh số thứ tự từng vùng máy sấy 

		- Máy sấy 

		- Nắm rõ tính năng tác dụng của máy sấy 

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm

		- Nhầm vị trí máy sấy cần thao tác



		2. Đóng áp tô mát cho máy sấy cần vận hành

		- Vị trí đánh dấu cho các tủ điều khiển máy sấy

		- Tủ điều khiển

		- Nắm vững cách điều chỉnh

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm

		



		3. Cài đặt trị số điện áp tại tủ cấp điện cho máy sấy

		- Quy trình hướng dẫn sử dụng

		- Tủ điều khiển

		

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng




		- Không đúng trị số



		4. Sử dụng các nút khởi động máy sấy khi cần thiết

		- Nắm rõ nút điều chỉnh

		- Tủ điều khiển

		- Nắm vững cách điều chỉnh

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Chính xác

		- Nhầm nút khởi động



		5.  Xác nhận máy sáy hoạt động bằng tín hiệu đèn báo

		- Hệ thống báo tín hiệu làm việc tốt

		- Tủ điều khiển

		- Nắm rõ vị trí đèn báo

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Cẩn thận

		- Đèn báo bị hỏng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G15:

		Bổ xung thiếc vào bể thiếc

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các bước thao tác nhằm bổ xung lượng thiếc hao hụt trong quá trình sản xuất.

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác nhận mức thiếc và lượng cần bổ xung

		- Mức thiếc tiêu chuẩn




		- Cần đo mức thiếc

		- Nắm được cách đo


- Vị trí đo

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Xác định mức không chuẩn



		2. Chuẩn bị nhân lực và lượng thiếc cần bổ xung

		- Thiếc kích thước đúng tiêu chuẩn và chất lượng 

		- Thiếc nguyên chất 

		- Sự phối hợp giữa các bộ phận

		- Điều hành


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc


- Nhanh nhẹn

		



		3. Điều chỉnh băng kính ở mức độ an toàn

		- Tính toán bề rộng băng kính hợp lý

		- Tủ điều khiển


- Thông số được tính toán sẵn




		- Phối hợp điều chỉnh duy trì các thông số của băng kính

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Nghiêm túc


- Thận trọng




		- Băng kính quá hẹp hoặc quá rộng



		4.Tăng lưu lượng hỗn hợp khí N2 và H2 và vận hành các thiết bị phụ trợ

		- Van điều tiết và các nút điều chỉnh ở trạng thái tốt

		- Màn hình kiểm soát ( DCS)




		- Nắm vững vị trí các van điều chỉnh


- Xác nhận các thông số đã thực hiện 

		- Kiểm tra


- Điều chỉnh

		- Tỷ mỷ


- Thận trọng




		- Không đúng tỷ lệ theo yêu cầu công nghệ



		5. Mở cửa thao tác của thành bể tại vị trí nạp thiếc 

		- Tháo lắp cửa bên dễ ràng

		- Móc sắt


- Bông thuỷ tinh




		- Nắm rõ quy trình

		- Kiểm tra


- Thận trọng




		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		6. Đưa thiếc vào bể

		- Quy trình thao tác 

		- Móc sắt


- Bông thuỷ tinh


- Đòn đẩy

		- Nắm rõ quy trình

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Bắn thiếc lên băng kính



		7. Xác nhận lại mức và hàn kín cửa thao tác

		- Mức thiếc chuẩn 

		- Cửa thành bên 


- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu nhiệt

		- Cách thực hiện đo mức

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Hàn không kín





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G16:

		Thao tác đổi quạt cao áp khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác đóng, mở van đưa lượng gió từ quạt cao áp được thay thế đến làm mát các thiết và đồng thời dừng quạt đã vận hành trước đó

		Thẩm định: ................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra các thông số và tình trạng kỹ thuật của quạt định thay thế

		- Sổ tay kỹ thuật thiết bị 

		- Quạt cao áp


- Tủ điện

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		2. Ấn nút chạy không tải cùng với quạt cao áp đang vận hành trước đó

		- Quạt ở trạng thái tốt


- Nguồn điện ổn định


- Nút bấm có hiệu lực

		- Quạt cao áp


- Tủ điện

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Quạt không chạy



		3. Đóng van của quạt cao áp đang vận hành, mở van của quạt thay thế

		- Van ở trạng thái đóng mở tốt

		- Quạt cao áp


- Hệ thống van 

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Van bị kẹt



		4. Mở  van chắn lấy gió cho của quạt cao áp  thay thế

		- Van ở trạng thái đóng mở tốt

		- Quạt cao áp


- Hệ thống van 

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		5 . Dừng quạt cao áp đang vận hành trước đó

		- Cắt nguồn điên cấp cho quạt

		- Tủ điện


- Các nút bấm

		- Nhận biết chính xác các nút bấm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		6. Kiểm tra xác nhận các thông số của quạt được thay thế

		- Sổ tay kỹ thuật

		- Que nghe

		- Xác định được các thông số trong tình trạng quạt hoạt động bình thường

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Tiếng kêu bất thường


- Động cơ nóng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G17:

		Thao tác đổi quạt làm mát đáy bể thiếc khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác đóng, mở van đưa lượng gió từ quạt làm mát đáy bể thiết được thay thế và đồng thời dừng quạt đã vận hành trước đó

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra các thông số và tình trạng kỹ thuật của quạt định thay thế

		- Sổ tay kỹ thuật thiết bị 

		- Quạt làm mát đáy bể


- Tủ điện

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		2. Ấn nút chạy quạt cùng với quạt đang vận hành trước đó

		- Quạt ở trạng thái tốt


- Nguồn điện ổn định


- Nút bấm có hiệu lực

		- Quạt làm mát đáy bể


- Tủ điện

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Quạt không chạy



		3. Dừng quạt  đang vận hành trước đó

		- Cắt nguồn điên cấp cho quạt

		- Tủ điện


- Các nút bấm

		- Nhận biết chính xác các nút bấm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		4.  Mở van quạt  thay thế và đóng van quạt đang vận hành trước đó

		- Van ở trạng thái đóng mở tốt

		- Quạt làm mát đáy bể


-  Van 

		- Nắm được quy trình vận hành

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		5. Kiểm tra xác nhận các thông số của quạt được thay thế

		- Sổ tay kỹ thuật

		- Que nghe

		- Xác định được các thông số trong tình trạng quạt hoạt động bình thường

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Tiếng kêu bất thường


- Động cơ nóng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi


		Ngày:......./............/................



		Công việc G18:

		Thay thế van điều tiết phía trước ( F/T)

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng van điều tiết phía sau (B/T) trong quá trình thay thế van điều tiết lượng thuỷ tinh lỏng  vào bể thiết (F/T) theo định kỳ hoặc bị hỏng trong quá trình sản xuất

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác nhận tình trạng của van điều tiết phía trước cần thay thế

		- Cơ cấu cơ khí nâng hạ van điều tiết




		

		- Nhận biết được tình trạng cảu van

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		2. Họp Nhóm thao tác

		- Đủ quân số thực hiện 

		- Sổ ghi chép công việc

		- Cách phối hợp giữa các bộ phận

		- Điều hành

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		3. Đưa băng kính trong bể thiết kéo 6mm không có trợ giúp của máy kéo biên

		- Quy trình chuyển  đổi độ dầy băng kính


- Tính toán các thông số yêu cầu

		- Thông số công nghệ cần duy trì

		- 

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Đảm bảo bề rộng cho băng kính an toàn



		4. Chuẩn bị van điều tiết mới 




		- Van đảm bảo các thông số kỹ thuật

		- Van điều tiết

		- Cách bảo quản

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		5. Thao tác thay thế van điều chỉnh phía sau cho van điều chỉnh phía trước

		- Thay theo quy trình 


- Van điều tiết được sấy trước khi thay thế

		- Cơ cấu điều chỉnh lên xuống của van điều tiết


- Cẩu




		- Nắm rõ cách điều chỉnh


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Cơ cấu cơ khí và điều bị kẹt



		6. Thay thế van điều tiết phía trước mới cho van điều chỉnh phía sau

		- Thay theo quy trình 

		- Cơ cấu điều chỉnh lên xuống của van điều tiết




		- Nắm rõ cách điều chỉnh


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Lắp nhầm mặt 



		7. Kiểm tra xác nhận vị trí làm việc của van điều tiết mới

		- Theo tình trạng của bề rộng băng kinh cần kiểm soát

		- Van điều tiết


- Vòm phẳng


- Vữa chịu lửa

		- Chính xác vị trị cần lắp đặt

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Van bị nứt


- Lệch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi


		Ngày:......./............/................



		Công việc G19:

		Vệ sinh trần bể thiết

		Biên soạn: Đinh Văn Lương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng N2 áp lực cao để làm sạch các xỉ thiếc bám vào trần bể trong quá trình vận hành sản xuất, theo định kỳ hoặc băng kính có lỗi

		Thẩm định: ...................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác nhận tình trạng mái bể bám xỉ thiếc

		- Xỉ thiếc rơi nhiều vào băng kính

		

		- Nhận biết lỗi do trần bể thiếc bị bẩn

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Có những nốt đen trêm mặt kính



		2 Họp nhóm thao tác

		- Đủ quân số thực hiện 

		- Sổ ghi chép công việc

		- Cách phối hợp giữa các bộ phận

		- Điều hành

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		



		3. Chuẩn bị áp lực khi N2 và ống phun 

		- Đủ lưu lượng  và áp lực khí N2 




		- Ống chuyên dụng


- Khí N2

		- Điều chỉnh đủ áp lực yêu cầu

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Khí không đủ áp lực



		4. Tháo cửa thành bên của bể thiếc 

		- Thực hiện dễ ràng

		- Móc sắt


- Bông thuỷ tinh




		

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Áp suất bể giảm



		5 Tiến hành vệ sinh mái  bể

		- Không được bật máy sấy trên mái bể


- Áp lực thổi khí hợp lý

		- Ống chuyên dụng


- Khí N2

		- Điều chỉnh đủ áp lực yêu cầu

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Chạm vào máy sấy



		6. Kiểm tra và hành kín thành bể thiếc

		- Thông tin phản hồi từ bộ phận cắt, bẻ.

		- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu nhiệt

		- Có kinh nghiệm

		- Quan sát 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ G:

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		Ngày:......./............/................



		Công việc G20:

		Đưa máy kéo biên ( T/R) vào bể thiếc 

		Biên soạn: Đinh Văn Lương   



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các bước thao tác đưa máy kéo biên (T/R) vào không gian của bể thiếc

		Thẩm định: .................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra tình trạng kỹ thuật của bộ máy kéo biên cần đưa vào không gian bể thiếc

		- Thông số kỹ thuật của máy đảm bảo

		- Máy kéo biên

		- Nắm được cấu tạo của máy kéo biên

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm

		



		2. Họp nhóm thao tác

		- Phối hợp tốt giữa các bộ phận

		- Nhóm ba ca và nhóm bảo dưỡng

		- Nắm được quy trình phải thực hiện

		- Điều hành


- Phối hợp

		- Phối hợp nhóm

		- Kông rõ nhiệm vụ của nhóm



		3. Xác định vị trí định vị cho máy kéo biên

		- Đánh dấu các vị trí xác định

		- Máy kéo biên


- Chốt định vị 


- Mỏ lết, cà lê

		- Cách lắp đặt 

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm


 - Cẩn thận

		- Lệch kéo biên giữa hai bên bể thiếc



		4. Mở cửa thành bên của bể thiếc tiến hành đưa máy kéo biên vào bể thiếc

		- Hai bên máy kéo biên phải đối xứng nhau

		- Móc sắt


- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm được quy trình phải thực hiện

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm


 - Cẩn thận

		- Áp suát bể giảm



		5. Xác định tình trạng của máy kéo biên sau khi đưa vào bể thiếc

		- Thông số cần kiểm soát

		- Máy kéo biên


- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu nhiệt

		- Các thông số cần kiểm soát

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Trách nhiệm


 - Cẩn thận

		 - Tắc đường làm mát 





 PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Nhiệm vụ H:

		Tạo hình theo phương pháp cán

		Ngày:......./............/................



		Công việc H 01:

		Chuẩn bị máy cán

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các công việc lắp giáp các chi tiết của máy cán và tiến hành chạy không tải tại hiện trường 

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp



		1- Lựa chọn kiểm tra trục cán

		- Trục cán đủ tiêu chuẩn

		- Trục cán


- Lệnh sản xuất

		- Hiểu biết thông số kỹ thuật của trục  cán

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng, lắng nghe

		- Phân công việc thiếu cụ thể



		2- Lắp trục cán và kiểm tra các chi tiết của máy cán

		-  Mô tơ trục cán


- Khớp nối


- Trục dẫn động

		- Cà lê, mỏ lết


- Móc sắt chuyên dụng


- Thùng nước 

		- Các thông số kỹ thuật thiết bị

		- Quan sát


- Làm việc an toàn


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng, lắng nghe

		- Kiểm tra sơ sài



		3- Chạy không tải bên ngoài

		- Chạy êm không giật

		- Máy cán 

		- Có chuyên môn về đối với công việc này

		- Quan sát


- Làm việc an toàn

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng, lắng nghe

		- Phối hợp kém



		4- Kiểm tra toàn bộ các chi tiết liên quan đến máy cán

		- Mô tơ trục cán hoạt động tốt


- Khớp nối an toàn


- Hệ thống làm mát đảm bảo

		- Cà lê, mỏ lết


 - Thiết bị phụ trợ

		- Nắm được vị trí từng thiết  bị cần lắp đặt

		- Quan sát


- Làm việc an toàn


- Phân tích

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng, lắng nghe

		- Lắp không đúng quy chuẩn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H:

		Tạo hình theo phương pháp cán

		Ngày:......./............/................



		Công việc H 02:

		Đưa máy cán vào vị trí làm việc

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các công việc Lắp đặt máy cán và cài đặt các thông số cho máy cán




		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ , trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1-Kiểm tra máy cán khi chạy không tải

		- Máy chạy êm, không giật

		

		- Bản chất các thông số trong công thức tính

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Cẩn thận


- Chính xác 

		



		2- Đưa máy cán vào vị trí làm việc phần tiếp giáp giữa đế gang của máy cán và kênh dẫn 

		- Ray dẫn trơn, không lệch máy cán khi định vị

		- Máy cán


- Bảo hộ lao động

		- Được đào tạo chuyên môn

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Chính xác 

		- Kẹt ray, đặt lệch máy



		3- Xây gạch môi

		- Tấm gang dễ điều chỉnh


- Gạch định hình đúng chủng loại




		-Gạch


- Vữa chịu lửa

		- Được đào tạo chuyên môn

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Chính xác 

		- Bị nghiêng



		4- Kiểm tra lắp đặt các chi tiết liên quan của máy cán ở vị trí làm việc

		 - Hệ thống làm mát


- Cơ cấu đối trọng trục cán

		- Đường nước


- Nêm chèn 


- Bảo hộ lao động

		- Được đào tạo chuyên môn

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Trung thực


- Cẩn thận

		- Hay bị tắc ống nước xả hoặc không đủ áp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H:

		Tạo hình theo phương pháp cán

		Ngày:......./............/................



		Công việc H 03:

		Thao tác vận hành máy cán

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Sử dụng các nút điều chỉnh và các thao tác tại hiện trường để thực hiện tạo hình sản phẩm.

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1- Mở van chắn đưa thuỷ tinh lỏng từ kênh dẫn vào máy cán


 

		- Van chắn ở trạng thái vận hành tốt

		- Móc sắt


- Cơ cấu nâng hạ van chắn

		- Nắm rõ quy trình thao tác

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng, lắng nghe

		- Có dị lớn vào trục cán làm hỏng trục



		2- Điều chỉnh khe hở và tốc độ mô tơ hai trục cán

		- Động cơ hoạt động tốt


- Đối trọng đảm bảo đủ số lượng

		- Tủ điều khiển


- Đối trọng

		- Có chuyên môn

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng 

		- Tránh ngược chiều quay của mô tơ



		3- Kiểm tra hệ thống làm mát của trục cán và con lăn nghiêng

		- Hệ thống làm mát hoạt đọng tốt

		- Ống dẫn

		- Có chuyên môn

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng

		



		4- Điều chỉnh tốc độ  lò ủ phù hợp với tốc độ của trục cán và khe hở trục cán

		- Nút điều chỉnh hoạt động tốt

		- Tủ điều khiển

		- Nắm vững tác dụng điều chỉnh của các chi tiết tủ điều khiển

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Tốc độ không phù hợp



		5- Kiểm tra xác nhận các thông số của sản phẩm

		- Sổ tay thông số kỹ thuật về chất lượng sản phẩm

		- Thước kiểm tra


- Ngoại quan

		- Được đào tạo

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		- Đo sai





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ H:

		Tạo hình theo phương pháp cán

		Ngày:......./............/................



		Công việc H 04:

		Thay thế máy cán

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác tại hiện trường đưa máy cán ra khỏi vị trí làm việc

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1- Họp  nhóm công  tác


 

		- Phân công nhiệm vụ rõ ràng cho từng thành viên


- Thông báo cho các bộ phận có liên quan

		

		-  Phương pháp tổ chức công tác nhóm




		- Phân công


- Điều hành

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng, lắng nghe

		



		2- Đóng van điều tiết thuỷ tinh lỏng 

		- Van hoạt động tốt

		- Móc sắt


- Bảo hộ chống nóng

		- Được đào tạo


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng

		- Đóng không kín



		3- Tháo dỡ gạch môi và thiết bị làm mát

		- Dỡ bỏ gạch môi

		- Vữa chịu nhiệt


- Móc sắt


- Bảo hộ lao động

		- Được đào tạo


- Có kinh nghiệm

		- Khéo léo

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng

		- Chủ quan lơ là gây hỏng/vỡ



		4- Đẩy máy cán khỏi vị trí định vị 




		- Ray không bị kẹt

		- Đòn bẩy


- Bảo hộ lao động

		- Có kinh nghiệm

		-  Quan sát


- Điều chỉnh

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng

		- Vướng do các thiết bị chưa tháo hết



		6- Tiến hành bảo dưỡng máy cán khi đảm bảo điều kiện

		- Khu vực đặt máy rộng thoáng 

		- Đòn bẩy


- Bảo hộ chống nóng

		- Tránh tai nạn có thể xảy ra 


- Sử dụng công cụ hỗ trợ

		-  Quan sát


- Điều chỉnh


- Phối hợp

		- Trách nhiệm


- Cẩn trọng

		- Gây bỏng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ : I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc : I01

		Bố trí các  thiết bị trong buồng tạo hình

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Lắp đặt các thiết bị đúng các vị trí định vị của buồng tạo hình

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Lắp ống lạnh phía trước

		- Cự ly chính xác


- Đúng vị trí cần lắp đặt

		- Ống lạnh


- Cà lê, mỏ lết


- Vữa chịu lửa

		- Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt

		- quan sát


- kiểm tra

		- nghiêm túc, nhiệt tình

		- Sử dụng loa phối hợp giữa các bên



		2. Lắp ống lạnh phía sau

		- Cự ly chính xác


- Đúng vị trí cần lắp đặt

		- Ống lạnh


- Cà lê, mỏ lết


- Vữa chịu lửa

		- Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt

		- quan sát


- kiểm tra

		- nghiêm túc, nhiệt tình

		- Sử dụng loa phối hợp giữa các bên



		3. Lắp ống lửa, vòi đốt và các ống lạnh

		- Cự ly chính xác


- Đúng vị trí cần lắp đặt

		- Mỏ đốt


- Giá đỡ

		- Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt

		- quan sát


- kiểm tra

		- nghiêm túc, nhiệt tình

		- Nhầm loại vòi gaz, ống lạnh khi sử dụng



		4. Lắp tấm gia nhiệt sử dụng năng lượng điện

		- Cự ly chính xác


- Đúng vị trí cần lắp đặt

		- Tấm gia nhiệt

		- Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt

		- quan sát


- kiểm tra

		- nghiêm túc, nhiệt tình

		



		5. Lắp vòi đốt buồng kéo ngang

		- Cự ly chính xác


- Đúng vị trí cần lắp đặt

		- Mỏ đốt


- Giá đỡ

		- Hiểu về công dụng của các thiết bị cần lắp đặt

		- quan sát


- kiểm tra

		- nghiêm túc, nhiệt tình

		- Nhầm chủng lơại vòi gaz sử dụng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ : I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I02:

		Thao tác gạch kéo dẫn

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		 Dùng các thiết bị chuyên dùng đưa gạch kéo dẫn đã được gia nhiệt đưa vào đúng vị trí của buồng tạo hình.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Gia nhiệt gạch kéo dẫn trong lò nung theo biểu đồ nâng nhiệt trước khi đưa vào buồng tạo hình

		- Thực hiện nghiêm ngặt quy trình nâng nhiệt

		- Lò gia nhiệt


- Gạch dẫn


- vật tư kèm theo

		- Hiểu biết về các quy trình thao tác


- kinh nghiệm làm việc




		- quan sát


- kiểm tra

		- Nhiệt tình trong công việc


- hợp tác nhóm

		- Bộ đàm liên lạc



		2. Lấy gạch kéo dẫn ra khỏi lò  sau khi gia nhiệt xong

		- Thực hiện nghiêm ngặt quy trình tránh bám dính vào các dụng cụ thao tác

		- Xe và vật dụng chuyên dùng

		- Hiểu biết về các quy trình




		- quan sát


- kiểm tra

		- Nhiệt tình trong công việc


- hợp tác nhóm

		- Bộ đàm liên lạc



		3. Đưa gạch kéo dẫn vào buồng tạo hình bằng các thiết bị chuyên dùng

		- Tránh va chạm 


- Trượt đúng hướng vào buồng tạo hình

		- Xe và vật dụng chuyên dùng

		- Hiểu biết về các quy trình


- kinh nghiệm làm việc




		- quan sát


- kiểm tra


- khéo léo

		- Nhiệt tình trong công việc


- hợp tác nhóm

		- sứt gạch



		4. Xoay gạch dẫn đúng vị trí trong buồng tạo hình.

		- Xoay đúng hướng 


- Đồng bộ thao tác chuẩn định vị hai bên

		- Dụng cụ chuyên dùng

		- Hiểu biết về các quy trình


- kinh nghiệm làm việc




		- quan sát


- kiểm tra

		- Nhiệt tình trong công việc

		- không đúng vị trí định vị



		5. Đặt gạch ép biên

		- Gạch phải được sấy 


- Làm đồng thời hai bên đúng yêu cầu kỹ thuật

		- Gạch và vữa chịu nhiệt


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu biết về các quy trình


- kinh nghiệm làm việc




		- quan sát


- kiểm tra

		- Nhiệt tình trong công việc

		- Đặt lệch gạch



		6. Lắp đặt gạch nắp và gia nhiệt

		- Tránh rơi dị vật 


- Đảm bảo nhiệt độ tạo hình

		- Thiết bị kiểm tra nhiệt độ




		- Hiểu biết về các quy trình


-kinh nghiệm làm việc




		- quan sát


- kiểm tra

		- Nhiệt tình trong công việc

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ :I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I03:

		Thao tác mồi kéo

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Sử dụng khung mồi đưa băng kính lên trục chuyển hướng và đi vào lò ủ

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Chuẩn bị vật tư và thiết bị cần thiết

		- Đúng quy cách và chủng loại

		- Vòi phun


- Khung mồi


- Vật tư và thiết bị chuyên dùng

		- Hiểu biết về các quy trình thao tác




		- Nhận biết

		- Nhiệt tình


- Thận trọng

		



		2. Thao tác lò ủ đưa khung mồi tiếp xúc với bề mặt thuỷ tinh trong buồng tạo hình

		- Động cơ lò ủ hoạt động ổn định


- Thuỷ tinh đảm bảo độ nhớt tạo hình

		- Khung mồi


- Dụng cụ chuyên dùng

		- Hiểu biết về các quy trình


- Có kinh nghiêm

		- Quan sát


- Điều khiển

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		- Đưa khung mồi lệch khi tiếp xúc với thuỷ tinh



		3. Thao tác lò ủ đưa khung mồi mang dải băng kính qua trục chuyển hướng vào lò ủ kết hợp với gia nhiệt

		- động cơ lò ủ hoạt động ổn định


- đảm bảo nhiệt độ phù hợp


- vòi gas hoạt động tốt

		- Khung mồi


- Dụng cụ chuyên dùng


- Vòi gas

		- Hiểu biết về các quy trình thao tác




		- quan sát


- Điều khiển

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		- Nứt rạn băng kính 



		4. Thao tác các mỏ đốt và các thiết bị giữ mép băng kính

		- Vòi đốt gas đúng chủng loại


- Bộ giữ mép hoạt động tốt

		- Bộ giữ mép


- Vòi gas

		- Hiểu biết về các quy trình thao tác




		- Quan sát


- Điều khiển

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		- Lệch mép



		5. Hoàn thiên làm kín buồng tạo hình và điều chỉnh độ dầy băng kính

		- bàn điều khiển hoạt động ổn định

		- bông thuỷ tinh


- vữa chịu lửa

		- Hiểu biết về các quy trình thao tác




		- Quan sát


- Điều chỉnh




		- cẩn thận

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ : I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I04:

		Thao tác hiệu chỉnh chỉnh lệch dầy mỏng

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Sử dụng các thiết bị hỗ trợ để điều chỉnh nhiệt độ của băng kính theo chiều rộng của băng kính.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Mở ống lửa tại các vị trí tương ứng để điều chỉnh nhiệt độ

		- ống lửa đặt đúng vị trí, không tắc

		- ống lửa


- Dụng cụ chuyên dùng

		-  Quy trình điều chỉnh


- Có kinh nghiệm




		- quan sát


- Kiểm tra




		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		- Băng kính bị co



		2. Điều chỉnh lưu lượng gaz ở vị trí các ống lửa tương ứng

		- áp lực cấp gaz ổn định




		- Van điều chỉnh

		- Quy trình điều chỉnh


- Có kinh nghiệm

		- quan sát


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn


- cẩn thận

		- Áp gaz cấp không đều



		3. Điều chỉnh tốc độ kéo dẫn 

		- động cơ lò ủ hoạt động ổn định

		- Tủ điều khiển

		- Quy trình điều chỉnh


- Có kinh nghiệm

		- thành thạo công việc

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		



		4. Điều chỉnh khoảng cách và độ cao của các tấm chắn kim loại

		- Cự ly chuẩn đối với độ dầy của từng loại kính

		- Tấm kim loại


- Bông thuỷ tinh


- Dụng cụ chuyên dùng

		- Biết các điều chỉnh

		- Quan sát


- Kiểm tra

		 - Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		- rơi dị vật





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ I:

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I05:

		Thao tác bộ kéo mép

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		 Dùng clê để điều chỉnh các chi tiết của bộ kéo mép phù hợp với yêu cầu công nghệ

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định các chi tiết định vị của bộ kéo mép.

		- Các chi tiết ở trạng thái làm việc bình thường dễ điều chỉnh

		- Mỏ lết, cà lê đúng cỡ

		-  Biết các điều chỉnh


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Cẩn thận

		



		2.Điều chỉnh vị trí nằm ngang. 

		- Bộ kéo mép làm việc ổn định

		- Mỏ lết, cà lê đúng cỡ

		-  Biết các điều chỉnh

		- Quan sát


-  Kiểm tra

		- Cẩn thận

		- Lệch vị trí



		3. Điều chỉnh đúng vị trí trung tâm của tấm kính

		- Bộ kéo mép làm việc ổn định

		- Mỏ lết, cà lê đúng cỡ

		-  Biết các điều chỉnh

		- Quan sát


- Kiểm tra

		-Cẩn thận

		- Lệch vị trí



		4. Sử lý thiết bị an toàn khi mô tơ bộ kéo mép ngừng hoạt động

		- Động cơ gặp sự cố

		- Mỏ lết, cà lê đúng cỡ

		- Biết sử lý


- Có kinh nghiệm

		- Kiểm tra


- Quan sát

		- Cẩn thận

		- Tuột mép





                                                          PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ :I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I06:

		Thao tác thay đổi độ dầy

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Sử dụng các chi tiết của các thiết bị để điều chỉnh độ dầy băng kính theo yêu cầu sản xuất

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Tính toán tốc độ sẽ áp dụng

		- Công thức tính 

		

		- Biết sử dụng công thức tính toán

		- quan sát


- Kiểm tra

		- tập trung cao độ

		- Sai sót trong tính toán



		2. Điều chỉnh tốc độ của con lăn lò ủ




		- Lò ủ hoạt động bình thường


- Tủ điều khiển hoạt động tốt

		- Tủ điều khiển

		- Nắm rõ vị trí các nút thao tác

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- tập trung cao độ

		



		3. Điều chỉnh nhiệt độ băng kính  ở vị trí đổi hướng và tốc độ làm mát bên trong trục chuyển hướng




		- Hệ thống làm mát hoạt động tốt


- Vòi gaz hoạt động ổn định




		- Con lăn chuyển hướng


- Hệ thống làm mát


- vòi đốt gaz

		- Nắm vững quy trình

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- tập trung cao độ

		- Không đảm bảo nhiệt độ



		4. Thay đổi tốc độ của bộ kéo mép

		- Bộ kéo mép hoạt động ổn định

		- Tủ điều khiển

		-  Nắm vững quy trình

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- tập trung cao độ

		- Tuột mép



		5. Điều chỉnh lưu lượng khí đốt ở các vị trí vòi phun nếu cần thiết

		- Áp gaz và vòi phun ổn định

		- Các loại cỡ vòi đốt

		- Biết thao tác van điều chỉnh

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Tập trung cao độ

		- Quá nhiệt độ



		6. Kiểm tra chất lượng băng kính ở vị trí cửa ra của lò ủ

		- Các dụng cụ đo phải chính xác

		- Dụng cụ đo kiểm tra

		- Nắm vững các tiêu chuẩn về sản phẩm kính

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Tập trung cao độ

		- Đo sai 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ :I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I07:

		Thao tác cắt băng kính

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Sử dụng vòi gaz các thiết bị chuyên dùng cắt băng kính khỏi trục chuyển hướng.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Đưa các thiết bị quan sát ra khỏi các vị trí định vị

		

		- Móc sắt


- Bông thuỷ tinh


- Bảo hộ chống nóng

		

		- Quan sát

		- Nhiệt tình trong công việc


- nhanh nhẹn

		- Va đập làm hỏng thiết bị



		2. Đưa vòi đốt gia nhiệt vào vị trí xác định của dải băng kính

		- Vòi phun đúng chủng loại

		- Vòi phun


- Bông thuỷ tinh


- Bảo hộ chống nóng

		- nắm vững quy trình

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Cẩn thận


- Nhanh nhẹn

		- Đốt quá nhiệt



		3. Tăng tốc độ kéo dẫn của lò ủ.

		- Lò ủ hoạt động ổn định




		- Tủ điều khiển

		 nắm vững chức năng của các nút thao tác

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Cẩn thận




		- Tăng quá tốc độ làm đứt ngay băng kính



		.4. Dùng móc sắt kéo mép kính tránh dồn đống trên gốc dải kính

		Móc đủ kích thước

		- Móc sắt


- Bảo hộ chống nóng

		- Nắm vững quy trình

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Nhiệt tình


- Nhanh nhẹn

		



		5. Dùng vòi gaz chuyên dụng đốt trực tiếp làm đứt băng kính

		- Đủ áp và các chủng loại vòi phun

		- Vòi phun cỡ lớn

		- Nắm vững quy trình


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Điều chỉnh




		- Nhiệt tình


- Nhanh nhẹn

		- Hỏng trục do ngọn lửa quá lớn



		6. Đưa bộ kéo mép ra khỏi buồng tạo hình

		- Cơ cấu cơ khí vận hành dễ ràng

		- Dụng cụ chuyên dùng


- Bảo hộ chống nóng

		- Nắm vững quy trình

		- Quan sát


- Kiểm tra




		- Nhiệt tình


- Nhanh nhẹn

		- Bị nhờn ốc điều chỉnh



		7. Đậy gạch nắp và đốt gia nhiệt cho thuỷ tinh lỏng

		- Gạch đúng kích thước và chủng loại

		- Gạch


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm vững quy trình

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhiệt tình


- Nhanh nhẹn

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ I:

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc  I08:

		Thao tác thay con lăn đổi hướng

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Sử dụng các thiết bị chuyên dùng để thay thế con lăn chuyển hướng

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị con lăn chuyển hướng .

		- Con lăn mới


- Thiết bị phụ trợ

		- Thanh trược


- Móc kim loại


- Bông thuỷ tinh …

		- Hiểu về cấu tạo, cách lắp đặt

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Làm xước cn lăn mới



		2. Gia nhiệt   trên thiết bị chuyên dùng (lò gia nhiệt)

		- Biểu đồ gia nhiệt




		- Lò gia nhiệt

		- Hiểu rõ quy trình gia nhiệt 

		- Quan sát
- Điều chỉnh 

		- Cẩn thận

		- Cong trục. rạn nứt trục



		3. Đưa con lăn thay thế vào buồng tạo hình với ¾ chiều dài trục ( Trục chuyển hướng luôn quay)

		- Trục chuyển hướng tốt

		- Đòn đỡ bằng kim loại


- Dụng cụ phụ trợ

		- Hiểu quy trình thao tác

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn, nhiệt tình 

		- Vượt thời gian quy định



		4. Dùng đòn kim loại nâng băng kính lên khởi trục chuyển hướng và đưa trục chuyển hướng cần thay thế ra khỏi buồng tạo hình.

		- Thiết bị hỗ trợ đủ chủng loại


- Đủ số người tham gia

		- Đòn kim loại


- Móc sắt


- Bảo hộ chống nóng

		- Hiểu quy trình thao tác


- Có kinh nghiệm trong công việc

		- Quan sát


- Sử lý tình huống nhanh

		- Nhanh nhẹn - Nhiệt tình 


- Trách nhiệm

		- Nứt băng kính



		5. Lắp các thiết bị của trục kéo ngang

		- Các chi tiết cần láp đặt thuận lợi

		- vật tư


- mỏ lết, cà lê

		- Hiểu quy trình thao tác


- Có kinh nghiệm trong công việc

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn, nhiệt tình 

		- Nhâm lẫn, không chính xác, chạy rung giật



		6. . Đưa trục chuyển hướng tiếp xúc với băng kính

		- Trực chuyển hướng hoạt động tốt

		- dụng cụ phụ trợ

		- Có kinh nghiệm trong công việc

		- Quan sát


- Kiểm tra

		

		- Bị lệch trục





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT KÍNH


		Nhiệm vụ  I:

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		Ngày:......./............/................



		Công việc I09:

		Thao tác thay con lăn kéo ngang

		Biên soạn:Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công  việc:

		Sử dụng các thiết bị chuyên dùng đưa con lăn kéo ngang vào vị trí làm việc

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


Cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Gia nhiệt cho con lăn kéo ngang bằng lò chuyên dùng trước khoảng 1 giờ trước khi thay

		Nâng nhiệt đúng quy trình




		- Lò gia nhiệt


- Con lăn mới


- Bảo hộ chống nóng

		- Nắm được quay trình nâng nhiệt


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn - Nhiệt tình, tránh nhiêm

		- Trục bị cong, xước, bẩn.



		2. Đưa tốc độ kéo kính với băng kính với độ dầy 5-6 mm

		 Động cơ kéo dẫn hoạt động ổn định

		- Tủ điều khiển

		- Nắm vững vị trí và tác dụng của các nút điều chỉnh

		- Quan sát


- Phối hợp nhóm

		- Cẩn thận, chính xác

		- Đứt băng kính



		3. Tháo các thiết bị và đưa con lăn khỏi vị trí làm việc

		- Chi tiết dễ tháo lắp

		- Bảo hộ chống nóng


- Mỏ lết, cà lê 

		- Quy trình thay


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát,


- Phối hợp nhóm

		- Nhanh nhẹn - Nhiệt tình, 

		



		4.Đưa con lăn thay thế vào buồng kéo ngang

		- Con lăn sau khi gia nhiệt đảm bảo các thông số kỹ thuật

		- Bảo hộ chống nóng


- Mỏ lết, cà lê 

		- Nắm vững quy trình


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


-  phối hợp nhóm


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn


 -Nhiệt tình

		- xước trục



		5. Lắp các thiết bị cho con lăn kéo ngang

		- Chính xác từng vị  trí của  thiết bị

		- Mỏ lết, clê 

		- Nắm vững quy trình


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn


 -Nhiệt tình

		- Nhần  lẫn 



		6. Kiểm tra con lăn và làm kín buồng tạo hình

		- Chạy êm không rung .

		- Bông thuỷ tinh


- Vữa chịu nhiệt

		- Nắm vững quy trình


- Có kinh nghiệm

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Nhanh nhẹn


 -Nhiệt tình

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ : K

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc: K01

		Cài đặt thông số nhiệt độ các vùng lò ủ ở chế độ bán tự động  chế độ tự động  


( Manual /Auto )

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào



		Mô tả công việc:

		Bấm gọi số liệu  trên màn hình DCS để cài đặt các thông số nhiệt độ.

		Thẩm định: 



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1- Dùng bàn phím vào ký hiệu của điểm cần cài đặt 

		- Xác định rõ vị trí đặt can nhiệt đo và có ký hiệu

		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		- Tin học cơ bản




		- Quan sát


- Đánh giá


-Nhận biết

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Nhầm lẫn ký hiệu



		2- Bấm  nút gọi số liệu bên phải góc dưới bàn phím






		- Xác định chính xác nút cần bấm

		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		- Tin học cơ bản




		- Quan sát


-Nhận biết

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ấn sai nút



		3- Bấm nút biểu tượng 




		- Xác định chính xác nút cần bấm

		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		- Tin học cơ bản


- Bố trí các vùng nhiệt độ lò ủ

		- Quan sát


- Nhận biết

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ấn sai nút



		4- Dùng phím di chuyển đến dòng SV


- Dùng phím vào số liệu






		- Thực hiện chính xác các phím chức năng


- Bầm vào nút gọi số liệu để xuất hiện SV trên màn hình


- Bấm vào nút DATA




		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		-  Tin học cơ bản




		- Quan sát


- Nhận biết

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Nhầm lẫn ký hiệu






		5- Nhấn vào nút chấp nhận đã xác định số liệu đã vào đúng




		- Thực hiện chính xác các phím chức năng

		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		- Tin học cơ bản


-  Cơ chế hiển thị số ở màn hình DCS




		

		

		Trường hợp làm lại từ đầu ngay cả trường hợp đã chấp nhận ấn vào nút










PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ : K

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc: K02

		Vận hành hệ thống cấp  SO2 hoá lỏng

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện đóng mở các van cấp khí SO2 đến các vị trí của lò ủ

		Thẩm định: ...................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1- Xác định bình  đang làm việc (B1)

		- Đặt chế độ làm việc tự động (AUTO) trong điều kiện làm việc bình thường.




		- Đèn pin; Micro phone; chìa khoá phòng SO2; mỏ lết

		- Cấu tạo/ nguyên lý vận hành hệ thống cấp khí SO2

		-Quan sát


-Phân tích

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		2- Bình 1 van mở, Van 1 mở ( V1)

		- Vặn van đủ lực

		- Đèn pin; Micro phone; chìa khoá phòng SO2; mỏ lết

		- Cấu tạo/ nguyên lý vận hành hệ thống cấp khí SO2

		-Quan sát


-Phân tích

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		3- Bình 2 Van đóng, van 2 đóng (V2)

		- Vặn van đủ lực

		- Đèn pin; Micro phone; chìa khoá phòng SO2; mỏ lết

		- Cấu tạo/ nguyên lý vận hành hệ thống cấp khí SO2

		-Quan sát


-Phân tích

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		4- Thay đổi lưu lượng SO2  tại vị trí cần điều chỉnh

		- Quan sát rõ mức yêu cầu của đồng hồ đo

		- Đèn pin; Micro phone; chìa khoá phòng SO2; mỏ lết

		- Cấu tạo/ nguyên lý vận hành hệ thống cấp khí SO2

		-Quan sát


-Phân tích

		- Cẩn thận


- Chính xác

		-Khi hệ thống làm việc không bình thường phải vận hành ở chế độ điều khiển bằng tay (Manual)





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ : K

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc: K03

		Điều chỉnh độ cao của vị trí can nhiệt khu vực lò ủ

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Dùng tay nâng lên/hạ thấp vị trí của can nhiệt, tránh va chạm giữa can nhiệt và băng kính gây hư hỏng can nhiệt/băng kính vỡ tại vùng lò ủ.

		Thẩm định: ...............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1Xác định vùng  phải nâng can nhiệt

		- Khi có sự cố gấp băng kính


- Tính cao độ cần thiết phải đặt lại can nhiệt

		- Mỗi vị trí có một cữ (10 cm)


- Găng chuyên dùng

		- Cấu tạo của can nhiệt




		-Quan sát


-Phân tích

		- Chính xác 

		-Nhầm lẫn vùng



		2- Nâng can nhiệt lên cao 

		- Theo thứ tự từ vùng ủ lò ủ có nhiệt độ cao nhất ( Azone)


- Đặt đúng cao độ tính toán

		- Mỗi vị trí có một cữ 10 cm


- Găng chuyên dùng

		- Vị trí bố trí can nhiệt tại lò ủ




		- Điều chỉnh cao độ

		- Thận trọng


- Trách nhiệm với công việc

		-Điều chỉnh không đúng



		3- Cố định vị trí can nhiệt




		- Nhẹ nhành tránh va đập với ống định vị 


- Đưa cữ vào khoảng giữa ống định vị và tại can nhiệt


- Thực hiện lần lượt tại các zone kế tiếp của lò ủ




		- Mỗi vị trí có một chiếc cữ ( 10 cm)


- găng tay 

		- Hiểu cấu tạo của can nhiệt


- Khoảng cách giữa đầu can nhiệt và bề mặt băng kính từ 6-6,5 cm

		-Quan sát


-Phân tích


-Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Trách nhiệm với công việc

		-Điều chỉnh không đúng



		4- Hạ can nhiệt xuống thấp

		- Làm các bước ngược lại khi nâng can nhiệt lên


- Khi khắc phục sự cố xong thông báo cho các bộ phận liên quan

		- Găng tay


- Đèn pin

		- Vị trí bố trí can nhiệt tại lò ủ




		-Quan sát


-Phân tích


-Điều chỉnh

		- Thận trọng

		-Điều chỉnh không đúng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ : K

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc: K04

		Đo ứng suất băng kính

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác trên máy đo ứng xuất

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định,tín hiệu 


/lỗi hay gặp



		1. Xác định điểm đo theo chiều rộng  

		- Khi băng kính đang chuyển động


- Vị trí 1 bên C, 1 bên A và một điểm ở tâm




		- Đèn pin


- Bút, giấy, máy tính

		- Nguyên lý làm việc của máy đo

		-Quan sát


-Định vị

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Định vị vị trí cần kiểm tra



		2. Bật đèn đo ứng suất

		- Đèn tín hiệu nhỏ màu xanh ở thân đèn sẽ sáng.

		- Đèn pin


- Bút, giấy, máy tính




		- Nguyên lý làm việc của máy đo

		-Quan sát


-Định vị

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Vị trí ddo không chuẩn



		3. Kéo đèn đo ứng suất về vị trí 

		- Kéo từ từ đúng vị trí cách mép kính là 5cm bên A


- Xoay thước đo về vị trí điểm 0




		- Đèn pin


- Bút, giấy, máy tính

		- Nguyên lý làm việc của máy đo

		-Quan sát


-Định vị

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		



		4. Đo ứng suất

		- Xoay thước đo từ từ, nhẹ nhàng và chính xác 


- Nhìn qua thước đo, xoay điều chỉnh ánh sáng phản chiếu về điểm tối nhất theo chiều giá trị âm, chuẩn điểm tối nhất lấy thông số.


- Xác định chính xác với các vị trí A,C và tâm


- Khi chuyển đèn đo đến vị trí tâm băng kính làm các động tác tương tự nhưng quay đĩa về giá trị dương

		- Đèn pin


- Bút, giấy, máy tính

		- Nguyên lý làm việc của máy đo


- Ý nghĩa giá trị thông số  đo kiểm

		-Quan sát


-Định vị


-Ghi chép

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		-  Cách đo không chuẩn sẽ gây sai số.



		5. Tính  ứng suất

		- Công thức: Lấy thông số đo được nhân với hệ số 32.7 chia cho độ dầy thực tế, ta được ứng suất tại điểm đặc trưng cho bên A

		- Bút, giấy, máy tính

		- Áp dụng công thức tính toán

		- Tính toán

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Tính toán nhầm lẫn



		6. Vẽ đồ thị ứng suất

		- Có giá trị chuẩn của ứng suất để so sánh


- Ghi các giá trị tính toán vào giấy và vẽ đồ thị xác định giá trị ứng suất so với ứng suất giới hạn

		- Bút, giấy, máy tính

		- Cơ chế ứng suất tồn tại trong quá trình ủ kính

		- Đo vẽ

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		-Vẽ sai biểu đồ úng suất trong trường hợp vẽ tay



		7. Đánh giá khả năng cắt bẻ 

		- Thông tin các số đo từ công đoạn nguội 

		- Bút, giấy, máy tính

		-Biện pháp đánh giá

		- Đánh giá

		- Tỷ mỉ.


- Chính xác

		- Tiến hành điều chỉnh lại nhiệt độ ủ cho băng kính





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K:

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K05:

		Xử lý khi vỡ ngang

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện điều chỉnh nhiệt độ tại hiện trường của lò ủ hay điều chỉnh các thông số trên màn hình điều khiển ( DCS).

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra xác định vị trí vỡ ngang 

		- Mở cửa lò ủ ở các zone để xác định vị trí

		- Đèn pin


- Microphone

		- Cấu tạo của lò ủ.

		- Xác định vị trí sự cố

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Không tập trung



		2. Điều chỉnh khi kính vỡ ngoài vùng  hở 

		- Xác định chính xác độ mở của các van gió làm nguội băng kính.


- Điều chỉnh phằng (Damper) vùng hở, vùng Z1 và Z2


- Có thể  giảm bớt gió giữa, tăng gió làm mát hai mép

		- Microphone


- Damper (van phẳng)

		- Bản chất ứng suất vĩnh cửu/tạm thời


- Các nguyên nhân gây vỡ

		- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Đóng mở các van từ từ, từng nấc một



		4. Kiểm tra điều chỉnh nhiệt độ 

		- Xem trên màn hình (DCS)  Các vùng phía trước ( Azone top, Bzone top, Czone top)




		- Màn hình điều chỉn (DCS)


- Bàn phím

		- Quy trình cài đặt các thông số trên màn hình điều khiển  (DCS)

		- Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Không nhập được thông số trên màn hình điều chỉnh (DCS)



		5. Kiểm tra tình trạng băng kính 

		- Điều chỉnh nhiệt ở Azone top (Cài đặt thông số nhiệt độ- SV)


- Nếu kính còn vỡ cần điều chỉnh lại nhiệt độ tại vùng lò ủ khi BK vẫn ở TT dẻo.

		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		- Quy trình cài đặt các thông số trên DCS

		-Quan sát


-Cài đặt

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Không tập trung



		6. Nâng nhiệt độ hai bên mép ở Azone top

		- Nâng dần  và thường xuyên kiểm tra tình trạng băng kính

		- Màn hình DCS


- Bàn phím

		- Quy trình cài đặt các thông số trên DCS

		-Điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Không tập trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K:

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K06:

		Xử lý khi vỡ dọc 

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Thực hiện các thao tác điều chỉnh nhiệt độ lò ủ trên màn hình điều khiển ( DCS) hay các van điều chỉnh ngoài hiện trường.




		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác nhận tình trạng vỡ

		- Thông báo trên loa tình trạng vỡ chính xác 

		- Đèn pin


- Microphone

		- Cấu tạo của lò ủ.

		-Thông tin

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Thông báo không rõ ràng



		2.  Kiểm tra nhiệt độ 

		- Xác định chuẩn và chính xác 


- Trên DCS và ngoài hiện trường

		- Đèn pin


- Microphone

		- Cấu tạo của lò ủ.

		-Quan sát


-Cài đặt

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		-Kiểm tra sơ sài



		3. Tăng nhiệt độ hai bên mép

		- Giảm gió hai bên mép để tăng nhiệt độ, làm từ từ xác nhận vị trí van chính xác -  - Tại vùng RET1,2 và F1,2,3

		- Đèn pin


- Microphone

		- Cấu tạo của lò ủ.

		-Quan sát


-Cài đặt

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Không tập trung



		4. Giảm nhiệt độ vùng tâm

		- Tăng gió tại vùng kín của lò ủ ( zone A,B,C)


- Tại RET 1,2 và  F1,2,3




		- Đèn pin


- Microphone

		- Cấu tạo của lò ủ.

		-Quan sát


-Cài đặt

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Không tập trung



		5. Giảm van điều tiết gió 




		- Thực hiệu đúng vị trí các điểm cần giảm trên DCS. – - Khoảng 30% ở hai mép băng (giảm MV zone A)

		- Màn hình DCS

		- Sử dụng màn hình DCS

		-Quan sát


-Cài đặt

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Không tập trung



		6. Theo dõi và điều chỉnh

		- Quan sát tại hiện trường điểm phát sinh vỡ, hướng vỡ của dải kính và tình trạng cắt, bẻ kính để điều chỉnh kịp thời

		- Đèn pin


- Bộ đàm

		- Tiêu chuẩn sản phẩm tại khu vực cắt bẻ.

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Hết vỡ phải khôi phục lại trị số cài đặt chuẩn tuỳ độ dầy từng loại kính





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ : K

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc: K07

		Dừng chủ động một động cơ lò ủ

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Bấm dừng theo quy trình một động cơ lò ủ để kiểm tra hay bảo dưỡng.

		Thẩm định: ..........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Xác định động cơ làm việc chính




		- Thực hiện trên hai bàn điều khiển (panel) 




		- Khoá vận hành

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Giả định  mô tơ số 1 (M1) đang chạy



		2. Chuyển động cơ kéo lò ủ chính về mô tơ số 2 . (M2)

		- Tại vị trí của tủ điều khiển   xoay khoá từ (M1) về vị trí của (M2) khi đó đèn động cơ kéo chính là (M2) sẽ tự động tăng lên bằng tốc độ là ủ hiện tại

		- Khoá vận hành

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Mô tơ số 2 có thể không chạy được



		3. Thao tác khoá vận hành đối với động cơ M2

		- Khoá vận hành ở trạng thái làm việc tốt




		- Khoá vận hành




		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dãn động  lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		



		4. Giảm dần tốc độ mô tơ về không




		- Xoay núm điều chỉnh giảm   từ từ ( Down)


- Xác định chính xác vị trí thực hiện

		- khoá vận hành

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Quay giảm tốc độ mô tơ quá nhanh



		5. Lấy khoá điện ở tủ   xoay về vị trí dừng (STOP) và M1 dừng hoàn toàn.

		- Xác định chính xác vị trí thực hiện

		- Khoá vận hành

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		



		6. Thao tác chạy lại




		- Thực hiện dứt khoát ở vị trí xác định 


- Đưa chìa khoá về vị trí giữa tủ của M1 sau đó rút chìa khoá ra

		- Khoá vận hành


- Đồng hồ đo cường độ dòng điện

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		



		7. Tại tủ của M1 nhấn vào nút  khởi động ( run)


- Tăng dần tốc độ (M1)  đến tốc độ nhỏ hơn (M2)Khoảng 0,13




		- Đồng hồ báo chỉ số cường độ dòng điện sẽ quay lên trên vạch 0 một chúc


- Xoay nút điều chỉnh tốc độ theo hướng lên (up) mỗi lần chỉ tăng lên một chút

		- Khoá vận hành


- Nút bấm

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Xác nhận M1 hoàn toàn tốt



		8. Tại tủ M2 chuyển chế độ vận hành sang chế độ chờ

		- Đặt chính xác


- Thông báo rõ ràng


- Kiểm tra hệ thống Motor-1 nếu không phát hiện ra điều gì thông báo cho các bộ phận liên quan 




		- Khoá vận hành


- Nút bấm


- Bộ đàm

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống dẫn động lò ủ

		-Quan sát


- Điều chỉnh

		- Thận trọng


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K:

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K08:

		Xử lý quạt từng vùng A, B, C không hoạt động

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Chạy lại các quạt khi xác định chính xác vị trí ngừng hoạt động của các quạt

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.  Xác định vị trí quạt dừng

		- Xác định chính xác ở làm nguội ở vùng nào

		- Đèn pin chiếu sáng.


- Giấy bút

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống quạt lò ủ

		- Thao tác nhanh, phát hiện chính xác quạt dừng

		- Nhanh nhẹn, trách nhiệm 

		- Hấp tấp


-Xác định sai






		2.  Đóng kín hoàn van gió của quạt bị dừng

		- Có thể đóng hai quạt nếu dừng  ( Thường bố trí quạt làm mát đáy và bề mặt riêng biệt)

		- Đèn pin chiếu sáng.


- Giấy bút

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống quạt lò ủ

		- Thao tác nhanh, phát hiện chính xác vị trí quạt dừng

		- Nhanh nhẹn, trách nhiệm 

		- Điều chỉnh sai



		3.  Mở van thông gió giữa phần đáy lò ủ và bề mặt

		- Giữa đáy và bề mặt có đường dẫn thông nhau nhưng ngăn cách bằng van chung

		- Đèn pin chiếu sáng.


- Giấy bút

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống quạt lò ủ

		- Thao tác nhanh, phát hiện chính xác vị trí quạt dừng

		- Nhanh nhẹn, trách nhiệm 

		- Điều chỉnh sai



		4.  Kiểm tra ampe của các quạt còn lại

		- Ghi lại trị số ampe, xem  xét sự thay đổi lớn/nhỏ 

		- Đèn pin chiếu sáng.


- Giấy bút

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống quạt lò ủ

		- Thao tác nhanh, phát hiện chính xác vị trí quạt dừng

		- Nhanh nhẹn, trách nhiệm 

		-Chi chép sai



		5.  Kiểm tra nhiệt độ lò ủ ở màn hình điều khiển ( DCS)




		- Theo dõi thường xuyên


- Cho phép nhập các thông số và kiểm tra các thông số

		- Bộ đàm liên lạc

		- Cấu tạo/nguyên lý làm việc của hệ thống quạt lò ủ

		- Thao tác nhanh

		- Nhanh nhẹn, trách nhiệm 

		- Không nhập được các thông số cần điều chỉnh



		6.  Thông báo tổ trưởng, trưởng ca có biện pháp sử lý

		-Thông báo chính xác

		- Bộ đàm liên lạc

		- Nội dung thông tin báo cáo

		- Phối hợp


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K

		 Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K09:

		Xử lý van điều khiển gió vùng lò ủ kín không hoạt động ở chế độ  tự động  (Auto)

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		 Xử lý bục màng van, vỡ cốc lọc khí, bộ phận dẫn động bị kẹt hoặc bị đường cấp khí nén bị trục trặc

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.  Xác định  van gặp sự cố

		- Xác định vị trí chính xác các van

		- Bộ đàm


-  Đèn pin

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động


- Dấu hiệu bất thường của van

		- Quan sát 

		- Có trách nhiệm

		- Xác định sai



		2.  Xử lý sự cố




		- Chuyển van có sự cố từ chế độ tự động (Auto) về chế độ bán tự động ( Man)


- Tại hiện trường xác định van điều khiển tương ứng  và thao tác dứt khoát trên khoá vận hành


- Vặn đai ốc dưới chốt A, rút và gõ nhẹ để chốt thò phần trên và từ từ rút lên 


- Dùng tay đập nhẹ, nếu rãnh chốt quay theo chiều kim đồng hồ( tăng gió và ngược lại

		- Mỉco, đèn pin, kìm

		- Cơ cấu hoạt động của  các van


- Kinh nghiệm thực hành

		- Điều chỉnh 


- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		- Nhiệt độ thực tế sai với  số cài đặt


 - Điều chỉnh theo nhiệt độ vị trí đó


- Nếu nhiệt độ cao hơn mục tiêu (tăng gió, nếu thấp hơn (giảm gió.



		3- Thông báo hoàn thành xử lý sự cố

		- Thông báo với trưởng ca/cán bộ kỹ thuật

		- Bộ đàm liên lạc

		

		- Kiểm tra

		- Trách nhiệm


- Cẩn thận

		-Quên thông báo





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K:

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K10:

		Xử lý khi lò ủ bị tắc ( Lehr)

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Xử lý kính ùn tắc trước máy đập búa (LEB) của dây chuyền 

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1- Xác định chính xác vị trí tắc

		- Phát hiện và báo cho tổ trưởng/trưởng ca nóng/tổ trưởng cắt/trưởng ca điện và công nhân xúc kính

		- Gậy sắt


- Đèn pin sáng

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động máy đập búa/ vị trí của máy đập búa ( LEB)

		-Quan sát


-Phát hiện

		-Trách nhiệm - Nhanh nhẹn

		- Xác định sai vị trí



		2- Kiểm tra tình trạng thực tế

		- Tại hiện trường


- Xác định nguyên nhân và mức độ.

		- Gậy sắt


- Đèn pin sáng

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động máy đập búa/ vị trí của máy đập búa (LEB)

		-Quan sát


-Phát hiện /đánh giá

		-Trách nhiệm - Nhanh nhẹn

		



		3- Xử lý chống tắc




		- Tháo kính ở trên băng tải N 0 1/N 0 2


- Giải phóng kính tắc từ  phễu máy đập búa (LEB) xuống băng tải N01; N02 .


- Lấy kính còn trong phễu của máy đạp búa (LEB) ra ngoài thông qua N01; N02 

		- Gậy sắt


- Đèn pin sáng

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động máy đập búa/ vị trí máy đập búa (LEB)

		

		-Trách nhiệm - Nhanh nhẹn

		- Nếu kính vỡ không qua được máy đập búa ( LEB) thì phải đập bằng gậy sắt,  kéo kính dầy để dễ đập



		4- Khôi phục chế độ hoạt động bình thường

		- Kiểm tra thu dọn   vụn kính tại lò ủ


- Xác nhận hoàn thành xử lý sự cố 




		

		- Cấu tạo/nguyên lý hoạt động máy đập búa/ vị trí của máy đập búa (LEB)

		- Kiểm tra 


- Quan sát

		-Trách nhiệm


- Nhanh nhẹn

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K:

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K11:

		Thay bình SO2

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Đóng mở các van ở các vị trí cần thiết và thay bình SO2 mới

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Thông báo thay bình SO2 

		- Nói rõ ràng, chính xác bình phải thay

		- Đèn pin


- Mỏ lết

		- Cấu tạo hệ thống van khoá của bình

		-Thông tin

		- Thận trọng


-Tỷ mỉ

		-Không rõ ràng



		2. Mở van “ By pass”, đóng van điều khiển

		- Mở đóng nhẹ nhàng tránh làm hỏng van

		- Đèn pin


-  Mỏ lết

		- Cấu tạo hệ thống van khoá của bình

		-Điều chỉnh van/khoá

		- Thận trọng


- tỷ mỉ

		- Áp bình có thể lên cao gây nổ bình



		3. Mở van 1  (V1)& 2 (V2)


- Đóng van 3 (V3)& 4 (V4)

		- Mở đóng nhẹ nhàng tránh làm hỏng van

		- Đèn pin


- Mỏ lết

		- Các nguy hiểm có thể có khi SO2  rò rỉ ra ngoài

		-Điều chỉnh van/khoá

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Thiếu cẩn trọng



		4. Kiểm tra áp suất bình

		- Nhìn rõ, chính xác thông số

		- Đèn pin


-  Mỏ lết

		-Cấu tạo hệ thống van khoá/áp suất chuẩn của bình 

		-Quan sát


-Đo kiểm

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Không mở van bình mới



		5. Mở van điều khiển tự động, đóng “ By pass”, 

		- Mở đóng nhẹ nhàng tránh làm hỏng van

		- Đèn pin


-  Mỏ lết

		-Cấu tạo hệ thống van/khoá của bình 

		-Điều chỉnh van/khoá

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Không tập trung



		6.  Thông báo đã thay bình xong 

		- Xác nhận bình mới đang hoạt động .

		- Thiết bị thông tin

		-Các nội dung cần thông tin/báo cáo

		-Thông tin

		- Thận trọng


- Tỷ mỉ

		- Không tập trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ :

		Ủ băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K12:

		Quay hệ thống dẫn động lò ủ bằng tay

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào  



		Mô tả công việc:

		Huy động lực lượng dùng tay quay chuyên dụng quay hệ thống con lăn lò ủ

		Thẩm định: ............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Huy động lực lượng đến các vị trí cần quay (7 điểm quay)

		- Khi lò ủ bị dừng chuyển động đột ngột

		-Tay quay chuyên dụng bằng sắt


- Microphne

		- Cấu tạo/nguyên lý dẫn động lò ủ

		- Làm việc theo nhóm

		- Trách nhiệm cao với công việc

		-Lúng túng khi điều hành



		2.  Tháo hộp sắt nắp bao ngoài

		- Làm nhanh, chính xác, an toàn

		- Tay quay chuyên dụng bằng sắt


- Microphne

		- Cấu tạo/nguyên lý dẫn động lò ủ

		- Tháo lắp cơ khí

		- Trách nhiệm cao với công việc

		- Vội vàng



		3.  Đưa thanh quay vào vị trí cần quay

		- Đút đầu nhỏ vào lỗ tròn gắn trên trục dẫn động lò ủ

		- Tay quay chuyên dụng bằng sắt




		- Cấu tạo/nguyên lý dẫn động lò ủ

		- Tháo lắp cơ khí

		- Trách nhiệm cao với công việc

		- Làm sai vị trí



		4. Quay tay vận hành hệ thống

		- Hô to dứt khoát


- Phối hợp tốt

		

		- Phương pháp phối hợp nhóm

		

		- Trách nhiệm cao với công việc

		- Phối hợp không nhịp nhàng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ K:

		Ủ Băng kính

		Ngày:......./............/................



		Công việc K13:

		Xử lý sự cố khi động cơ dẫn động chính lò ủ dừng đột ngột.

		Biên soạn: Nguyễn Tuấn Hào 



		Mô tả công việc:

		Chạy các động cơ thay thế nhanh nhất để băng kính qua được bể thiếc.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.  Phát hiện  còi báo khi hai mô tơ dừng

		- Không hoảng hốt/hành động hấp tấp

		

		- Nắm rõ các tín hiệu báo động

		- Phát hiện âm thanh đặc biệt còi báo

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Hoảng hốt, hành động hấp tấp



		2. Đóng khớp nối của mô tơ phụ


 ( Pony Motor N 01 ) với trục truyền lò ủ

		- Xác nhận chính xác vị trí đóng của  mô tơ phụ


( Pony Motor N 01 )

		- Đèn pin

		- Cấu tạo cơ khí  hệ thống truyền động của lò ủ

		- Đóng nối khớp

		- Thận trọng


- Chính xác

		



		3.  Ấn nút khởi động mô tơ số 1( Pony Motor N 01 ) tại vị trí vận hành bể thiếc

		- Dứt khoát đúng vị trí và đèn ( Mains) sáng, đèn báo (Run )sáng

		- Đèn pin

		- Quy tắc vận hành mô tơ phụ (Pony Motor )

		- Phối hợp hành động

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Ấn nút tại hiện trường dứt khoát, chính xác



		4.  Khởi động mô tơ phụ số 2 ( Pony Motor N 02 ) tại hiện trường

		- Khi Pony Motor N 01 không chạy được

		- Đèn pin

		- Quy tắc vận hành môtơ phụ (Pony Motor)

		- Phối hợp hành động

		- Thận trọng


- Chính xác

		- Ấn nút dứt khoát, chính xác



		5.  Quay lò ủ tại hiện trường

		- Khi Pony Motor N 02 không chạy được.


-Tháo nắp đậy trục truyền của lò ủ


- Tập hợp đủ người quay hệ thống dẫn động bằng tay 




		- Tay quay 


- Bộ đàm liên lạc

		- Các ảnh hưởng nghiêm trọng tới sản xuất khi lò ủ dừng hoạt động

		- Phối hợp hành động

		- Thận trọng


- Chính xác


- trách nhiệm

		- Hấp tấp


-Tổ chức phối hợp kém





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội (Cắt kính)

		Ngày:......./............/................



		Công việc L01:

		Chuyển đổi thông số vận hành khi đổi độ dày và kích thước kính

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Điều chỉnh các thông số kỹ thuật vận hành hệ thống thiết bị liên quan

		Thẩm định: 



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị điều chỉnh

		- Xác định thời gian đập kính và thông báo thời điểm dừng dỡ kính, thời điểm huỷ kính.

		- Bảng biểu


- Micro phone


- Lịch phân bố thời gian

		- Phương pháp tổ chức công việc.


- Sử dụng máy truyền thông 

		- Sử dụng micro phone


- Tổ chức công việc

		- Cẩn trọng, tỉ mỉ.


- Nghiêm túc, chính xác

		- Thông báo không chính xác



		2. Vận hành máy đập búa

		-Thao tác chính xác 

		-Máy đập búa


- Sổ nhật ký vận hành máy

		- Quy trình vận hành máy .


- Quy định về an toàn sản xuất

		-Sử dụng  máy đập búa 


- Ghi chép thông  số

		- Cẩn thận, sạch sẽ, gọn gàng

		- Ấn vận hành không dứt khoát .



		3. Điều chỉnh con lăn đo tốc độ

		- Nâng nhẹ nhàng, từ từ 

		- Bảng thông số điều chỉnh theo độ dầy




		- Các thông số điều chỉnh theo độ dầy


- Quy định về an toàn LĐ

		- Quan sát


- Tính toán điều chỉnh

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Nhiệt tình

		- Thiếu tập trung.


- Không kiên trì



		4. Điều chỉnh dao cắt dọc, ngang

		- Điều chỉnh từ từ


- Nâng dao cắt đến vị trí nhất định và dùng tay điều chỉnh nhẹ nhàng .


- Phá huỷ kính tại Piano

		- Gậy gỗ, sắt


- Đèn chiếu sáng 


- Bảng thông số điều chỉnh.


- Sổ theo dõi sản xuất

		- Vận hành máy


- Trị số của thông số điều chỉnh.


- Yêu cầu an toàn trong sản xuất

		- Điều chỉnh bằng tay.


- Quan sát, tính toán.


- Khéo léo 

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Kiên trì


- Trách nhiệm

		- Thiếu tập trung/kiên trì


- Đập kính không chính xác 



		5.  Điều chỉnh áp lực

		- Điều chỉnh áp lực dầu cắt từ từ, nhẹ nhàng, theo tiêu chuẩn

		- Bảng thông số điều chỉnh.


- Sổ theo dõi quá trình sản xuất

		- Giá trị thông số cần điều chỉnh.


- Yêu cầu an toàn trong sản xuất

		- Quan sát


- Điều chỉnh 


- Đọc/ghi  thông số.

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		



		6. Thay và điều chỉnh lưỡi dao

		- Góc độ dao 1400 ​​ - 1500


- Điều chỉnh dao theo kích thước quy định.

		- Dụng cụ cơ khí


- Dụng cụ đo góc.


- Bảng thông số điều chỉnh

		- Quy định về góc độ gá dao.


- Cách điều chỉnh vị trí gá đặt dao

		- Điều chỉnh


- Đọc/ghi thông số gá đặt.

		- Thận trọng, có trách nhiệm

		- Điều chỉnh không đúng góc độ lưỡi dao.



		7. Điều chỉnh con lăn bẻ ngang

		- Điều chỉnh nhẹ nhàng, từ từ, dùng con lăn phụ trợ nếu cần.

		

		- Quy trình vận hành


- Quy định an toàn  sản xuất

		- Thao tác bẻ chính xác

		- Thận trọng, chính xác

		



		8. Cài đặt kích thước

		- Ấn chính xác nút cài đặt “ Cutting operation Desk”


- Giới hạn kích thước kính


2134x1524 ( 2134x3048

		- Bảng thông số cắt tiêu chuẩn

		- Cách cài đặt bằng tay.


- Giá trị các thông số cài đặt

		- Lập trình đơn giản (bằng tay)

		- Thận trọng, trách nhiệm

		- Đặt sai



		9. Đổi tốc độ dây chuyền

		- Thao tác đúng.


- Đưa tốc độ từ TB sang thấp

		- Bảng thông số tốc độ

		- Qui trình vận hành, cách thức chuyển đổi tốc độ

		- Lập trình


- Điều chỉnh 




		· Thận trọng


·  Trách nhiệm

		



		10. Vệ sinh kính

		- Thao tác tốt các thiết bị bẻ mép, không để sót các mép kính


- Sử dụng các con lăn phụ trợ nếu cần.

		- Búa, 

		- Vận hành máy




		- Quan sát  chính xác




		- Thận trọng


- Trách nhiệm


- Chính xác

		- Còn sót ba via kính






		11. Điều chỉnh cao độ các con lăn

		- Bẻ giữa kính chuẩn xác


- Tách kính an toàn


- Điều chỉnh cao độ con lăn đá bọt, con lăn theo tiêu chuẩn.

		- Bảng tiêu chuẩn điều chỉnh

		- Quy tắc tách kính


- Tiêu chuẩn điều chỉnh con lăn

		- Quan sát


- Sử dụng bảng thông số điều chỉnh

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Nhìn nhầm thông số.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L02:

		Vận hành hệ thống con lăn gia tốc (Băng tải  ACC)

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị chạy băng tải ACC; Vận hành ; Tính khoảng cách giữa 2 tấm kính liên tiếp.

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị chạy băng tải ACC

		- Thông báo chính xác việc chuẩn bị chạy băng tải.


- Nguồn điện được đóng.




		- Micro và các phương tiện truyền thông.




		- Cấu tao/nguyên lý vận hành thiết bị ACC.

		- Sử dụng micro phone

		- Cẩn thận, tỉ mỉ

		- Thông báo chậm


- Thông báo không hết các bộ phận



		2. Vận hành

		- Ấn đúng nút RUN  cho « CT line CV » hoạt động, 


 ON để « ACCSERVOR POWER » hoạt động.


- Ấn công tắc nguồn  « VALVE POWER ON »


- Ấn STOP khi cần dừng

		- Đèn pin


-Bảng điều khiển

		- Cấu tao/nguyên lý vận hành thiết bị ACC.




		- Quan sát  


- Đọc/phân biệt tín hiệu

		·  Cẩn trọng.


· Tỉ mỉ.


· Nghiêm túc




		- Thao tác không đúng 



		3. Định vị khoảng cách giữa 2 tấm kính liên tiếp

		- Khoảng cách giữa các tấm kính với nhau > 28 inchs. (khoảng cách cần thiết cho công đoạn sau)

		- Công thức tính  tốc độ 


- Dao cắt kính


- Các tiêu chuẩn 

		- Các phép tính toán cơ bản.


- Các tiêu chuẩn về khoảng cách công nghệ




		-Tính toán

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác 

		- Tính toán sai.


- Phá vỡ kính không chính xác.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L03:

		Điều chỉnh con lăn đá bọt

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra con lăn đá bọt; Điều chỉnh khoảng cách

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Kiểm tra con lăn đá bọt

		- Mặt bằng con lăn đá bọt bên dưới phải cao hơn con lăn dây chuyền : 3 đến 5 mm


- Mặt bằng con lăn đá bọt bên trên ép xuống mặt kính khoảng 5 mm.


- Kiểm tra mức thấm nước của con lăn và điều chỉnh con lăn đá bọt trên hợp lý

		- Thước lá


- Dưỡng

		- Sử dụng các loại thước

		-Quan sát


-Đo kiểm

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Con lăn thấm quá nhiều nước ảnh hưởng đến điều chỉnh.



		2. Điều chỉnh khoảng cách 

		Khoảng điều chỉnh giữa các con lăn đá bọt tới tấm kính


Kính dầy 2 mm


- Con lăn ép trên : +2 mm


- Con lăn ép dưới : + 4 mm


Kính dầy 3 mm


- Con lăn ép trên : +3 mm


- Con lăn ép dưới : + 4 mm


Kính dầy 4 mm


- Con lăn ép trên : +3 mm


- Con lăn ép dưới : + 5 mm


Kính dầy 6 mm


- Con lăn ép trên : +4 mm


- Con lăn ép dưới : + 5 mm


Kính dầy 8 mm


- Con lăn ép trên : +6 mm


- Con lăn ép dưới : + 5 mm


Kính dầy 10 mm


- Con lăn ép trên : +8 mm


- Con lăn ép dưới : + 6 mm


Kính dầy 12 mm


- Con lăn ép trên : +10 mm


- Con lăn ép dưới : + 6 mm




		- Thước lá


- Dưỡng

		- Phương pháp đọc trị số đo trên các loại thước


- Các tiêu chí chuẩn để điều chỉnh




		- Quan sát


- Điều chỉnh chính xác khe hở.


- Đọc và ghi chép số liệu.

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Điều chỉnh không đúng quy định





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L04:

		Chuẩn độ và pha chế dung dịch Nitrate kẽm

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Định tỷ lệ pha chế dung dịch; Đong dung dịch và khuấy dung dịch; Đọc giá trị pH; Chuyển dung dịch và lấy thuốc thử vào cho cốc phân tích; Điều chỉnh trong Bulet; Cho thuốc thử vào Bulet; Trộn mẫu phân tích; Đọc/ghi thông số phân tích; Xác định nồng độ phần trăm dung dịch; Rửa sạch toàn bộ dụng cụ.




		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Định tỷ lệ pha chế dung dịch

		- 1 kg tinh thể Zn (NO3)2.6H2O cần 350 lít nước.

		- Cân, găng tay, khẩu trang.

		- Phương pháp  chuẩn độ/hoá học phân tích


- An toàn LĐ

		- Kỹ năng cân đo.




		- Chính xác


- Trung thực

		- Định sai tỉ lệ nước



		2. Đong và khuấy dung dịch

		- Dùng cốc dung tích 200ml đong 100 ml  Zn (NO3)2


- Dùng que thuỷ tinh khuấy kỹ

		- Cốc chia lượng, găng, khẩu trang.


- Que thuỷ tinh

		- Phương pháp phân tích hoá


- Công dụng của dụng cụ 

		- Kỹ năng cân đong


- Quy trình  kiểm tra.

		- Thận trọng


- Chính xác


- An toàn


- Trung thực




		-Đong đo sai



		3. Đọc giá trị pH

		Giá trị ghi trên màn hình của pH kế


· pH = 4,8 ÷ 5,2 Đạt yêu cầu


· pH < 4,8 Cần thêm bột soda (Na2CO3).


· pH > 5,2 Cần thêm axit (HNO3)




		- Máy đo pH, bảng biều, bút, găng tay, khẩu trang.

		- An toàn LĐ


- Đọc/ghi thông số 


- Phương pháp phân tích hoá




		- Quy trình  kiểm tra.


- Quan sát tri số hiển thị

		- Thận trọng


- Chính xác


- An toàn


- Trung thực

		-Không tập trung



		4. Chuyển dung dịch và cho thuốc thử vào cốc phân tích

		- Hút 10 ml dung dịch Zn (NO3)2 đã điều chỉnh pH vào cốc phân tích


- Lấy thuốc thử EDTA cho vào Buret

		- Pipet, cốc phân tích, găng tay, khẩu trang, thuốc thử Buret.

		- Phương pháp phân tích hoá


- An toàn sản xuất


- Đọc/ghi thông số

		- Kỹ năng cân đo


- Quy trình  kiểm tra.


- Quan sát

		- Thận trọng


- Chính xác


- An toàn


- Trung thực

		



		5.Điều chỉnh trong Bulet

		- Điều chỉnh điểm võng nhất của chất lỏng trong burnet về vạch chỉ điểm « 0 »




		- Găng tay, khẩu trang, buret

		- An toàn LĐ


- Đọc/ghi thông số

		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Điều chỉnh không đúng vạch « 0 ».



		6. Cho thuốc thử vào Bulet

		- Dùng 1 ÷ 2 giọt thuốc thử A cho vào cốc thử.


- Dung dịch trong cốc có màu vàng.

		- Pipet, cốc phân tích, găng tay, khẩu trang, thuốc thử Buret

		- An toàn LĐ


-Đọc/ghi thông số


-Phương pháp phân tích hoá




		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		



		7. Thêm thuốc thử vào cốc phân tích.

		- Thêm 1 giọt dung dịch NH3OH. 


Dung dịch trắng trở lại


- Thêm 2 giọt dung dịch CH3COONa


- Cho thêm 1 ÷ 2 giọt thuốc thử Cu-Pan . Dung dịch chuyển sang màu tím




		- Dụng cụ thí nghiệm


- Dụng cụ bảo hộ


- Các thuốc thử

		- An toàn sản xuất


- Đọc/ghi thông số 


- Phương pháp phân tích hoá




		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- 



		8. Trộn các mẫu phân tích 

		- Tay phải cầm cốc phân tích : Lắc đều


- Tay trái điều chỉnh từ từ khoá buret : Dung dịch thuốc thử EDTA nhỏ xuống đều đặn.


- Quan sát kỹ, dừng nhỏ thuốc thử khi dung dịch chuyển sang màu vàng.




		- Cốc phân tích


- Buret


- Găng tay


- Khẩu trang

		- Các dụng cụ phục vụ  thí nghiệm.


- Phương pháp phân tích hoá




		- Điều chỉnh buret


- Quan sát




		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Mở khóa buret quá mạnh.






		9. Đọc, ghi  thông số phân tích

		- Đọc và ghi lại chính xác số mililit thuốc thử tiêu hao trên buret (V1).


- Khi nhỏ thêm vài giọt thuốc thử nếu màu của dung dịch không đổi thì kết thúc quá trình chuẩn độ.




		- Cốc phân tích


- Buret


- Găng tay


- Khẩu trang

		- Các dụng cụ thí nghiệm cần có.


- Phương pháp phân tích hoá




		- Quan sát


- Đọc/ghi  chính xác.




		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Mở khóa buret quá mạnh.






		10. Xác định nồng độ % dung dịch

		- Nồng độ tiêu chuẩn 


C% = 0,18 ÷ 0,22

		- Công thức tính nồng độ.


- Bút, máy tính

		- Các công thức tính toán hoá học


- Cách đánh giá kết quả

		- Kỹ năng tính toán


- Chuẩn dộ dung dịch

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		-Chuẩn độ sai



		11. Rửa sạch toàn bộ dụng cụ.

		- Đảm bảo các dụng cụ rửa sạch bằng nước cất

		- Nước cất




		

		

		- Thận trọng


-  Trách nhiệm

		Kết thúc việc chuẩn độ.



		12. Bơm nước vào thùng pha sẵn.

		- Bơm nước theo tỉ lệ 1 kg hoá chất/ 10 lít nước.


- Bơm xả nước ra ngoài khoảng 5 phút để loại bỏ cặn trong đương ống




		- Găng tay


- Khẩu trang

		- Nguyên tắc vận hành bơm




		- Khéo léo


- Quan sát

		- Thận trọng


-  Trách nhiệm

		- Không bơm xả cặn trong ống



		13. Đổ hoá chất vào thùng

		- Đổ hoá chất Zn(NO3)2 đúng tỉ lệ 1kg hoá chất/ 10 lít nước


- Đạy nhẹ nhàng, kín




		- Găng tay


- Khẩu trang

		- Phương pháp phân tích hoá




		- Khéo léo


- Quan sát

		- Thận trọng


-  Trách nhiệm

		-Cẩu thả



		14. Vận hành máy khuấy

		- Đặt thời gian khấy  8giờ


- Dừng thiết bị khuấy và để lắng 48 giờ.




		- Găng tay


- Khẩu trang

		- Nguyên lý vận hành

		- Khéo léo


- Quan sát

		- Thận trọng


-  Trách nhiệm

		-Hấp tâp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L05:

		Bơm cấp nước nóng (áp lực cao) rửa kính

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị; Mở van cấp nước; Vận hành bơm; Đổi máy bơm từ 


No1 – No2; Mở van cấp vào bơm No2; Vận hành bơm No2;  Dừng bơm số No1; 

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1.Chuẩn bị

		- Kiểm tra nguồn điện .


- Kiểm tra xác nhận nước tại bình chứa T3 ở mức cao (mức nước thấp phải được mở van cấp nước sạch)


- Kiểm tra van nước từ phin lọc vào bình chứa T3 phải được mở.

		- Trang bị BHLĐ /an toàn điện

		- An toàn khi làm việc với nguồn điện


-Các trị số mức nước cần đáp ứng

		- Quan sát


- Ghi chép

		- Thận trọng 


· Tỉ mỉ

		- Sơ ý mất an toàn


- Cẩu thả



		2. Mở van cấp nước 

		- Mở van cấp nước nhẹ nhàng.


- Không mở van nước ra trước khi bơm chạy


- Xả hết không khí trong bơm.


- Ấn chính xác nút xả e

		- Trang bị BHLĐ/an toàn điện

		- Quy tắc vận hành bơm và hệ thống cấp nước

		- Điều chỉnh van


- Quan sát

		- Thận trọng 




		-Câu thả



		3. Vận hành bơm

		- Ấn nút RUN khởi động bơm.


- Mở van từ từ vừa mở vừa kiểm tra áp lực trên đồng hồ.


- Áp lực duy trì ở mức 2 ÷ 2,5 kg/ cm3

		- Trang bị BHLĐ/an toàn điện

		- Quy trình vận hành bơm




		- Điều chỉnh 


- Quan sát


- An toàn

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		- Thao tác không dứt khoát



		4. Đổi máy bơm từ 


No1 – No2

		- Khi bơm hỏng hoặc bơm cần bảo dưỡng thì mới đổi bơm.


- Đảm bảo không được mất nước

		- Trang bị BHLĐ/an toàn điện 

		- Cấu tạo/vận hành bơm


- Trình tự đổi bơm

		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		-Không quan sát



		5. Mở van cấp vào bơm No2

		- Để bơm No1 chạy bình thường


- Mở từ từ van cấp nước vào, bơm No2.


- Van tháo nước ra bơm 2 vẫn đóng.

		- Trang bị BHLĐ/an toàn điện 

		- Cấu tạo/vận hành bơm




		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		-Thiếu tập trung



		6. Vận hành bơm No2

		- Ấn dứt khoát nút RUN để khởi động bơm No2


- Mở van nước ra bơm 2 từ từ kết hợp kiểm tra áp lực trên đồng hồ.


- Duy trì áp lực chuẩn ở mức 2 ÷ 2,5 kg/ cm3




		- Trang bị BHLĐ/an toàn điện 

		- Cấu tạo/vận hành bơm


- Trình tự đổi bơm

		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		-Thiếu dứt khoát



		7. Dừng bơm số No1

		- Đóng van nước ra từ từ đến nửa vòng thì dừng lại.


- Ấn chính xác nút STOP để dừng bơm số 1.

		- Trang bị BHLĐ/an toàn điện 

		- Cấu tạo/vận hành bơm




		- Điều chỉnh


- Quan sát

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		Thiếu dứt khoát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L06:

		Rửa sấy kính trên máy 

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị; Vận hành các con lăn; Kiểm tra con lăn và mô tơ; Điều chỉnh độ cao các con lăn; Điều chỉnh lượng dung dịch phủ; Kiểm tra và điều chỉnh tốc độ

		Thẩm định: ..........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị

		- Kiểm tra nguồn điện, đường ống van nước rửa

		- BHLĐ cách điện


- Đèn pin

		-Các thông số chuẩn về yêu cầu điện áp, áp lực nước

		- Quan sát

		- Thận trọng 


- Chính xác

		-Kiểm tra sơ sài



		2. Vận hành các con lăn

		- Ấn dứt khoát nút RUN khởi động con lăn bài chải và con lăn đá bọt

		- BHLĐ 


- Đèn pin

		- Quy trình vận hành các con lăn.

		- Thao tác máy

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		-Thiếu tập trung



		3. Kiểm tra con lăn và mô tơ

		- Độ thẳng, sạch của các con lăn đạt chuẩn


- Môtơ chạy ổn định/ không có tiếng kêu lạ.

		- BHLĐ

- Thước lá

		- Tiêu chí chuẩn về độ sạch con lăn/độ ổn định động cơ

		- Quan sát


- Kiểm tra trược quan

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Không phát hiện sự cố động cơ



		4. Điều chỉnh độ cao các con lăn 

		Con lăn bàn chải :


- Mức con lăn dưới = Mức dây chuyền.


- Mức con lăn trên = Mức điều chỉnh + độ dày kính


Con lăn đá bọt


- Mức con lăn bên trên No1, No2 = mức điều chỉnh - (4 ÷ 7) + Độ dày kính.


- Mức con lăn bên trên No3 = Mức điều chỉnh - (3 ÷ 4)

		- Thước lá


- Căn mẫu


- Bảng thông số điều chỉnh

		- Vận hành máy


- Thông số  chuẩn để điều chỉnh

		- Điều chỉnh


- Quan sát


- Đo kiểm


- Tính toán


- Ghi chép 

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Chính xác


- Trách nhiệm

		- Điều chỉnh lần lượt từng con lăn



		5 Điều chỉnh dung dịch phủ

		- Đảm bảo độ phủ của dung dịch phủ phù hợp từng chiều dày và kích thước sản phẩm

		

		- Vận hành máy


- Thông số chuẩn để điều chỉnh

		- Điều chỉnh


- Quan sát




		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		-Thiếu tập trung



		6. Kiểm tra và điều chỉnh tốc độ

		- Nguồn được đóng


- Bên ngoài không có vật cản trở


- Điều chỉnh tốc độ theo tiêu chuẩn


- Ấn chính xác nút RUN để chạy S/R tương ứng. 

		- Bảng thông số tốc độ tiêu chuẩn

		- Điều chỉnh tốc độ


- Trình tự vận hành máy .

		- Điều chỉnh


- Quan sát




		- Thận trọng


- Chính xác

		-Thiếu tập trung





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L07:

		Vận hành máy nén khí vùng nguội

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị ; Thiết lập chế độ vận hành ; Điều chỉnh giá trị cài đặt; Vận hành máy;  Kiểm tra các thông số vận hành; Cách dừng máy

		Thẩm định: ..........................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị

		- Đảm bảo các van : Van từ máy nén khí ra bình chứa, van vào/ra máy sấy, van xả nước của máy nén khí đều được mở.


- Ấn dứt khoát nút ON để bật công tắc nguồn.


- Kiểm tra đảm bảo cốc lọc khí giữa bình chứa khí nén và máy sấy hoạt động hiệu quả.

		- Đèn pin


- Bảng thông số áp suất tiêu chuẩn

		- Ý nghĩa/vai trò của van máy nén khí


- Nguyên lý lọc khí

		- Đóng mở van


- Quan sát

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Nhẹ nhàng


- Chính xác

		-Chuẩn bị sơ sài



		2. Thiết lập chế độ vận hành 

		- Mở nút « EMERGENCY STOP » theo chiều kim đồng hồ.


- Ấn chính xác nút SET 2 lần liên tiếp để cài đặt thông số: « READY TO START »


- Ấn chuẩn xác nút SET để cài đặt thông số áp suất đầu tiên : « SET OFFLINE AIR PRESSURE »

		

		- Lập trình đơn giản.

		- Lập trình 

		 - Khéo léo 


- Nhịp nhàng


- Thận trọng 


- Tỉ mỉ

		- Thiếu tập trung



		3. Điều chỉnh giá trị cài đặt 

		- Điều chỉnh thông số máy theo tiêu chuẩn.


- Cài đặt thông số thích hợp(ấn SET(Khi màn hình nháy 2 lần: Đã xác nhận sự cài đặt mới.


-  Đợi màn hình hiện « SET ONLINE AIR PRESSURE » (Nhập giá trị thấp nhất cho máy nén khí.

		- Bảng thông số tiêu chuẩn

		- Trình tự điều chỉnh lập trình bằng tay




		- Lập trình


- Điều chỉnh 

		- Khéo léo 


- Thận trọng 


- Tỉ mỉ 

		- Cẩu thả



		4. Vận hành máy 

		- Ấn nút STAR(Nút UNLOAD /LOAD cho máy chạy không tải.


Sau 5 ÷ 10’ khi đèn UNLOAD sáng( Ấn UNLOAD/ LOAD một lần nữa để chuyển sang chế độ có tải.

		

		- Cấu tạo/vận hành máy nén khí




		- Vận hành 


- Lập trình đơn giản

		- Khéo léo 


- Thận trọng 


- Tỉ mỉ 


- Trách nhiệm

		-Không tập trung



		5. Kiểm tra các thông số vận hành

		- Kiểm tra các thông số theo tiêu chuẩn và đèn chỉ thị tương ứng:


+ Áp suất khí đầu ra, áp suất tổng, áp lực của lọc dầu


+ Nhiệt độ khí đầu ra.


Số giờ máy chạy có tải/ Tổng số giờ vận hành

		- Sổ ghi các thông số


- Bảng các tiêu chuẩn


- Đèn pin




		-Phương pháp đo kiểm, phân biệt các thông số nhiệt độ, áp suất


- Cách kiểm tra  thiết bi đo

		- Phát hiện


- Đo kiểm




		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm


- Trung thực

		- Đọc số liệu không chuẩn xác






		6. Cách dừng máy

		- Ấn nút UNLOAD STOP để dừng ngay máy khi không tải.


- Ấn nút UNLOAD STOP để dừng  máy sau 7 giây


- Ấn nút EMER GENCY STOP để dừng khẩn cấp

		

		- Quy trình vận hành máy


-Công dụng,ý nghĩa các nút dừng/báo hiệu khẩn cấp

		- Thao tác chuẩn các cách dừng máy




		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Khéo léo


- Chính xác

		-Thao tác không dứt khoát





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L08:

		Kiểm tra tín hiệu phản hồi (F/B)

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị ; Kiểm tra các mặt và các đường cắt ; Kiểm tra độ dầy ; Kiểm tra  kích thước ; Kiểm tra các hình chiếu ; Kiểm tra góc độ Zebra ; Kiểm tra độ mờ hoá ; Tính lượng thuỷ tinh nóng chảy

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị

		- Đặt tần xuất lấy mẫu 2h/ lần.


-Tăng cường kiểm tra trong các trường hợp : Sự cố, đổi độ dày.


- Lấy tấm mẫu theo kích thước quy định.

		- Bút viết, sổ ghi chép


- Đèn pin

		- Đọc hiểu các thông số phản hồi

		- Quan sát


- Phân tích

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ




		- Đặt sai tần suất



		2. Kiểm tra các mặt và đường cắt 

		- Kiểm tra mặt cắt ngang, đường cắt dọc, đầu cắt


- Các đường/mặt cắt phải đều

		- Bảng tiêu chuẩn.


- Thước lá/cặp

		- Trình tự kiểm tra các đường, mặt

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		-Kiểm tra sơ sài



		3. Kiểm tra độ dầy

		- Dùng dụng cụ có độ phân giải nhỏ để đo kiểm.


- Từ tâm ra 2 bên băng kính phải kiểm tra 5’/1 lần

		- Panme


- Thước cặp 

		- Công dụng của dụng cụ đo kiểm 

		- Đọc thước cặp, banme

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		-Kiểm tra sơ sài



		4. Kiểm tra  kích thước

		- Kiểm tra chiều dài cắt, chiều dài trung bình


- Xác định tâm, tính độ lệch tâm băng kính


- Đo đường chéo


- Đo vi trí T/B

		- Thước lá


- Các dụng cụ đo khác

		- Công dụng của dụng cụ đo kiểm

		- Tính toán hình học cơ bản

		

		-Kiểm tra sơ sài



		5. Kiểm tra các hình chiếu

		- Xác định số lượng/kích cỡ các lỗi: bọt, dị vật, xước với chiếu đứng


- Xác định số lượng/kích cỡ và chủng loại các lỗi : bọt, dị vật với chiếu cạnh

		- Mắt, đèn pin, 


- Bút, sổ ghi chép

		- Công dụng của dụng cụ đo kiểm

		- Quan sát


- Phát hiện


- Ghi chép

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Trung thực

		-Kiểm tra sơ sài



		6. Kiểm tra góc độ Zebra

		- Kính dày ( 3 mm, góc Zebra ( 450

- Kính dày 4 ( x ( 6 mm, góc Zebra ( 500

- Kính dày ( 8 mm, góc Zebra ( 550

		- Đèn pin


- Thước đo góc


- Bảng thông số các quy cách góc độ

		-Các tính toán hình học


-Các phương pháp đo kiểm


-Trình tự kiểm tra

		- Sử dụng dụng cụ đo


- Ghi chép số liệu


- Khéo léo

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ 


- Chính xác

		- Đo góc không chuẩn



		7. Kiểm tra độ mờ hoá

		- Xác định sự thâm nhập của thiếc vào trong kính


- Cắt mẫu theo tiêu chuẩn, nung trong lò có t0 là 720​​​0C


- Tần suất kiểm tra 2 ngày/ lần


- Xác nhận độ mờ kính theo các cấp độ tiêu chuẩn 

		-  Đèn pin


- Bảng thông số các cấp độ tiêu chuẩn

		- Các phương pháp đo kiểm


- Trình tự kiểm tra

		- Quan sát


- Ghi chép số liệu


- Khéo léo

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Chính xác


- Trách nhiệm

		-Kiểm tra sơ sài



		8. Tính lượng thuỷ tinh nóng chảy

		- Dựa vào tốc độ lò ủ


- Dựa vào độ dày trung bình băng kính


- Dựa vào chiều dày Rtb

		- Bảng các thông số đặc trưng


- Máy tính

		- Các phương pháp tính toán đơn giản


- Trình tự tính toán

		- Quan sát


- Ghi chép số liệu




		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Chính xác


- Trách nhiệm

		-Cẩu thả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L9:

		Cẩu lấy mẫu thí nghiệm kính

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị ; Vận hành cẩu ; Điều chỉnh lấy tấm kính mẫu ;  Đưa kính về bàn mẫu ; 

		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị

		-Công tắc nguồn được bật


- Van khí cấp cho các giác hút được mở.


- Điều chỉnh các giác hút áp lực


- Các giác hút/công tắc không sử dụng phải tắt

		- Tay, mẳt

		- Qui định chiều đóng mở van


- Trình tự thực hiện

		- Đóng mở van


- Quan sát 

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		-Chuẩn bi sơ sài



		2. Vận hành cẩu

		- Điều chỉnh cẩu nhẹ nhàng


- Khoảng cách an toàn của cẩu so tấm mẫu khoảng 50 mm


- Đảm bảo tải trọng cẩu phù hợp 

		- Tay, mẳt

		- Cách vận hành cẩu


- An toàn vận hành thiết bị.

		- Thao tác an toàn


- Quan sát




		- Thận trọng


- Chính xác


- An toàn

		-Cẩu thả



		3.  Điều chỉnh lấy tấm kính mẫu

		- Điều chỉnh sao cho giác hút và tâm kính trùng nhau


- Điều chỉnh đưa tấm mẫu lên độ cao an toàn, áp kế chân không đã về « 0 »

		- Tay, mẳt

		- Quy tắc vận hành, điều khiển cẩu




		- Thao tác an toàn


- Quan sát


- Khéo léo




		- Thận trọng


- Chính xác


- An toàn

		- Điều chỉnh tâm kính và giác hút không trùng nhau



		4. Đưa kính về bàn mẫu

		- Đưa mẫu về bàn an toàn


- Tách giác hút khởi tấm mẫu


- Đưa cẩu về  vị trí an toàn

		- Tay, mắt

		- Quy tắc vận hành cẩu 

		- Thao tác an toàn


- Quan sát




		- Thận trọng


- Chính xác


- An toàn

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L10:

		Xử lý sự cố kính vỡ ở vị trí dẫn động con lăn (Băng tải Ribbon)

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Nhận tín hiệu báo sự cố; Xử lý vỡ kính ; Thao tác khi kính vỡ đi qua ; Thao tác sau xử lý sự cố 




		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Nhận tín hiệu báo sự cố

		- Kiểm tra vị trí vỡ của băng kính


- Kiểm tra tình trạng vỡ


- Thông báo tới các đơn vị liên quan

		- Đèn pin


- Micro

		-Nhận dạng tín hiệu thông báo sự cố

		- Quan sát


- Truyền tin chính xác


- Sử dụng phương tiện truyền tin




		- Thận trọng


- Trách nhiệm

		-Lơ là trong công việc, không phát hiện sự cố kịp thời



		2. Xử lý vỡ kính

		- Vận hành máy đập búa LEB khi kính vỡ dọc, ngang dài tại E, F Zone


- Dùng gậy gỗ, sắt đập kính thành miếng nhỏ trên băng tải Ribbon


- Cắt thành tấm ngắn và huỷ tại Piano khi kính vỡ thành miếng lớn tại Ribbon




		- Đèn pin


- Gậy gỗ


- Gậy sắt




		- Quy trình vận hành máy đập kính


- Trình tự xử lý kính vỡ 

		- Quan sát


- Xử lý nhanh


- Phân biệt các dạng vỡ hỏng

		- Thận trong


- Chính xác


- An toàn


- Trách nhiệm

		- Chọc gậy vào con lăn gây xước bề mặt



		3. Thao tác khi kính vỡ đi qua

		- Cần nâng con lăn đo, nâng dao cắt dọc lên vị trí an toàn


- Khoá dao cắt ngang




		

		- Cách điều chỉnh các con lăn và dao

		- Điều chỉnh máy

		- Thận trọng




		



		4. Thao tác sau xử lý sự cố 

		- Kiểm tra đảm bảo không còn kính vỡ trên băng tải


- Hạ con lăn đo


- Hạ dao cắt dọc


- Cho dao cắt ngang làm việc, cắt 1 – 2 lượt để tăng khoảng cách


- Thông báo bộ phận sau tiếp tục lấy sản phẩm


- Thu đồ dùng, dụng cụ

		- Đèn pin


- Micro

		- Cách điều chỉnh các con lăn và dao

		- Điều chỉnh máy


- Quan sát


- Sử dụng phương tiện truyền thông

		- Thận trọng


- Chính xác


- Trách nhiệm


- Gọn gàng


- Sạch sẽ

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L11:

		Xử lý khi kính vỡ trước băng tải rửa

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Nhận tín hiệu báo sự cố; Xử lý vỡ kính ; Thao tác khi kính vỡ đi qua ; Thao tác sau xử lý sự cố 




		Thẩm định: ..............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Nhận tín hiệu báo sự cố

		- Kiểm tra vị trí vỡ, tình trạng vỡ của băng kính.


- Báo cáo các vị trí liên quan.




		- Đèn pin, micro

		-Nhận biết tín hiệu/dạng sự cố

		- Phát hiện sự cố

		- Cẩn trọng, tỷ mỉ

		- Kiểm tra không kỹ



		2. Xử lý vỡ kính

		- Dùng gậy gõ, sắt chọc vỡ kính giữa 2 con lăn

		- Đèn pin


- Gậy gỗ


- Gậy sắt




		- Trình tự xử lý kính vỡ 

		- Quan sát


- Xử lý nhanh

		- Thận trong


- Chính xác


- An toàn

		- Chọc gậy vào con lăn gây xước bề mặ



		3. Thao tác khi kính vỡ đi qua

		- Nâng con lăn bàn chải


- Nâng con lăn đá bọt




		- Tay, mắt

		- Trình tự điều chỉnh các con lăn




		- Quan sát




		- Thận trong


- Chính xác

		



		4. Thao tác sau xử lý sự cố 

		- Hạ con lăn bàn chải


- Hạ con lăn đá bọt 


- Kiểm tra kính vụn trên dây chuyền


- Thông báo các bộ phận


- Thu đồ dùng, dụng cụ




		- Tay, mắt


- Đèn pi


- Micro

		- Trình tự điều chỉnh các con lăn

		- Quan sát


- Kiểm tra

		- Thận trong


- Chính xác


- Trách nhiệm

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L12:

		Xử lý tắc kính tại bàn huỷ kính ( bàn Piano)

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị ; Xử lý sự cố ; Sau xử lý

		Thẩm định: ...................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Chuẩn bị

		- Kiểm tra tình trạng tắc kính


- Xác định nguyên nhân và cách xử lý


- Thông báo các đơn vị liên quan




		- Đèn pin


- Micro

		

		- Quan sát


- Sử dụng và truyền thông tin liên lạc

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn


- Kịp thời

		-Xác định sai nguyên nhân



		2. Xử lý sự cố

		- Hỏng lớn (động cơ) cần báo cáo bộ phận khác xử lý


- Gõ mạnh vào thành phễu khi tắc do tấm kính vỡ lớn




		- Đèn pin


- Micro


- Gậy gỗ, sắt


- Khẩu trang


- Kính bảo hộ

		- Các dạng sự cố động cơ ở bàn huỷ kính


- Trình tự xử lý kính tắc

		- Quan sát


- Khéo léo

		- Thận trọng


- Trách nhiệm


- An toàn

		-



		3. Thông báo sau xử lý 

		- Thông báo kịp thời các bộ  sau tiếp tục sản xuất


- Thu gọn dụng cụ và đồ dùng




		- Micro

		

		- Truyền thông tin

		- Thận trọng


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L13:

		Xử lý tắc kính vụn tại cửa hệ thống băng tải

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		 Phát hiện sự cố tại cửa xả ; Xử lý sự cố ; Sau xử lý

		Thẩm định: ...............................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Phát hiện sự cố tại cửa xả

		- Dừng ngay băng tải kính vụn.


- Thông báo huỷ bỏ kính lỗi cuối dây chuyền.

		- Đèn pin


- Micro

		- Các dạng tín hiệu biểu hiện sự cố 

		- Quan sát phát hiện


- Sử dụng  phương tiện truyền tin 

		- Thận trọng


- Nhanh nhẹn


- Kịp thời

		- Phát hiện chậm



		2. Xử lý sự cố 

		- Thúc mạnh vào thành cửa xả từ dưới lên


- Thông báo tiếp tục huỷ kính

		- Đèn pin


- Micro


- Gậy gỗ, sắt


- Khẩu trang


- Kính bảo hộ

		- Các dạng hư hỏng động cơ


- Trình tự xử lý khi kính tắc

		- Quan sát


- Khéo léo

		- Thận trọng


- Trách nhiệm


- An toàn

		- Thiếu cẩn trọng



		3. Thông tin sau xử lý 

		- Thông báo kịp thời các bộ  sau tiếp tục sản xuất


- Thu gọn dụng cụ và đồ dùng




		- Micro

		

		- Truyền thông tin

		- Thận trọng


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ L:

		Gia công nguội

		Ngày:......./............/................



		Công việc L14:

		Vận hành máy hút bụi

		Biên soạn: Nguyễn Tất Cương



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra trước vận hành; Vận hành ; Kiểm tra các sự cố thường gặp

		Thẩm định: ................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Kiểm tra trước vận hành

		- Kiểm tra độ chênh lệch cột nước trong áp kế không được qúa 280 mm H2O

		- Công cụ do kiểm

		

		- Kiểm tra 


- Đánh giá

		- Trách nhiệm


- Thận trọng

		-Kiểm tra sơ sài



		2. Vận hành máy

		- Chuyển công tắc CONTROL CIR CUTT về vị trí ON


- Ấn chính xác nút START để bắt đầu chạy máy

		- Công cụ do kiểm

		- Cấu tạo/ Quy trình vận hành máy hút bụi




		- Thao tác vận hành




		- Thận trọng


- Chính xác


- Trách nhiệm

		-Không dứt khoát



		3. Kiểm tra các sự cố thường gặp

		 - Đảm bảo ống khí không bị dò


- Đảm bảo van từ không bi kẹt


- Đảm bảo dầu trong hộp dẫn động truyền đai có đầy đủ


- Không để dị vật trong bộ lọc

		- Công cụ do kiểm

		- Các sự cố thường gặp

		- Quan sát 


- Đánh giá

		- Thận trọng


- tỉ mỉ

		-Lơ là trong công việc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ M:

		Lưu trữ tại kho

		Ngày:......./............/................



		Công việc M01:

		Đóng gói kính bằng hòm gỗ

		Biên soạn: Mai Văn Bắc



		Mô tả công việc:

		- Dùng hòm gỗ đã đóng sẵn để xếp kính theo số lượng đã định


- Trong quá trình đóng gói phải đệm lót, bọc nilon để khi vận chuyển kính không bị vỡ hoặc ướt.

		Thẩm định: ...............................





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Hội ý kỹ thuật giao ca.

		- Thống nhất các thông tin kỹ thuật.


- Sổ giao ca phải ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.




		- Quy định nội dung ghi  sổ giao ca.




		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Chi tiết, tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị hòm

		- Đưa đến vị trí đóng gói. - Tháo mặt bên.


- Các mặt bên không có đinh.

		- Hòm gỗ


- Búa, kìm


- Găng tay, khẩu trang

		- Quy trình xếp kính vào hòm

		- Quan sát

		- Cẩn thận

		- Không kiểm tra kỹ hòm



		3. Lót đệm các mặt của hòm bằng xốp và bìa  

		- Đều các mặt của hòm.


- Mỗi mặt ở 3 đến 4 điểm, dày 5 đến 10 cm.


- Được cố định bằng băng dính hay bằng ghim.

		- Băng dính


- Xốp lót 


- Bìa lót


- Găng tay, khẩu trang

		- Quy trình xếp kính vào hòm 


- Các vị trí cần lót/đệm




		- Thao tác nhanh chóng

		- Cẩn thận


- Chi tiết


- Tập trung

		- Lót không đúng vị trí yêu cầu


- Lót sơ sài.



		4.  Lót nilon bọc kính.

		- Liền tấm, không  rách.


- Gọn để kính đưa vào không bị vướng.




		- Nilon 


- Băng dính


- Găng tay

		- Quy trình xếp kính.


- An toàn LĐ

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.

		- Cẩn thận


- Chi tiết


- Chính xác

		- Nilon bọc không gọn.



		5.  Xếp kính vào hòm đơn.

		- Xếp phải sát chân.


- Giữa 2 tấm phải được lót giấy phẳng không chờm lên nhau.


- Xếp theo đúng số lượng.

		- Găng tay, khẩu trang


- Xe đỡ kính


- Thiết bị xếp kính

		- Quy trình xếp kính vào hòm


- Quy định về an toàn lao động

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Cẩn thận


- Chi tiết


- Chính xác

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		6.  Xếp kính vào hòm kép.

		- Xếp 2 hàng cách nhau 3-5cm.


- Khe giữa hai hàng phải chèn chặt bằng xốp và bìa tận dụng.

		- Găng tay, khẩu trang


- Xe đỡ, thiết bị xếp kính

		- Quy trình xếp kính vào hòm


- An toàn LĐ

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Cẩn thận


- Chi tiết


- Chính xác

		- Thiếu tập trung trong công việc.






		7. Bọc ni lon & đóng nắp hòm

		- Không ngấm nước khi bị mưa.


- Chèn chặt 2 mặt bên của hòm ở các điểm trên dưới bằng bìa tận dụng.


- Không gây vỡ kính khi đóng mặt bên.

		- Găng tay, khẩu trang


- Búa, kìm


- Băng dính

		- Quy trình xếp kính.


- An toàn lao động

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Cẩn thận


- Chi tiết


- Chính xác

		- Đóng mặt bên không tốt gây vỡ kính.



		8.  Dán tem sản phẩm

		- Nơi dễ nhìn, không bị hử trong quá trình vận chuyển


- Ghi rõ tên người, số lượng sản phẩm và ngày đóng gói.

		- Tem sản phẩm


- Bút




		- Quy định về an toàn lao động

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Cẩn thận


- Chi tiết


- Chính xác

		- Dán không đúng chỗ quy định



		9. Ghi sổ giao ca.

		- Ghi chép chính xác rõ ràng các thông số thiết bị.




		- Bút 


- Sổ giao ca

		- Các quy định về nội dung ghi chép

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.

		- Chính xác, tỷ mỉ

		- Thiếu tập trung trong công việc.



		10. Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Bảo đảm vệ sinh công nghiệp.

		- Chổi quét, giẻ lau chùi.

		- Quy định về an toàn vệ sinh công nghiệp

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Thiếu tập trung trong công việc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ M:

		Lưu trữ tại kho

		Ngày:......./............/................



		Công việc M02:

		Xếp lô theo phân loại kích thước

		Biên soạn: Mai Văn Bắc 



		Mô tả công việc:

		Kính đã đóng hộp được xếp lô theo phân loại kích thước


Quá trình xếp phải gọn gàng, chánh đổ vỡ, khi lấy ra phải đễ dàng.

		Thẩm định: .........................................



		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị và vật liệu..

		Kiến thức


cần có

		Kỹ năng


cần có

		Thái độ


cần có

		Các quyết định, tín hiệu /lỗi hay gặp



		1. Giao ca.

		- Thống nhất các thông tin.


- Sổ giao ca phải ghi đầy đủ các mục theo quy định.

		- Sổ giao ca.




		- Quy định nội dung ghi sổ giao ca.




		- Quan sát, kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Thiếu hợp tác nhóm.



		2. Chuẩn bị bãi xếp, xe nâng.

		- Bãi thoáng, có đường để xe nâng có thể vào ra.


- Xe nâng hoạt động tốt.

		- Gỗ để xếp kính


- Xe nâng

		- Quy trình xếp kính trong kho.


- Lái xe nâng.

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Thiếu tập trung trong công việc



		3. Xác định vị trí xếp từng loại kính.

		- Hợp lý để dễ vận chuyển, bảo quản.

		

		- Quy trình xếp kính trong kho

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Vi trí các loại kính không hợp lý



		4. Chuyển lô kính theo kích thước vào vị trí đã định.

		- Dùng xe nâng chuyển kính đến các vị trí đã định.


- Khi nâng kính: đưa càng xe vào các hòm kính, giá kính cần vận chuyển( Chằng gông hòm/ giá kính lại(Từ từ nâng hòm/ giá kính lên cao hơn mặt đất khoảng 30cm, nghiêng càng xe vào phía người lái, đưa hàng đến nơi quy định.


- Tại nơi quy định ngả càng ra, đặt hàng từ từ xuống vị trí xếp hàng và tháo dây gong/chằng


- Khi xuống dốc có hàng xe phải chạy lùi, lên dốc có hàng xe phải chạy tiến.

		- Xe nâng


- Giây chằng

		-Quy trình xếp dỡ, vận chuyển hàng 


- Quy định về xếp dỡ/vận chuyển kính.

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		



		5. Che đậy bảo quản

		- Che đậy bảo quản theo tiêu chuẩn quy định

		- Tiêu chuẩn bảo quản hàng hóa.


- Phông bạt che

		- Quy trình bảo quản hang tại kho

		- Thao tác nhanh chóng, chính xác.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Không tuân thủ theo quy trình bảo quản





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ N:

		An toàn lao động.

		Ngày:......./............/................



		Công việc N01:

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		Làm quen với các trang bị BHLĐ dùng cho nghề sản xuất kính; Sử dụng trang bị BHLĐ

		Thẩm định: .............................



		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp



		1Làm quen với  trang bị BHLĐ cho nghề sản xuất kính.

		- Phân biệt đúng loại trang bị BHLĐ dùng cho từng công việc


- Đúng thời gian quy định

		- Tranh ảnh các trang bị BHLĐ.


- Trang bị bảo hộ lao động nghề sản xuất kính.

		- Nêu được tác dụng của mỗi loại trang bị BHLĐ


- Nhận biết được các trang bị BHLĐ

		- Phân biệt các trang bị BHLĐ

		- Nghiêm túc

		- Thiếu tôn trọng công tác BHLĐ



		1. Sử dụng trang bị BHLĐ

		- Kiểm tra được chất lượng trang bị BHLĐ


- Sử dụng đúng và thành thạo trang bị BHLĐ


- Đúng thời gian quy định

		- Tranh ảnh các trang bị BHLĐ


- Trang bị BHLĐ

		- Yêu cầu đối với trang bị BHLĐ và cách sử dụng trang bị BHLĐ

		- Thao tác sử dụng.

		- Nghiêm túc


- Nhanh nhẹn

		- Đại khái, sử dụng không đúng mục đích





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ N:

		An toàn lao động.

		Ngày:......./............/................



		Công việc N02

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		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 nghề sản xuất kính; Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc trên cao, trong môi trường độc hại, môi trường hoá chất; Thực hiện các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ

		Thẩm định: …........................



		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và 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, bố trí nơi làm việc.

		- Bố trí nơi làm việc đảm bảo an toàn, vệ sinh theo quy định

		- Tranh ảnh


- Xưởng sản xuất


- Dụng cụ máy móc

		- Những yêu cầu về an toàn, vệ sinh


- Cách bố trí máy móc, thiết bị

		- Quan sát, bố trí, xếp đặt

		- Nghiêm túc

		- Sắp xếp nhiều lần.



		2. Thực hiện các biện pháp an toàn khi sử dụng công cụ/thiết bị nghề kính.

		- Thực hiện đúng quy định an toàn khi sử dụng thiết bị, dụng cụ đồ nghề

		- Tranh ảnh các sự cố tai nạn, tranh ảnh tai liệu hướng dẫn sử dụng thiết bị, dụng cụ đồ nghề


- Thiết bị, dụng cụ nghề sản xuất kính 

		- Các sự cố, tai nạn thường xảy ra,  khi sử dụng các dụng cụ sản xuất.

		- Kiểm tra và sử dụng thiết bị, dụng cụ đồ nghề.

		- Bình tĩnh thận trọng

		- Kiểm tra qua loa



		3. Thực hiện các biện pháp an toàn khi làm việc trên cao, trong môi trường độc hại/hoá chất …

		- Sử dụng đúng kỹ thuật và thành thạo trang bị BHLĐ khi làm việc trên cao, khi làm việc trong môi trường độc hại, môi trường hoá chất …

		- Tranh ảnh tài liệu hướng dẫn, nội quy an toàn khi làm việc trên cao, trong môi trường độc hại


- Trang bị BHLĐ


- Thiết bị dụng cụ nghề sản xuất kính

		- Các sự cố, tai nạn thường xảy ra khi làm việc trên cao, khi làm việc trong môi trường độc hại.

		- Sử dụng trang bị BHLĐ

		- Bình tĩnh thận trọng

		- Thực hiện nhiều lần



		4. Thực hiện các biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ

		- Phân biệt được các dụng cụ, phương tiện chữa cháy


- Sử dụng đúng kỹ thuật và thành thạo các dụng cụ, thiết bị chữa cháy thông thường.

		- Tranh ảnh, băng hình, tài liệu, tiêu lệnh chữa cháy


- Dụng cụ, phương tiện chữa cháy đơn giản

		- Nguyên nhân gây cháy, nổ và biện pháp phòng chống


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


- Các  điều luật, pháp lệnh về phòng chống cháy nổ

		- Kiểm tra và sử dụng dụng cụ thiết bị chữa cháy thông thường

		- Bình tĩnh, nhanh nhẹn, chính xác

		- Xử lý chậm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ N:

		An toàn lao động.

		Ngày:......./............/................



		Công việc N03

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		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; Sơ cứu người bị bỏng do axit hoặc phốt pho hoặc kiềm; Sơ cứu người bị bỏng do lửa, bỏng hơi, nước nóng.

		Thẩm định: …........................



		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang thiết bị, và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp



		1. Sơ cứu người bị chảy máu

		- Vệ sinh, sát trùng, cần máu và băng bó vết thương đảm bảo an toàn vệ sinh theo quy định.

		- Tranh ảnh, hướng dẫn sơ cứu cần máu,


- Băng ca


- Bông băng y tế, thuốc sát trùng

		- Nêu được phương pháp cầm máu và băng bó vết thương cho người bị chảy máu

		- Thao tác băng bó vết thương

		- Bình tĩnh 


- Nhanh nhẹn

		-Thiếu bình tĩnh


- Lóng ngóng



		2. Sơ cứu người bị chấn thương

		- Phân biệt được loại chấn thương


- Xử lý cấp cứu nạn nhân đúng với loại chấn thương

		- Tranh ảnh, băng hình.


- Băng ca


- Băng, gạc, vật kê đỡ, thanh nẹp

		- Nêu được các biện pháp sơ cứu cho người bị chấn thương

		- Thao tác garo, nẹp giữ

		- Thận trong


- Nhanh nhẹn

		- Phân biệt sai dạng chấn thương


- Sơ cứu chậm



		3. Sơ cứu người bị điện giật

		- Tách nạn nhân ra khỏi nguồn điện


- Hô hấp nhân tạo đúng kỹ thuật và thành thạo

		- Tranh ảnh, tài liệu hướng dẫn sơ cứu người bị điện gật


- Ủng, găng tay cách điện, sào khô


- Gối, băng ca

		- Nêu được các biện pháp cách điện an toàn và phương pháp hô hấp nhân tạo người bị  điện giật

		- Thao tác hô hấp nhân tạo

		- Phản ứng nhanh


- Bình tĩnh, kiên trì

		- Mất bình tĩnh



		4. Sơ cứu người bị say nắng, say nóng, cảm lạnh

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


- Thực hiện đúng trình tự sơ cứu

		- Tranh ảnh tài liệu hướng dẫn sơ cứu người bị điện  say nắng, say nóng, cảm lạnh


- Nước, muối, sinh tố

		- Nêu được biện pháp sơ cứu người bị say nắng, nóng, cảm lạnh

		- Thao tác sơ cứu

		- Nhanh nhẹn bình tĩnh

		- Mất bình tĩnh



		5. Sơ cứu người bị bỏng do axit hoặc phốt pho hoặc kiềm

		- Tách nạn nhân khỏi nguồn gây bỏng.


- Chuyển nạn nhân đến chỗ thoáng mát


- Rửa vết thương do bỏng axit bằng nước vôi trong, nước xà phòng


- Rửa vết thương do bỏng kiềm bằng dung dịch giấm, nước chanh quả ngăn ngừa bỏng lan sâu, rộng.


- Đắp khăn ướt, rửa bằng nước sạch, che chắn bảo vệ vết bỏng.


- Hạn chế sự lan sâu, rộng của vết bỏng.

		- Cáng, võng


- Nước vôi trong


- Nước xà phòng


- Băng gạc


- Novocain 1%, 


- Điện thoại, bộ đàm

		- Nắm được các nguyên tác sử dụng hoá chất an toàn


- Nêu được các thao tác y tế cần thiết

		- Thao tác sơ cứu


- Xử lý vấn đề trong khi có sự cố

		- Nhanh nhẹn


- Chính xác 


- Trách nhiệm

		- Châmk trong xử lý



		6. Sơ cứu người bị bỏng do lửa, hơi, nước nóng

		- Tách nạn nhân khỏi nguồn gây bỏng


- Đưa nạn nhân vào chỗ thoáng mát


- Đắp khăn ướt, lạnh


- Dùng nước sạch

		- Cáng võng


- Khăn ướt, lạnh


- Băng gạc


- Novocain 1%, 


- Điện thoại

		- Nêu được biện pháp sơ cứu người bị bỏng do lửa, bỏng hơi, bỏng nước nóng

		- Thao tác sơ cứu


- Xử lý vấn đề 

		- Nhanh nhẹn


- Chính xác 

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ P:

		Kiểm tra chất lượng.

		Ngày:......./............/................



		Công việc P01:

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu.

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra độ ẩm ; Kiểm tra cỡ hạt; Kiểm tra thành phần

		Thẩm định: .............................





		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ , trang thiết bị, và 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 độ ẩm

		- Đạt tiêu chuẩn hoá theo hướng dẫn tai Qui trình kỹ thuật kiểm tra chất lượng ( Qui trình KTCL )

		- Ẩm kế

		- Hướng dẫn phân tích kiểm tra độ ẩm

		- Sử dụng ẩm kế


- Ghi chép số liệu

		- Chính xác


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa



		2. Kiểm tra cỡ hạt

		- Đạt tiêu chuẩn hoá theo hướng dẫn tại Qui trình KTCL


- Không lẫn tạp chất, dị vật

		- Sàng rung


- Mắt

		- Hướng dẫn quan sát, kiểm tra độ hạt

		- Quan sát


- Phân loại


- Ghi chép

		- Chính xác


- Trung thực

		- Bỏ sót dị vật



		3. Kiểm tra thành phần

		- Đạt tiêu chuẩn hoá theo hướng dẫn tại Qui trình KTCL 




		- Máy phân tích

		- Hướng dẫn phân tích 


- Hiểu về hoá phân tích

		- Vận hành máy phân tích.

		- Chính xác


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ P:

		Kiểm tra chất lượng.

		Ngày:......./............/................



		Công việc P02:

		Kiểm tra chất lượng phối liệu.

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra đầu vào phối liệu; Kiểm tra quá trình điều chỉnh và cân; Kiểm tra sự phối trộn nguyên liệu; Kiểm tra cấp liệu tới các công đoạn sau

		Thẩm định: ...............................



		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và 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 đầu vào phối liệu 

		- Đúng thành phần, đủ độ ẩm, đúng quy cách theo hướng dẫn tại Qui trình KTCL 




		- Ẩm kế


- Mắt, đèn pin

		- Mô tả được trình tự kiểm tra


- Phân biệt về vật liệu

		- Sử dụng dụng cụ đo


- Quan sát

		- Thận trọng


- Trách nhiệm


- Trung thực

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		2. Kiểm tra quá trình điều chỉnh và cân

		- Đúng vị trí không


- Cấp liệu liên tục và đều đặn

		- Mắt, đèn pin

		- Hoạt động của hệ thống cân


- Kiểm soát quá trình

		- Quan sát


- Phát hiện vấn đề

		- Thận trọng


- Trách nhiệm


- Khách quan

		- Không phát hiện được sự sai lệnh cân



		3. Kiểm tra sự phối trộn nguyên liệu

		- Đúng theo hướng dẫn tại Qui trình KTCL 


- Đúng trình tự và đúng thời gian xả liệu


- Đảm bảo sự đồng đều

		- Đơn phối liệu


- Bảng tiêu chuẩn


- Mắt, đèn pin

		- Hiểu trình tự phối trộn




		- Quan sát


- Phát hiện vấn đề

		- Thận trọng


- Trách nhiệm


- Trung thực

		- Lơ là, thiếu tập trung



		4. Kiểm tra cấp liệu tới các công đoạn sau

		- Đảm bảo an toàn vận chuyển


- Cấp đúng, đủ cho các công đoạn sau

		- Mắt

		- Kiểm soát quá trình

		- Quan sát


- Phát hiện vấn đề

		- Thận trọng


- Trách nhiệm




		- Kiểm tra qua loa





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ P:

		Kiểm tra chất lượng.

		Ngày:......./............/................



		Công việc P03:

		Kiểm tra chất lượng thuỷ tinh lỏng.

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		Giai đoạn khử bọt; Giai đoạn đồng nhất hoá; Giai đoạn làm nguội

		Thẩm định: ...............................





		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và vật liệu..

		Kiến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp



		1. Giai đoạn khử bọt

		-Theo hướng dẫn tại Qui trình KTCL 


- Đảm bảo thành phần, áp lực khí trong lò cố định.


- Hút hết chân không. 


- Khử bọt triệt để

		- Dụng cụ khuấy chuyên dùng.


- Chất khử bọt

		- Quy trình công nghệ.


- Quy trình vận hành

		- Quan sát


- Sử dụng dụng cụ

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ, chính xác

		- Cho không đủ lượng chất khử bọt



		2. Giai đoạn đồng nhất hoá

		- Theo hướng dẫn tại Qui trình KTCL 


- Làm đồng đều về thành phần hoá học của toàn khối thuỷ tinh.




		- Mỏ đốt


- Dụng cụ chuyên dùng

		- Trình tự công việc


- Mô tả được thành phần của thuỷ tinh

		- Phân tích


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ, chính xác

		



		3. Giai đoạn làm nguội

		- Giảm nhiệt độ khối thuỷ tinh từ 200 đến 3000C


- Độ nhớt tăng lên đến giới hạn có thể tạo hình sản phẩm


- Giữ độ cân bằng giữa pha lỏng và pha khí.

		- Nhiệt kế


- Đèn pin

		- Quy trình công nghệ.


- Quy trình vận hành

		- Phân tích


- Sử dụng dụng cụ, thiết bị

		- Thận trọng


- Tỉ mỉ, chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Nhiệm vụ P:

		Kiểm tra chất lượng.

		Ngày:......./............/................



		Công việc P04:

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm kính.

		Biên soạn: Phan Đạt Ninh 



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra kích thước ; Kiểm tra khuyết tật; Kiểm tra tem nhãn sản phẩm

		Thẩm định: ..............................





		Các bước thực hiện CV

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ, trang thiết bị, và 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 kích thước

		- Đúng kích thước TCVN


- Dung sai cho phép

		- Thước đo


- Thước cặp


 - Panme


- Các tiêu chuẩn

		- Nêu được cấu tạo, nguyên lý hoạt động các thước đo.

		- Sử dụng dụng cụ đo.


- Kiểm tra phát hiện vấn đề


- Làm việc an toàn

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Chính xác


- Trách nhiệm

		



		2. Kiểm tra khuyết tật

		- Theo TCVN 7219: 2002

		- TCVN


- Mắt

		- Nêu được các tiêu chuẩn của sản phẩm.

		- Quan sát


- Phát hiện vấn đề

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Trách nhiệm

		- Bỏ qua khuyết tật



		3. Kiểm tra tem nhãn sản phẩm

		- Theo đúng quy định công ty

		- Mắt


- Tay

		- Hiểu về trình tự bao gói, tem mác

		- Quan sát


- Phát hiện vấn đề

		- Thận trọng 


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Kiểm tra không kỹ





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC  BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ: Nghề sản xuất kính

MÃ SỐ NGHỀ: 40510804

		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 nguyên liệu tại kho

		

		

		

		

		



		1

		A01

		Kiểm soát nhập nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		2

		A02

		Kiểm soát nguyên liệu trong kho

		

		√

		

		

		



		3

		A03

		Phối hợp lấy mẫu kiểm nghiệm

		√

		

		

		

		



		4

		A04

		Kiểm soát xuất kho nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		5

		A05

		Kiểm soát nhập và lưu trữ nhiên liệu

		

		√

		

		

		



		

		B

		Gia công cát

		

		

		

		

		



		6

		B01

		Sàng bỏ tạp chất trên máy sàng rung

		

		√

		

		

		



		7

		B02

		Rửa cát trên máy  chà rửa

		

		√

		

		

		



		8

		B03

		Sàng phân loại trên máy sàng thùng

		

		√

		

		

		



		9

		B04

		Loại bỏ cát nhiễm sắt trên thiết bị lọc sắt từ

		

		√

		

		

		



		10

		B05

		Vận hành thiết bị phân phối

		

		√

		

		

		



		11

		B06

		Lưu trữ tại kho và trong các silô chứa

		

		√

		

		

		



		

		C

		Gia công Đô lô mít, đá vôi, trường thạch

		

		

		

		

		



		12

		C01

		Nghiền nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		13

		C02

		Sàng phân loại trên  máy sàng rung

		

		√

		

		

		



		14

		C03

		Đóng bao

		

		√

		

		

		



		15

		C04

		Xếp kho

		

		√

		

		

		



		

		D

		Gia công Sô đa, sunphat và chuẩn bị các nguyên liệu phụ trợ.

		

		

		

		

		



		16

		D01

		Nghiền mịn

		

		√

		

		

		



		17

		D02

		Sàng phân loại trên  máy sàng

		

		√

		

		

		



		18

		D03

		Dự trữ tại kho và trong các silô chứa

		

		√

		

		

		



		

		E

		Tổ hợp phối liệu

		

		

		

		

		



		19

		E01

		Định lượng nguyên liệu thành phần trên tuyến cân

		

		

		√

		

		



		20

		E02

		Vận hành băng tải tổ hợp phối liệu

		

		

		√

		

		



		21

		E03

		Trộn phối liệu 

		

		

		√

		

		



		22

		E04

		Vận hành hệ thống cân  kính vụn

		

		

		√

		

		



		23

		E05

		Vận hành băng tải cấp phối liệu sang máy nạp liệu lò

		

		

		√

		

		



		

		F

		Nấu thuỷ tinh

		

		

		

		

		



		24

		F01

		Thao tác sấy lò

		

		

		

		√

		



		25

		F02

		Thao tác nạp thuỷ tinh vụn và phối liệu

		

		√

		

		

		



		26

		F03

		Kiểm soát các thông số của lò nấu

		

		

		

		√

		



		27

		F04

		Thao tác đổi chiều ngọn lửa bằng chế độ bán tự động

		

		√

		

		

		



		28

		F05

		Điều chỉnh nhiệt độ dầu đốt trước khi vào bơm

		

		√

		

		

		



		29

		F06

		Xử lý hai trong ba máy sấy dầu sử dụng năng lượng điện bị sự cố

		

		√

		

		

		



		30

		F07

		Thao tác nâng mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		

		

		√

		

		



		31

		F08

		Thao tác hạ mức thuỷ tinh lỏng trong lò nấu

		

		

		√

		

		



		32

		F09

		Đưa phao ra vệ sinh khi phao bám nhiều dị vật sau đó đưa trở lại  vị trí làm việc

		

		√

		

		

		



		33

		F10

		Xử lý phao bị rò rie nước trong bể đồng nhất hoá và làm nguội (RT)

		

		√

		

		

		



		34

		F11

		Xử lý máy khuấy vùng thắt ( Neek) bị rò rỉ nước khi đang vận hành

		

		√

		

		

		



		35

		F12

		Xử lý rò rỉ nước ống lạnh treo phía trước buồng nạp liệu

		

		√

		

		

		



		36

		F13

		Thao tác thay thế can nhịêt mới kiểm soát nhiệt độ lò nấu

		

		√

		

		

		



		37

		F14

		Vận hành máy nén khí và đổi máy nén khí dự phòng

		

		√

		

		

		



		38

		F15

		Thay thê vòi phun không đảm bảo yêu cầu

		

		√

		

		

		



		39

		F16

		Xử lý cả hai quạt cấp khí đốt bị sự cố

		

		

		√

		

		



		40

		F17

		Xử lý sự cố đối với van khí - khói của kênh lò

		

		

		√

		

		



		41

		F18

		Thao tác xả thuỷ tinh bằng máng xả trong trường hợp đặc biệt

		

		

		√

		

		



		42

		F19

		Vận hành lò nấu khi sử dụng 100% kính vụn

		

		

		√

		

		



		43

		F20

		Đo mức thuỷ tinh bằng phương pháp thủ công

		

		

		√

		

		



		44

		F21

		Xử lý khi có lửa phè trên vòm chính lò bể

		

		

		√

		

		



		45

		F22

		Xử lý rò khi rò chảy thuỷ tinh lỏng

		

		

		√

		

		



		46

		F23

		Vá gạch tường bên

		

		

		√

		

		



		47

		F24

		Tăng chiều  khu vực bị chảy mỏng trên đỉnh vòm

		

		

		√

		

		



		48

		F25

		Xả thuỷ tinh lỏng, tắt lửa để nguội và tháo dỡ lò

		

		

		√

		

		



		

		G

		Tạo hình theo phương pháp nổi

		

		

		

		

		



		49

		G01

		Điều chỉnh lưu lượng thuỷ tinh lỏng vào bể thiếc

		

		

		√

		

		



		50

		G02

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 3 mm lên 5 mm bằng phương pháp kéo có trợ giúp 

		

		

		√

		

		



		51

		G03

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 5 mm lên 8 mm bằng phương pháp có trợ giúp.

		

		

		√

		

		



		52

		G04

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 8 mm lên 10 mm bằng phương pháp có trợ giúp.

		

		

		√

		

		



		53

		G05

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ 10 mm lên 12 mm bằng phương pháp fender

		

		

		

		√

		



		54

		G06

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm lên 10 mm bằng phương pháp fenđer 

		

		

		

		√

		



		55

		G07

		Chuyển đổi độ dày từ 5 mm xuống 3 mm  bằng phương pháp kéo có trợ giúp.

		

		

		√

		

		



		56

		G08

		Chuyển đổi độ dầy băng kính từ phương pháp fender sang phương pháp kéo có trợ giúp

		

		

		

		√

		



		57

		G09

		Chuyển đổi độ dầy băng kính  theo phương pháp fenđer sang phương pháp kéo có  trợ giúp 

		

		

		

		√

		



		58

		G10

		Thao tác chuyển đổi kính 5 mm kéo có trợ giúp sang kính dầy 6mm kéo theo phương pháp không trợ giúp (D/S)

		

		

		

		√

		



		59

		G11

		Thao tác đưa máy lạnh hộp (box cooler) vào phần hạ lưu của bể thiếc

		

		√

		

		

		



		60

		G12

		Đưa máy lạnh hộp (box cooler) ra khỏi bể thiếc

		

		√

		

		

		



		61

		G13

		Điều chỉnh rèm che (Drape Curtain) phần cuối bể thiếc

		

		√

		

		

		



		62

		G14

		Vận hành máy sấy trần (heater)

		

		√

		

		

		



		63

		G15

		Bổ xung thiếc vào bể thiếc

		

		√

		

		

		



		64

		G16

		Thao tác đổi quạt cao áp khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		

		√

		

		

		



		65

		G17

		Thao tác đổi quạt làm mát đáy bể thiếc khi có sự cố hoặc đổi theo định kỳ

		

		√

		

		

		



		66

		G18

		Thay thế van điều tiết phía trước ( F/T)

		

		

		

		√

		



		67

		G19

		Vệ sinh trần bể thiết

		

		√

		

		

		



		68

		G20

		Đưa máy kéo biên (T/R) vào bể thiếc 

		

		√

		

		

		



		

		H

		Tạo hình theo phương pháp cán

		

		

		

		

		



		69

		H01

		Chuẩn bị máy cán

		

		

		√

		

		



		70

		H02

		Đưa máy cán vào vị trí làm việc

		

		

		√

		

		



		71

		H03

		Thao tác vận hành cán kính

		

		

		√

		

		



		72

		H04

		Thay thế máy cán

		

		

		

		√

		



		

		I

		Tạo hình theo phương pháp kéo ngang

		

		

		

		

		



		73

		I01

		Bố trí thiết bị trong buồng tạo hình

		

		√

		

		

		



		74

		I02

		Thao tác gạch kéo dẫn

		

		√

		

		

		



		75

		I03

		Thao tác mồi kéo

		

		

		√

		

		



		76

		I04

		Thao tác hiệu chỉnh chỉnh lệch dầy mỏng

		

		√

		

		

		



		77

		I05

		Thao tác bộ kéo mép

		

		√

		

		

		



		78

		I06

		Thao tác thay đổi độ dầy

		

		√

		

		

		



		79

		I07

		Thao tác cắt băng kính

		

		

		

		√

		



		80

		I08

		Thao tác thay con lăn đổi hướng

		

		

		√

		

		



		81

		I09

		Thao tác thay con lăn kéo ngang

		

		

		√

		

		



		

		K

		Ủ băng kính

		

		

		

		

		



		82

		K01

		Cài đặt thông số nhiệt độ các vùng lò ủ ở chế độ  Manual /Auto 

		

		

		√

		

		



		83

		K02

		Vận hành hệ thống cấp  SO2 hoá lỏng

		

		

		√

		

		



		84

		K03

		Điều chỉnh độ cao của vị trí can nhiệt khu vực lò ủ

		

		√

		

		

		



		85

		K04

		Đo ứng suất băng kính

		

		√

		

		

		



		86

		K05

		Xử lý khi vỡ ngang

		

		

		√

		

		



		87

		K06

		Xử lý khi vỡ dọc

		

		

		√

		

		



		88

		K07

		Dừng chủ động một động cơ lò ủ

		

		

		√

		

		



		89

		K08

		Xử lý quạt từng vùng A, B, C không hoạt động

		

		

		√

		

		



		90

		K09

		Xử lý van điều khiển gió vùng lò ủ kín không hoạt động ở chế độ  tự động   (Auto)

		

		

		√

		

		



		91

		K10

		Xử lý khi lò ủ bị tắc  (Lehr)

		

		√

		

		

		



		92

		K11

		Thay bình SO2

		

		√

		

		

		



		93

		K12

		Quay hệ thống dẫn động lò ủ bằng tay

		√

		

		

		

		



		94

		K13

		Xử lý sự cố khi động cơ dẫn động chính lò ủ dừng đột ngột.

		

		

		√

		

		



		

		L

		Gia công nguội (Cắt kính)

		

		

		

		

		



		95

		L01

		Chuyển đổi thông số vận hành khi đổi độ dầy và kích thước kính

		

		

		√

		

		



		96

		L02

		Vận hành hệ thống con lăn gia tốc (Băng tải  ACC)

		

		√

		

		

		



		97

		L03

		Điều chỉnh con lăn đá bọt

		

		√

		

		

		



		98

		L04

		Chuẩn độ và pha chế dung dịch Nitrate kẽm

		

		√

		

		

		



		99

		L05

		Bơm cấp nước nóng áp lực cao rửa kính

		

		√

		

		

		



		100

		L06

		Rửa sấy kính trên máy

		

		√

		

		

		



		101

		L07

		Vận hành máy nén khí vùng nguội

		

		√

		

		

		



		102

		L08

		Kiểm tra tín hiệu phản hồi (F/B)

		√

		

		

		

		



		103

		L09

		Cẩu lấy mẫu thí nghiệm kính 

		√

		

		

		

		



		104

		L10

		Xử lý sự cố kính vỡ ở vị trí dẫn động con lăn (Băng tải Ribbon)

		√

		

		

		

		



		105

		L11

		Xử lý khi kính vỡ trước băng tải rửa

		√

		

		

		

		



		106

		L12

		Xử lý tắc kính tại bàn huỷ kính (bàn Piano)

		√

		

		

		

		



		107

		L13

		Xử lý tắc kính vụn tại cửa hệ thống băng tải

		√

		

		

		

		



		108

		L14

		Vận hành máy hút bụi

		√

		

		

		

		



		

		M

		Lưu trữ tại kho

		

		

		

		

		



		109

		M01

		Đóng gói kính bằng hòm gỗ

		√

		

		

		

		



		110

		M02

		Xếp lô theo phân loại kích thước

		√

		

		

		

		



		111

		M03

		Bảo quản tại kho

		√

		

		

		

		



		

		N

		An toàn lao động.

		

		

		

		

		



		112

		N01

		Thực hiện quy định về trang phục bảo hộ lao động

		√

		

		

		

		



		113

		N02

		Thực hiện các biện pháp an toàn lao động

		√

		

		

		

		



		114

		N03

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		√

		

		

		

		



		

		P

		Kiểm tra chất lượng.

		

		

		

		

		



		115

		P01

		Kiểm tra chất lượng nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		116

		P02

		Kiểm tra chất lượng phối liệu

		

		√

		

		

		



		117

		P03

		Kiểm tra chất lượng thuỷ tinh lỏng

		

		√

		

		

		



		118

		P04

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm kính

		

		√

		

		

		





3

223






San xuat su ve sinh (tap 1).doc
TỔNG CÔNG TY THUỶ TINH VÀ GỐM XÂY DỰNG


TRƯỜNG TRUNG CẤP NGHỀ VIGLACERA


TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ QUỐC GIA


ĐỐI VỚI NGHỀ SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


TẬP I


Phần I –  SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


Phần II – PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


Phần III – DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG   


                  NGHỀ

Hà Nội, tháng 3 năm 2010


Mục lục


		

		

		

		Trang



		Phần I

		Sơ đồ phân tích nghề

		3



		Phần II

		Phiếu phân tích công việc: 

		



		1

		Nhiệm vụ A

		Chế tạo khuôn mẫu (gồm 08 công việc)

		7



		2

		Nhiệm vụ B

		Chế tạo khuôn mẹ (gồm  05 công việc) 

		26



		3

		Nhiệm vụ C

		Chế tạo khuôn sản xuất ( Khuôn con ) (gồm 06 công việc)

		34



		4

		Nhiệm vụ D

		Chế tạo khuôn áp lực (gồm 06 công việc) 

		44



		5

		Nhiệm vụ E

		Gia công chế tạo hồ đổ rót (gồm 10 công việc)

		56



		6

		Nhiệm vụ F

		Tạo hình sản phẩm (gồm 15 công việc)

		81



		7

		Nhiệm vụ G

		Sấy môi trường (gồm 05 công việc)

		134



		8

		Nhiệm vụ H

		Sấy mộc cưỡng bức trong hầm sấy (gồm 06 công việc)

		146



		9

		Nhiệm vụ I

		Hoàn thiện mộc sau sấy (gồm 07 công việc) 

		159



		10

		Nhiệm vụ K

		Chế tạo men (gồm 07 công việc)

		173



		11

		Nhiệm vụ L

		Phun men sản phẩm ( gồm 09 công việc)

		192



		12

		Nhiệm vụ M

		Dán chữ in mác (gồm 05 công việc)

		218



		13

		Nhiệm vụ N

		Nung sản phẩm (gồm 10 công việc) 

		225



		14

		Nhiệm vụ O

		Phân loại sản phẩm sau nung (gồm 07 công việc)

		249



		15

		Nhiệm vụ P

		Đóng gói sản phẩm (gồm 05 công việc)

		263



		16

		Nhiệm vụ Q

		Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất (gồm 11 công việc)

		280



		Phần III

		Danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề

		302





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


Tên nghề: Sản xuất sứ vệ sinh

Mã số nghề: 40510705


Mô tả nghề: Sứ vệ sinh được sản xuất từ các loại nguyên liệu dẻo (đất sét, cao lanh...), nguyên lệu gầy (Quăzit, trường thạch, bột xương sứ...) và các phụ gia. Các loại nguyên liệu này được trộn với nhau và trộn với nước theo một tỷ lệ nhất định rồi nghiền thành hồ trong máy nghiền bi. Hồ được đổ rót vào các khuôn để tạo hình sản phẩm mộc. Mộc sau tạo hình sẽ được sấy khô và kiểm tra hoàn thiện rồi được phun men, dán tem nhãn, sau đó được nung trong lò với các giai đoạn gia nhiệt khác nhau theo chế độ nung phù hợp. Sản phẩm ra lò được phân loại, những sản phẩm khuyết tật sẽ được sửa chữa rồi nung lại  và tiếp tục được phân loại. Thành phẩm được đóng gói và xếp kho.


		CÁC NHIỆM VỤ

		CÁC CÔNG VIỆC



		            A


Chế tạo khuôn mẫu.




		A01


Vẽ tách chi tiết từ sản phẩm mẫu




		A02


Phân tích bản vẽ.

		A03


Chế tạo hồ thạch cao

		A04


Tạo sản phẩm mẫu chi tiết bằng thạch cao

		A05


Ráp các chi tiết sản phẩm mẫu



		

		A06


Làm khuôn mẫu chi tiết bằng thạch cao

		A07


Sản xuất thử 

		A08


Điều chỉnh và hoàn thiện  khuôn mẫu. 

		

		



		B


Chế tạo khuôn mẹ

		B01


Phân tích các chi tiết bộ khuôn mẫu

		B02


Làm cốt pha cho các chi tiết 

		B03


Làm khuôn mẹ bằng thạch cao

		B04


Hoàn thiện bộ khuôn mẹ

		B05


Nhập kho bộ khuôn mẹ



		C


Chế tạo khuôn con 


(khuôn sản xuất)

		C01


Kiểm tra các chi tiết khuôn mẹ

		C02


Đổ các chi tiết trong bộ khuôn con




		C03


Hoàn thiện sản phẩm khuôn con

		C04


Sấy khuôn trong hầm sấy

		C05


Hoàn thiện khuôn con sau sấy



		

		C06


Nhập kho khuôn con

		

		

		

		



		D


Chế tạo khuôn áp lực

		D01


Kiểm tra khuôn mẹ để chế tạo khuôn áp lực.

		D02


Định hình mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ.

		D03


Chế tạo hồ thạch cao hoá học.

		D04


Đổ khuôn áp lực.

		D05


Hoàn thiện khuôn áp lực



		

		D06


Lắp đặt khuôn lên băng áp lực.

		

		

		

		



		E


Gia công chế tạo hồ đổ rót.

		E01


Nạp liệu vào máy nghiền bi ướt .

		E02


Nghiền nguyên liệu bằng máy nghiền bi ướt.

		E03


Chế tạo hồ đất sét bằng máy khuấy nhanh.

		E04


Khuấy phế liệu và hồ thừa.

		E05


Lọc hồ.



		

		E06


Phối trộn hồ bằng máy khuấy nhanh.

		E07


Ủ hồ bằng máy khuấy chậm.

		E08


Vận hành bơm màng bơm hồ đổ rót.

		E09


Xử lý sự cố trượt dây curoa máy nghiền bi.
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Xử lý sự cố nguyên liệu bị đóng vón trong máy nghiền bi ướt.



		F


Tạo hình sản phẩm




		F01


Đổ rót thủ công sản phẩm thân bệt.

		F02


Đổ rót thủ công sản phẩm két nước. 
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Đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa. 
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Đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo.

		F05


Đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu. 



		

		F06


Đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm. 
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Đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước. 

		F08


Đổ rót sản phẩm trên băng thân bệt.

		F09


Đổ rót sản phẩm trên băng két nước.

		F10


Đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa.






		

		F11


Đổ rót sản phẩm trên băng áp lực.

		F12


Hoàn thiện sản phẩm mộc sau tách khuôn.

		F13


Chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy cưỡng bức.

		F14


Xử lý sự cố nứt mộc sau hong sấy.

		F15


Xử lý sự cố độ dầy mộc không đạt yêu cầu.



		G


Sấy môi trường


(Hong sấy)

		G01


Chuẩn bị vận hành sấy môi trường.

		G02


Vận hành hệ thống sấy môi trường.

		G03


Xử lý tình huống nhiệt độ môi trường không đạt yêu cầu.

		G04


Xử lý tình huống độ ẩm môi trường sấy không đạt yêu cầu.

		G05


Xử lý tình huống mất an toàn trong quá trình đốt cháy nhiên liệu.



		H


Sấy cưỡng bức

		H01


Xếp mộc vào hầm sấy.

		H02


Kiểm tra chương trình, téc nước tạo ẩm và các động cơ.

		H03


Vận hành hầm sấy theo chương trình sấy mộc.

		H04


Vận hành hầm sấy theo chương trình làm nguội.

		H05


Ra lò sản phẩm mộc sau sấy.



		

		H06


Xử lý sự cố mộc không đạt độ ẩm yêu cầu sau sấy.

		

		

		

		



		I


Hoàn thiện mộc sau sấy

		I01


Khởi động Cabin kiểm tra mộc.

		I02


Kiểm tra hình dạng và kích thước sản phẩm.

		I03


Kiểm tra nứt mộc.

		I04


Kiểm tra lỗ châm kim và khuyết tật xương 

		I05


Hoàn thiện sản phẩm mộc.



		

		I06


Xử lý sản phẩm mộc không đạt yêu cầu

		I07


Báo cáo sự cố bất thường xẩy ra sau  sấy mộc




		

		

		



		K


Chế tạo men

		K01


Nạp nguyên liệu men vào máy nghiền bi ướt.

		K02


Nghiền men bằng máy nghiền bi ướt.

		K03


Xử lý men thu hồi để sử dụng lại




		K04


Lọc men

		K05


Khuấy keo CMC



		

		K06


Chế tạo men phun




		K07


Xử lý sự cố men phun bị vữa. 

		

		 

		



		L


Phun men sản phẩm

		L01


Khởi động Cabin phun men

		L02


Điều chỉnh súng phun men

		L03


Phun men thân bệt 

		L04


Phun men két nước 

		L05


Phun men chậu rửa






		

		L06


Phun men tiểu treo.

		L07


Phun men các sản phẩm khác

		L08


Xử lý sự cố nứt men sau khi phun

		L09


Xử lý sự cố độ dầy men không đạt  yêu cầu 

		



		M


Dán chữ in mác

		M01


Chuẩn bị dụng cụ và sản phẩm dán chữ in mác

		M02


Vệ sinh dụng cụ dán chữ in mác

		M03


Chuẩn bị mực in




		M04


Dán chữ in mác sản phẩm




		M05


Hoàn thiện sản phẩm sau dán chữ in mác



		N


Nung sản phẩm

		N01


Xếp sản phẩm mộc đã phun men lên xe goòng.

		N02


Chuẩn bị cho vận hành lò nung tuynel

		N03


Vận hành lò nung tuynel

		N04


Dỡ sản phẩm từ xe goòng




		N05


Sửa khuyết tật của sản phẩm sau nung



		

		N06


Xếp các sản phẩm đã sửa chữa lên xe goòng

		N07


Vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm


 ( Lò Shuttle)

		N08


Xử lý sự cố mất điện khi vận hành  lò nung

		N09


Xử lý sự cố nhiệt độ không đều trên tiết diện ngang lò nung

		N10


Xử lý sự cố đường cong nung không đạt yêu cầu






		O


Phân loại sản phẩm sau nung

		O01


Kiểm tra sản phẩm bằng mắt thường kết hợp mẫu chuẩn.

		O02


Kiểm tra biến dạng sản phẩm.

		O03


Kiểm tra kích thước kỹ thuật của sản phẩm.

		O04


Hoàn thiện sản phẩm sau nung

		O05


Kiểm tra xả nước xả bi đối với thân bệt.



		

		O06


Kiểm tra giữ nước đối với thân bệt.

		O07


Báo cáo lỗi sản phẩm phổ biến trong sản xuất. 

		

		

		



		P


Đóng gói sản phẩm




		P01


Đóng gói sản phẩm thân bệt. 

		P02


Đóng gói sản phẩm két nước. 

		P03


Đóng gói sản phẩm chậu rửa. 




		P04


Đóng gói sản phẩm tiểu treo. 

		P05


Đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.



		Q


Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất

		Q01


Lấy mẫu nguyên liệu.

		Q02


Kiểm tra độ ẩm và độ sót sàng của nguyên liệu.

		Q03


 Kiểm tra thông số lưu biến của nguyên liệu.

		Q04


Kiểm tra chất lượng bột màu.

		Q05


Kiểm tra chất lượng thạch cao.



		

		Q06


Kiểm tra chất lượng phụ gia.

		Q07


Kiểm tra thông số hồ men.

		Q08


Kiểm tra lượng mất khi nung của nguyên liệu.

		Q09


Kiểm tra độ co của sản phẩm. 

		Q10


Kiểm tra độ bền nhiệt của sản phẩm.



		

		Q11


Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm 

		

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A01 – Vẽ tách chi tiết từ sản phẩm mẫu

Mô Tả công việc:  Phân tích sản phẩm mẫu, vẽ đầy đủ các chi tiết của 

                                sản phẩm mẫu.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu 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. Phân tích sản phẩm mẫu.

		- Định hướng được từng chi tiết của sản phẩm.



		- Bàn làm việc.

		

		- Quan sát


- Đánh giá

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Chưa hợp lý



		2. Chia sản phẩm mẫu 

		- Chia theo các trục đối xứng của sản phẩm mẫu.



		- Bàn làm việc

		- Đối xứng qua trục. 


-  Phân tích hình theo không gian ba chiều.

		- Chọn trục đối xứng hợp lý nhất

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.




		- Lấy trục đối xứng hợp lý nhất.





		3. Đánh số thứ tự các chi tiết phân tích trên sản phẩm.

		- Số gán cho các chi tiết phải đảm bảo tạo thành sản phẩm khi ghép các chi tiết theo thứ tự. 




		- Bút đánh dấu.

		

		

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		4. Vẽ các chi tiết sau khi đã phân tích

		- Mỗi chi tiết được vẽ riêng một bản vẽ, tỷ lệ 1: 1 hoặc 1,1:1.

- Vẽ đầy đủ chi tiết của sản phẩm.

- Đánh số thứ tự bản vẽ theo thứ tự các chi tiết đã phân chia trên sản phẩm mẫu.

		- Thước đo, com pa, bút các loại.


- Bàn vẽ.

		- Vẽ kỹ thuật

		- Trình bày bản vẽ kỹ thuật

		- Cẩn thận,  - Nghiêm túc. 

- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A02 - Phân tích bản vẽ.

Mô Tả công việc:  Đọc và phân tích chi tiết các yêu cầu của bản vẽ 

                                hình dung ra hình dáng của các chi tiết, định 

                                hướng cho công việc.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm 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 hiện lỗi thường gặp






		1. Tập hợp bản vẽ.

		- Toàn bộ các bản vẽ chi tiết từng bộ phận của khuôn mẫu.

		- Bàn làm việc.

		- Quy trình chế tạo khhuôn mẫu.

		- Bàn làm việc.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

- Có trách nhiệm.

		



		2. Đọc các bản vẽ.

		- Đọc kỹ từng bản vẽ chi tiết cho khuôn mẫu, xác định kích thước từng chi tiết.



		- Kính lúp, thước đo, com pa, bút các loại.




		- Vẽ kỹ thuật.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật


- Đo kích thước chi tiết trên bản vẽ bằng các dụng cụ đo - vẽ kỹ thuật.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

- Nghiêm túc.



		



		3. Phân tích bản vẽ. 

		- Xác định được tiêu chuẩn của sản phẩm khuôn mẫu thông qua bản vẽ.

		- Kính lúp, thước đo, com pa, bút các loại.




		- Hình hoạ - vẽ kỹ thuật.

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng. 

		- Cẩu thả đại khái.



		5. Định dạng chi tiết 

		- Định dạng từng  chi tiết của khuôn mẫu 

		-Các bản vẽ chi tiết mẫu.



		- Vẽ kỹ thuật.

		- Tư duy vẽ kỹ thuật

		- Chính xác.

- Nghiêm túc.

		



		6. Định hướng công việc làm mẫu.

		- Phác thảo trình tự các bước của việc làm mẫu.

		

		- Quy trình chế tạo khuôn mẫu.

		- Kinh nghiệm của bản thân.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc. 


- Chính xác.

		- Cẩu thả đại khái.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A03 -  Chế tạo hồ thạch cao.

Mô Tả công việc:  Chuẩn bị các thiết bị khuấy. Cân nước và thạch 


                                cao theo tỷ lệ đơn phối liệu, vận hành máy khuấy 


                               để khuấy hồ thạch cao, hút chân không cho  hỗn 


                                hợp đến độ chân không xác định. Lấy mẫu thạch 


                                cao để gửi phòng kỹ thuật kiểm tra chất lượng, 


                                nhận phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao để 


                                quyết định điều chỉnh thiết bị khuấy hồ thạch cao 


                                và hút chân không hợp lý.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm 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 hiện lỗi thường gặp






		1. Nhận đơn phố liệu làm khuôn.

		- Đơn chỉ rõ loại thạch cao sử dụng và tỷ lệ pha thạch cao , đơn do phòng kỹ thuật lập.

		

		- Quy trình chế tạo hồ thạch cao.

		- Giao nhận phiếu, tài liệu.

		- Nghiêm túc.

		



		2. Chuẩn bị các  dụng cụ, vật tư. 

		- Tất cả các dụng cụ, vật tư phục vụ cho công việc.



		- Thùng Inox.

- Máy khuấy.


- Cân bàn.


- Vít tải thạch cao.


- Thạch cao.


- Nước.

		- Công dụng của mỗi loại dụng cụ sử dụng.

- Nguyên lý làm việc của máy khuấy.

		- Sắp xếp các dụng cụ theo đúng trình tự công việc phải làm.

- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái.



		3. Cân nước.

		- Khối lượng nước cân theo đơn phối liệu.


- Đưa nước vào thùng và cân cả thùng

		- Cân bàn.


- Đồng hồ đo nước.


- Bơm nước.


- Thùng Inox.

		- Tiêu chuẩn về khối lượng nước .

		- Đọc cân.


- Khống chế lượng nước vào thùng. 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Đặt thùng inox lên bàn cân, sau đó cấp nước vào, quan sát cân để khống chế lượng nước cấp đúng khối lượng yêu cầu.



		4. Cân thạch cao.

		- Chủng loại và khối lượng theo chỉ dẫn của đơn phối liệu.


- Cấp thạch cao vào thùng nước đã cân và cân cả thùng.

		- Cân bàn.

- Thùng  Inox


- Vít tải.


- Thạch cao. 

		- Tiêu chuẩn về khối lượng thạch cao.

- Tính chất của thạch cao.

		- Quan ssát và đọc cân.

- Điều chỉnh vít tải để cấp thạch cao đúng khối lượng quy định. 

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		-  Ghi lại khối lượng của thùng và khối lượng nước đã cân, dùng vít tải đưa thạch cao vào thùng, quan sát cân để khống chế lượng thạch cao đưa vào đúng yêu cầu.



		5. Khuấy thạch cao.

		- Đảm bảo thạch cao tan hoàn toàn.

- Thời gian khuấy theo tiêu chuẩn quy định.

		- Thùng chứa nước và thạch cao.

- Đồng hồ.


- Máy khuấy.

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao.

- Tiêu chuẩn thời gian khuấy.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái.



		6. Hút chân không.

		- Thời gian hút và độ chân không theo tiêu chuẩn quy định.

		- Máy hút chân không 

- Đồng hồ.

		- Tiêu chuẩn thời gian khuấy.

- Tiêu chuẩn về độ chân không.

		- Quan sát.



		- Cẩn thận.

- Có trách nhiệm.

		



		7. Lấy mẫu hồ thạch cao gửi phòng kỹ thuật.

		- Mẫu được lấy theo quy định về thời gian lấy mẫu và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao của công ty.

		- Ca, khay đựng hồ.

		- Tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Chính xác .

		



		8. Nhận phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

		- Phiếu đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.

		- Bút 


- Sổ 

		- Thủ tục xác nhận chất lượng hồ.

		- Đọc phiếu kết quả.

		- Có trách nhiệm.

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A04 -  Tạo sản phẩm mẫu chi tiết bằng thạch cao

Mô Tả công việc:  Ghép cốt pha cho tạo mẫu chi tiết, đổ hồ thạch cao 


                              vào cốt pha để tạo mẫu chi tiết. Dỡ cốt pha lấy sản 


                               phẩm, cạo gọt để hoàn thiện mẫu chi tiết theo đúng 


                               kích thước bản vẽ.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm 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 hiện lỗi thường gặp






		1. Chuẩn bị các trang thiết bị, dụng cụ cho công việc.

		- Theo yêu cầu từng chi tiết.

- Có đủ các dụng cụ làm việc.

		- Bàn phẳng, dao, nạo, thước đo các loại.


- Cốt pha.

- Hồ thạch cao.



		- Hiểu rõ từng loại dụng cụ, thiết bị và vật tư.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư.



		2. Ghép cốt pha cho các chi tiết.

		- Theo số liệu kích thước và kỹ thuật từ bản vẽ.

		- Bản vẽ chi tiết.

- Bàn phẳng.

- Cốt pha.

		- Phân tích bản vẽ chi tiết.



		- Có khả năng tạo hình dáng từ các chi tiết mẫu từ bản vẽ.




		-Cẩn thận.

		



		3. Đổ hồ thạch cao vào cốt pha.

		- Theo hướng dẫn đổ rót hồ thạch cao.

- Hồ thạch cao đạt tiêu chuẩn.

- Theo quy định về thời gian.

		- Hồ thạch cao.

		- Hướng dẫn đổ rót hồ thạch cao vào khuôn định hình bằng cốt pha.

		- Đầm rung khi đổ rót.

		- Cẩn thận.

		- Tạo bọt khí trong than.



		4. Tháo cốt pha lấy chi tiết mẫu.

		- Theo thứ tự tháo cốt pha.

		- Búa đinh


- Dao.


- Bàn phẳng

		- Thứ tự tháo các chi tiết của cốt pha

		- Thổi khí lấy cốt pha không làm hỏng mẫu.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Sứt mẫu



		5. Cạo gọt chi tiết mẫu đó theo số liệu từ bản vẽ.




		- Tạo được các mẫu theo số liệu yêu cầu của bản vẽ sản phẩm.

		- Bàn phẳng, dao, nạo, thước đo các loại.

		- Tiêu chuẩn chỉnh sửa các chi tiết mẫu chính xác theo yêu cầu của bản vẽ.

		- Có khả năng tạo các chi tiết  mẫu theo số liệu của bản vẽ.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		6. Kiểm tra hoàn chỉnh các chi tiết.

		- Có đầy đủ các mẫu chi tiết chuẩn.

		- Bàn phẳng, dao, nạo, thước đo các loại.


- Tập bản vẽ chi tiết của khuôn mẫu.

		

		- Quan sát

		- Chính xác.

		- Thiếu chi tiết





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A05 -  Ráp các chi tiết sản phẩm mẫu

Mô Tả công việc:  Ghép các chi tiết tạo ra ở bước trên thành hình 


                                dáng giống mẫu

		Ngày


Biên soạn:

Thẩm 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 hiện lỗi thường gặp






		1. Phân loại và xếp các chi tiết theo từng phần.

		- Theo từng phần của bộ khuôn mẫu: Phần đáy, Phần thân, Phần mặt.

		- Các chi tiết khuôn mẫu đạt yêu cầu.

		- Chia sản phẩm theo từng phần

		- Quan sát


- Phân loại chi tiết

		- Nhẹ nhàng


- Cẩn thận

		- Sứt góc các chi tiết



		2. Ghép các chi tiết tạo thành các chi tiết lớn hơn theo từng phần một.

		- Ghép từng phần của sản phẩm mẫu.

		- Bàn phẳng.

- Nam châm gắn trên chi tiết




		- Thứ tự ghép các chi tiết trên sản phẩm 

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái



		3. Hoàn thiện từng phần chi tiết lớn.

		- Các mặt tiếp xúc phải kín khít


- Các nam châm gắn trên chi tiết phải trùng nhau.

		- Bàn phẳng, dao, nạo, dưỡng các loại, thước đo - Bảng tiêu chuẩn khuôn mẫu




		- Tiêu chuẩn của mẫu sản phẩm




		- Có khả năng điều chỉnh kích thước mẫu theo yêu cầu của bản vẽ.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		4. Ghép các chi tiết tạo thành sản phẩm mẫu.

		- Đầy đủ các chi tiết tạo thành sản phẩm mẫu.


- Các mặt tiếp xúc phải kín khít.



		- Bàn phẳng.

- Các chi tiết.

- Bàn phẳng, dao, nạo, dưỡng các loại, thước đo - Bản vẽ và sản phẩm mẫu.

		- Tiêu chuẩn của sản phẩm.

- Tiêu chuẩn bản vẽ sản phẩm mẫu

		- Có khả năng làm mẫu tổng thể, điều chỉnh kích thước mẫu theo yêu cầu của bản vẽ.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A06 -  Làm khuôn mẫu chi tiết bằng thạch cao

Mô Tả công việc: Chuẩn bị các vật tư, dụng cụ sau đó chia các sản 

                               phẩm chi tiết để làm các mảnh khuôn, dựng cốp 

                               pha cho các mảnh khuôn mẫu chi tiết. Đổ hồ thạch 

                               cao vào cốp pha để tạo các chi tiết khuôn. Tháo 

                               cốp pha ra khuôn chi tiết, hoàn thiện các mảnh 


                               khuôn chi tiết và ghép chúng lại thành khuôn mẫu 


                               chi tiết, sấy khuôn sau đó hoàn thiện bộ  khuôn 


                               mẫu  chi tiết. 



		Ngày


Biên soạn:


Thẩm 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 các vật tư, dụng cụ làm khuôn.

		- Theo yêu cầu trang thiết bị vật tư cho làm khuôn.

		- khung thép, ván gỗ.

- Nam châm.

- Cốt thép.

- Kìm, búa đinh.


- Dao cạo, thước, livô, dưỡng đo, bàn phẳng.

		- Hiểu các tính chất của vật liệu.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư.



		2. Chia mẫu sản phẩm chi tiết để thành các mảnh khuôn.

		- Theo trục đối xứng.

- Tạo số mảnh khuôn là ít nhất.

		- Thước.

- Eke.

- Compa.

		- Đối xứng qua trục.

		- Phân tích sản phẩm chi tiết.

		- Chính xác.

		- Tạo thành quá nhiều mảnh.



		3. Dựng cốp pha cho các mảnh khuôn mẫu chi tiết.




		- Theo yêu cầu tiêu chuẩn cốt pha khuôn thạch cao.

		- Khung thép, ván gỗ. 


- Vam định vị.

		- Tiêu chuẩn cốt pha, cốt thép của  xương khuôn thạch cao.

		- Phân bổ cốt thép trong khung cốt pha.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Phân bổ cốt thép không đều.


- Lệch vam khuôn.



		4. Chuẩn bị hồ thạch cao.

		- Có được hồ thạch cao đảm bảo tiêu chuẩn.



		- Phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao.

		- Đọc hiểu được phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.




		- Cẩn thận, nghiêm túc

		



		5. Đổ hồ thạch cao  tạo ra các  chi tiết khuôn.

		- Theo Quy định thời gian đóng rắn của hồ thạch cao.

		- Hồ thạch cao.

- Phễu.

- Xô, ca.

		- Tính chất của hồ thạch cao.

		- Đầm rung khi đổ rót.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Bọt khí trong khuôn.



		6. Tháo cốp pha, ra khuôn.

		- Thứ tự tháo cốt pha. 

		- Kìm.

- Búa đinh.

		

		- Quan sát các phần ghép cốt pha để tháo.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

- Nhẹ nhàng.

		- Hỏng, sứt cạnh khuôn.



		7. Hoàn chỉnh khuôn chi tiết.

		- Theo tiêu chuẩn khuôn mẫu.

		- Dao cạo.

- Thước.

- Livô.

		- Tiêu chuẩn khuôn mẫu.

		- Biết cách chỉnh sửa trên khuôn mẫu.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.




		- Cẩu thả đại khái



		8. Ghép các mảnh khuôn tạo thành khuôn mẫu chi tiết. 

		- Đầy đủ các chi tiết tạo thành khuôn mẫu chi tiết.


- Các mặt tiếp xúc phải kín khít.



		- Bàn phẳng.

- Các chi tiết.

- Bàn phẳng, dao, nạo, dưỡng các loại, thước đo. 

		- Tiêu chuẩn của khuôn mẫu.



		- Có khả năng điều chỉnh cắt gọt tạo mặt tiếp xúc giữa các mặt khuôn.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		9. Sấy khuôn.

		- Theo tiêu chuẩn độ khô của khuôn.


- Theo quy định sấy khuôn.

		- Hầm sấy khuôn.

		- Hiểu về quá trình sấy khuôn thạch cao.

		- Vận hành hầm sấy khuôn.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái.



		10. Hoàn chỉnh bộ khuôn sau sấy. 

		- Theo tiêu chuẩn khuôn sau sấy.

		- Bộ khuôn.

		- Tiêu chuẩn khuôn thạch cao.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A07 -  Sản xuất thử.

Mô Tả công việc: Tạo hình sản phẩm bằng phương pháp đổ rót hồ 

                               xương sứ vào khuôn thạch cao mới làm được,


                               đưa những sản phẩm mộc đủ tiêu chuẩn về kích 

                                thước sau khi tạo hình vào sấy – phun  men –


                                nung sau đó đo kiểm tra kích thước sản phẩm sứ 


                               vệ sinh dã sản xuất thử. Căn cứ vào kết quả của 


                               quá trình sản xuất thử để đưa ra quy trình sấy – 


                               hoàn thiện – phhun men và nung sản phảm mẫu. 

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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. Đổ rót sản phẩm từ bộ khuôn mẫu.




		- Quy trình tạo hình sản phẩm.

		- Tài liệu hướng dẫn tạo hình sản phẩm




		- Quy trình tạo hình sản phẩm.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Xem thêm phần F.



		2. Đo các kích thước của sản phẩm mộc

		- Theo tiêu chuẩn mộc tạo hình.

		- Thước đo các loại.


- Bảng tiêu chuẩn sản phẩm mộc.




		- Tiêu chuẩn sản phẩm mộc

		- Thực hiện kiểm tra các thông số của sản phẩm.

		- Cẩn thận, nghiêm túc


- Chính xác

		- Cẩu thả đại khái



		3. Sấy – hoàn thiện – phun men sản phẩm mẫu.



		- Theo quy trình  Sấy – hoàn thiện – phun men sản phẩm.

		- Sổ hướng dẫn qui trình Sấy – hoàn thiện – phun men sản phẩm

		- Quy trình Sấy – hoàn thiện – phun men sản phẩm.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		4. Nung sản phẩm mẫu



		- Theo quy trình sấy nung sản phẩm .

		- Sổ hướng dẫn qui trình sấy - nung sản phẩm.

		- Quy trình sấy nung sản phẩm.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		5. Đo các kích thước của sản phẩm sứ

		- Theo tiêu chuẩn sản phẩm sứ vệ sinh.

- Theo yêu cầu kỹ thuật của chủng loại sản phẩm.

- Theo yêu cầu của bản vẽ sản phẩm.

- Theo mẫu sản phẩm.

		- Thước đo các loại. 


- Thước chuyên dụng.


- Bản vẽ sản phẩm mẫu


- Sản phẩm mẫu.

		- Cách kiểm tra kích thước kỹ thuật


- Yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm.

		- Đọc bản vẽ.


- Sử dụng các thiết bị đo chuyên dụng


- So sánh. 

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

- Chính xác.

		- Đạt yêu cầu chuyển sang bước 6.


- Không đạt quay lại bước 5.



		6. Đưa ra quy trình tạo h ình - Sấy – hoàn thiện – phun men và nung sản phẩm mẫu.



		- Theo quy trình của cùng chủng loại sản phẩm.

- Theo quy định của Công ty.

		- Bút. 


- Sổ.

		- Hướng dẫn viết quy trình.

		- Soạn thảo quy trình.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

- Trung thực.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Điều chỉnh và hoàn thiện khuôn mẫu                                

Mô Tả công việc: So sánh các thông số của mẫu với bản vẽ ban đầu,


                               nếu sản phẩm có sai khác thì phải điều chỉnh lại 


                               khuôn mẫu. Đến khi đạt yêu cầu.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Sản xuất thử lần 1, lần 2, ..lần n.

Mô Tả công việc: Tạo ra được sản phẩm bằng sứ thật từ khuôn mẫu

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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. Đánh giá sản phẩm ra lò có các điểm phải chỉnh sửa của mẫu để điều chỉnh trên khuôn mẫu.

		- Theo tiêu chuẩn đã đinh của Công ty.


- Theo yêu cầu kỹ thuật của chủng loại sản phẩm.


- Dựa trên sản phẩm mẫu hoặc bản vẽ sản phẩm mẫu.

		- Bảng tiêu chuẩn sản phẩm mẫu ban đầu. 


- Sổ ghi các số liệu kiểm tra về sản phẩm. 




		- Tiêu chuẩn sản phẩm mẫu.

		- So sánh.

- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Dựa thêm cả về kết quả kiểm tra mẫu sản phẩm mộc sau tạo hình



		2. Điều chỉnh lại khuôn mẫu

		- Theo từng chi tiết khuôn mẫu ứng với vị trí trên sản phẩm.

- Theo tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm.



		- Khuôn mẫu chi tiết. 


- Bảng tiêu chuẩn của sản phẩm.

		- Tiêu chuẩn của chủng loại sản phẩm dó

		- Cắt gọt bớt trên khuôn thạch cao.

- Đắp thêm thạch cao.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Quay lại công việc A7 (sản xuất thử).



		3. Kết luận về sản phẩm mẫu.

		- Theo quy định thủ tục xác định chất lượng sản phẩm của Công ty




		- Phiếu xác định chất lượng.


- Bút 


- Sổ

		- Thủ tục xác nhận chất lượng sản phẩm mẫu

		- Đọc phiếu kết quả

		- Có trách nhiệm.

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục 



		4.  Hoàn chỉnh bộ khuôn mẫu.

		- Theo quy định tiêu chuẩn bộ khuôn mẫu của Công ty.




		

		- Quy định tiêu chuẩn bộ khuôn mẫu.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái



		5. Sấy khuôn.

		- Theo tiêu chuẩn độ khô của khuôn.


- Theo quy định sấy khuôn.

		- Hầm sấy khuôn.

		- Hiểu về quá trình sấy khuôn thạch cao.

		- Vận hành hầm sấy khuôn.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái



		6. Hoàn thiện bộ khuôn sau sấy 

		- Theo tiêu chuẩn khuôn sau sấy.

		- Bộ khuôn


- Dao cạo


- Vam khuôn

		- Tiêu chuẩn khuôn thạch cao.

		- Quan sát.

- Chỉnh sửa.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		7. Kết luận về bộ khuôn mẫu.

		- Theo quy định thủ tục xác định chất lượng khuôn mẫu của Công ty.



		- Phiếu xác định chất lượng.


- Bút 


- Sổ.

		- Thủ tục xác nhận chất lượng khuôn mẫu.

		- Đọc phiếu kết quả.

		- Có trách nhiệm.

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục.



		8. Nhập kho bộ khuôn mẫu

		- Theo quy định thủ tục nhập kho khuôn mẫu của công ty.

		- Sơ đồ kho khuôn.

		- Quy định giao nhận. 


- Quy định nhập kho.

		- Xếp kho.

		- Trung thực.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: B – Chế tạo khuôn mẹ.


Tên công việc: B01  -  Phân tích các chi tiết bộ khuôn mẫu

Mô Tả công việc: Xem xét có bao nhiêu chi tiết bộ khuôn mẫu, phân


                              tích và chọn trục đối xứng hợp lý cho từng chi tiết


                              để định hướng cho việc tạo thành khuôn mẹ của 


                              từng chi tiết.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Sản xuất thử lần 1, lần 2, ..lần n.

Mô Tả công việc: Tạo ra được sản phẩm bằng sứ thật từ khuôn mẫu

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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. Liệt kê các chi tiết của bộ khuôn mẫu.

		- Các chi tiết liên quan đến bộ khuôn mẫu sản phẩm.


- Số lượng chi tiết

		- Bàn làm việc.

		

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Tỷ mỉ.

		



		2. Phân tích các chi tiết của bộ khuôn mẫu. 

		- Định hướng được từng chi tiết của bộ khuôn mẫu.




		- Bàn làm việc.


- Các chi tiết khuôn mẫu.

		

		- Quan sát.

- Đánh giá.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Chưa hợp lý.



		3. Chia các chi tiết khuôn mẫu để định hướng làm khuôn mẹ cho từng chi tiết. 




		- Theo các trục đối xứng của từng chi tiết khuôn mẫu.



		- Bàn làm việc.

		- Đối xứng qua trục.

		- Chọn trục đối xứng hợp lý nhất.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.




		- Lấy trục đối xứng hợp lý nhất.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: B – Chế tạo khuôn mẹ.


Tên công việc: B02  -  Làm cốt pha cho các chi tiết.

Mô Tả công việc: Tạo cốt pha, cốt thép và đặt khoá van cho từng chi 


                              tiết khuôn mẹ

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Sản xuất thử lần 1, lần 2, ..lần n.

Mô Tả công việc: Tạo ra được sản phẩm bằng sứ thật từ khuôn mẫu

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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 các dụng cụ vật tư cho việc tạo cốt pha, cốt thép.

		- Theo yêu cầu trang thiết bị vật tư cho làm khuôn mẹ.

		- Cốt pha


- Cốt thép


- Bàn phẳng

		- Hiểu các tính chất của vật liệu

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư

- Có thể dùng hồ thạch cao hoá học



		2. Dựng cốt pha cho các chi tiết khuôn mẹ.



		- Dựng cốt pha, bao che các chi tiết.


- Theo tiêu chuẩn độ dầy xương khuôn mẹ.

		- Thước đo các loại. 


- Ván, đinh, gấy xi măng.

		- Quy định hình dáng quy định


- Tiêu chuẩn độ dầy xương khuôn mẹ.

		- Ghép cốt pha kín khít.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- không kín khít.



		3. Dựng  cốt thép của khuôn mẹ cho từng chi tiết  của khuôn mẫu.



		- Dựng cốt thép khuôn mẹ cho các chi tiết đó.


- Theo tiêu chuẩn cốt thép xương khuôn mẹ

		- Thước đo các loại. 


- Sắt thép


- Khoá van

		- Tiêu chuẩn  độ bền xương khuôn mẹ.


- Quy định vị trí đặt khoá van.

		- Ghép cốt thép phải bền vững.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Hở cốt thép ra  ngoài khuôn thạch cao


- Sai vị trí  khoá van



		4. Đặt khoá van cho các chi tiết khuôn mẹ.

		- Đúng vị trí quy định


- Khoá phải trùng khít

		- Khoá van

		- Vị trí đặt khoá

		

		- Chính xác

		- Sai vị trí





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: B – Chế tạo khuôn mẹ.


Tên công việc: B03 -  Làm khuôn mẹ bằng thạch  cao.

Mô Tả công việc: Từ hồ thạch cao đạt tiêu chuẩn đổ rót vào cốt pha 


                              của các chi tiết tạo thành khuôn mẹ cho các chi tiết



		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Sản xuất thử lần 1, lần 2, ..lần n.

Mô Tả công việc: Tạo ra được sản phẩm bằng sứ thật từ khuôn mẫu

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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 các dụng cụ,  vật tư




		- Theo yêu cầu trang thiết bị vật tư cho làm khuôn mẹ.

		- Cốt pha


- Cốt thép


- Hồ thạch cao




		- Hiểu các tính chất của vật liệu

		- Quan sát

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư.





		2. Chuẩn bị hồ thạch cao.

		- Có được hồ thạch cao đảm bảo tiêu chuẩn




		- Phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao

		- Đọc hiểu được phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		



		3. Đổ hồ thạch cao  tạo ra các  chi tiết khuôn mẹ.

		- Theo Quy định thời gian đóng rắn của hồ thạch cao

		- Hồ thạch cao.

- Phễu.

- Xô, ca.



		- Tính chất của hồ thạch cao.

		- Đầm rung khi đổ rót.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Bọt khí trong khuôn



		4. Lưu khuôn




		- Theo quy định thời gian lưu thạch cao

		- Bảng quy định thời gian lưu thạch cao

		- Biết rõ thời gian bắt đầu đóng rắn và kết thúc đóng rắn của thach cạo.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái



		5. Tháo cốp pha, ra khuôn.

		- Thứ tự tháo cốt pha 

		- Kìm


- Búa đinh

		.

		- Quan sát các phần ghép cốt pha để tháo.

		- Cẩn thận, nghiêm túc


- Nhẹ nhàng

		- Hỏng, sứt cạnh khuôn 



		6. Thổi khí nén để mở cốt pha lấy chi tiết khuôn mẹ

		- Thổi vào phần ghép cốt pha và mặt khuôn

- Mở cốt pha theo đúng trình tự của bảng hướng dẫn

		- Bảng qui định trình tự tháo mở cốt pha 




		- Thứ tự mở cốt pha

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: B – Chế tạo khuôn mẹ.


Tên công việc: B04 -  Hoàn thiện bộ khuôn mẹ.


Mô Tả công việc: Làm sạch ba via và làm nhẵn bề mặt của các chi 


                               tiết khuôn mẹ, ghép các chi tiết khuôn  mẹ để tạo   


                               thành bộ khuôn mẹ và hoàn chỉnh bộ khuôn  mẹ.

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Sản xuất thử lần 1, lần 2, ..lần n.

Mô Tả công việc: Tạo ra được sản phẩm bằng sứ thật từ khuôn mẫu

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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. Hoàn thiện bề mặt từng chi tiết   khuôn mẹ.

		- Theo tiêu chuẩn  bề mặt khuôn mẹ.


- Bề mặt trong khuôn mẹ phải nhẵn bóng.

- Bề mặt ngoài không có ba via.

		- Lưỡi cưa.

- Đục, dao.

- Xơ.

- Dầu bôi trơn.



		- Tiêu chuẩn  bề mặt khuôn mẹ.

		- Sửa bề mặt không làm xơ xước bề mặt khuôn.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Xước bề mặt khuôn.



		2. Ghép các chi tiết khuôn mẹ tạo thành khuôn mẹ. 

		- Đầy đủ các chi tiết tạo thành khuôn mẹ.


- Các mặt tiếp xúc phải kín khít




		- Bàn phẳng.

- Các chi tiết


- Bàn phẳng, dao, nạo, dưỡng các loại, thước đo 

		- Tiêu chuẩn của khuôn mẹ.



		- Có khả năng điều chỉnh cắt gọt tạo mặt tiếp xúc giữa các mặt khuôn.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		3. Hoàn chỉnh bộ khuôn mẹ. 

		- Theo tiêu chuẩn khuôn mẹ.


- Đầy đủ bộ khuôn mẹ.

		- Bộ khuôn.

- Balet để khuôn.

		- Tiêu chuẩn khuôn mẹ.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: B – Chế tạo khuôn mẹ.


Tên công việc: B05 -  Nhập kho bộ khuôn mẹ


Mô Tả công việc: Xếp bộ khuôn mẹ lên các ba lét, vận chuyển và xếp


                              kho bộ khuôn mẹ, bàn giao bộ khuôn mẹ cho bộ


                              phận kho

		Ngày


Biên soạn:


Thẩm định:

		Tên nhiệm vụ: A – Chế tạo khuôn mẫu


Tên công việc: A08 -  Sản xuất thử lần 1, lần 2, ..lần n.

Mô Tả công việc: Tạo ra được sản phẩm bằng sứ thật từ khuôn mẫu

		Ngày


Người biên soạn:


Thẩm 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. Lập phiếu xác định chất lượng khuôn mẹ.

		- Phiếu đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.

		- Bút 


- Sổ.

		- Thủ tục xác nhận chất lượng bộ khuôn mẹ.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục



		2. Vận chuyển  bộ khuôn mẹ.

		- Bộ khuôn mẹ đã đạt tiêu chuẩn nhập kho.

- Các bộ khuôn được tập kết trên các ba let.

		- Các bộ khuôn hoàn chỉnh.

		- Hiểu biết về khuôn mẹ.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái



		3. Bàn giao cho bộ phận kho.

		- Theo sổ nghi số lượng sản phẩm.

- Theo số lượng thực tế.



		- Sổ nghi số lượng bộ khuôn.

		- Thủ tục bàn giao.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Sai số lượng



		4. Xếp kho bộ khuôn mẹ.

		- Theo quy định vị trí xếp kho




		- Bộ khuôn mẹ đạt tiêu chuẩn để sản xuất.

		- Quy định cách xếp kho khuôn

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vu: C

		- Chế tạo khuôn sản xuất (khuôn con).

		



		Tên công việc: C01

		- Kiểm tra các chi tiết khuôn mẹ.

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		Xem xét khuôn mẹ có bao nhiêu bộ khuôn, ghép từng bộ khuôn để đổ rót ra các chi tiết cho bộ khuôn con.

		Biên soạn:

Thẩm 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. Kiểm tra số lượng chi tiết của bộ khuôn mẹ.

		- Theo phiếu xuất kho bộ khuôn mẹ


- Theo phiếu xác định số lượng bộ khuôn của phòng kỹ thuật

		- Phiếu xuất kho bộ khuôn mẹ


- Phiếu xác định số lượng bộ khuôn của phòng kỹ thuật

		- Tiêu chuẩn bộ khuôn mẹ cần sản xuất

		- Quan sát, kiểm tra các chi tiết  khuôn mẹ

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác

		



		2. Vệ sinh các bề mặt khuôn, lau dầu bề mặt khuôn.

		- Các bề mặt khuôn phải sạch


- Lau mỡ bôi trơn tại các vị trí quy định.

		- Mỡ bôi khuôn


- Chổi qét


- xô nước


- Gôm mút

		- Vị trí bôi mỡ


- Quy định độ sạch khuôn

		- Vệ sinh và bôi trơn mỡ đồng đều

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác

		- Để sót vị trí bôi mỡ



		3. Ghép từng bộ khuôn để sản xuất từng chi tiết khuôn con

		- Đủ số lượng bộ khuôn


- Đủ số lượng chi tiết cần sản xuất


- Khuôn kín khít

		- Vam khuôn


- Phễu đổ

		

		- Vam khuôn không làm hỏng khuôn

		- Cẩn thận

		- Làm hỏng khuôn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vu: C

		- Chế tạo khuôn sản xuất (khuôn con).

		



		Tên công việc: C02

		- Đổ các chi tiết trong bộ khuôn con

		Ngày::



		Mô tả công việc:

		  Đổ hồ thạch cao vào bộ khuôn mẹ, lưu khuôn, tháo khuôn mẹ để lấy sản phẩm các chi tiết khuôn con.

		Biên soạn:


Thẩm 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 các dụng cụ,  vật tư

		- Theo yêu cầu trang thiết bị vật tư cho làm khuôn mẹ.

		- Khí nén


- Phễu đổ


- Xô

		- Hiểu các tính chất của vật liệu

		- Quan sát

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư





		2. Chuẩn bị hồ thạch cao.

		- Có được hồ thạch cao đảm bảo tiêu chuẩn.



		- Phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao

		- Đọc hiểu được phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		



		3. Đổ hồ thạch cao  vào khuôn mẹ.

		- Theo Quy định thời gian đóng rắn của hồ thạch cao.

		- Hồ thạch cao.

- Phễu.

- Xô, ca.

		- Tính chất của hồ thạch cao.

		- Đầm rung khi đổ rót.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Bọt khí trong khuôn.





		4. Lưu khuôn.



		- Theo quy định thời gian lưu thạch cao.

		- Bảng quy định thời gian lưu thạch cao.

		- Biết rõ thời gian bắt đầu đóng rắn và kết thúc đóng rắn của thach cao.




		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái.



		5. Tháo vam, rút chốt thông khí, cắt hồ thạch cao thừa.

		- Thứ tự tháo các van.

- Gạt, cắt thạch cao thừa và rơi vãi trên khuôn.

		- Dao.

- Lưỡi cua.

- Chốt cao su.

- Súng thổi khí nén.

		

		- Thao tác chính xác theo thứ tự mở vam khuôn.

		- Cẩn thận.

		



		6. Tháo khuôn mẹ, ra khuôn con.

		- Thổi khí vào các vị trí tiếp xúc.

- Theo thứ tự tháo khuôn. 

		- Kìm.

- Búa cao su.

- Khí nén.

- Súng thổi khí nén.

		- Trình tự tháo khuôn mẹ để lấy sản phẩm khuôn con.

		- Quan sát. 


- Thổi khí kết hợp lấy sản phẩm.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

- Nhẹ nhàng.

		- Hỏng, sứt cạnh khuôn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vu: C

		- Chế tạo khuôn sản xuất (khuôn con).

		



		Tên công việc: C03

		- Hoàn thiện sản phẩm khuôn con.

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		   Kiểm tra các chi tiết khuôn con sau khi ra khuôn, dùng dao, lưỡi cưa và các dụng cụ để cắt ba via, chỉnh sửa và làm nhẵn bề mặt các chi tiết khuôn, sau đó ráp các chi tiết lại thành bộ khuôn con hoàn chỉnh và xếp vào balet.

		Biên soạn:


Thẩm 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. Kiểm tra các chi tiết khuôn con

		- Theo tiêu chuẩn bề mặt khuôn đúc

		- Mắt thường


- Các chi tiết khuôn

		- Tiêu chuẩn bề mặt khuôn đúc.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.




		- Bỏ sót các lỗi.



		2. Hoàn thiện các bề mặt khuôn, các vết bị sứt..

		- Theo tiêu chuẩn bề mặt khuôn đúc.

		- Dao cạo.

- Lưỡi cưa.

- Giấy ráp.

		- Tiêu chuẩn khuôn sản xuất.

		- Cạo và đánh giấy ráp không làm hỏng bề mặt khuôn đúc.



		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Xước bề mặt khuôn đúc.



		3. Ráp các mặt của từng chi tiết bộ khuôn con.

		- Các mặt chi tiết kín khít.


- Ráp tất cả các chi tiết thành bộ khuôn.

		- Vam khuôn


- Khoá khuôn


- Bản vẽ tổng thể bộ khuôn con.



		- Tiêu chuẩn khuôn sản xuất

		- Quan sát. 


- Đọc bản vẽ sản phẩm.

		- Cản thận.

- Chính xác.

		- Thiếu các chi tiết của bộ khuôn không ráp được bộ.



		4. Chuyển bộ khuôn con vào một balet.

		- Tập chung các chi tiết khuôn con vào giá balet để chuẩn bị cho vào hầm sấy.

		- Xe nâng vận chuyển, hầm sấy khuôn chuyên dụng.




		- Quy định xếp bộ khuôn con

		-Xếp sản phẩm dễ sứt

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vu: C

		- Chế tạo khuôn sản xuất (khuôn con).

		



		Tên công việc: C04

		- Sấy khuôn trong hầm sấy.

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		Đưa khuôn vào hầm sấy, vận hành hầm sấy để tiến hành sấy khuôn làm giảm độ ẩm của khuôn.

		Biên soạn:


Thẩm 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. Chuyển từng giá ba lét khuôn vào hầm sấy.




		- Có được các giá balet khuôn sau đổ khuôn.


- Các khuôn xếp theo bộ.

		- Giá gỗ, xe nâng tay để vận chuyển


- Hầm sấy.

		- Vận chuyển sản phẩm dễ vỡ

		- Xếp khuôn trên balet và xếp các balet trong hầm sấy.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Trung thực

		



		2. Kiểm tra hầm sấy khuôn. 

		- Hầm sấy đủ điều kiện hoạt động.

		- Các thiết bị của hầm sấy  ở trạng thái hoạt động tốt.




		- Quy trình vận hành các thiết bị trong hầm sấy.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỉ.

		- Nếu phát hiện báo bộ phận cơ điện để sửa chữa.



		3. Vận hành hầm sấy khuôn thạch cao.

		- Theo quy định vận hành hầm sấy của công ty.

- Theo chương trình đã đặt.

		- Hầm sấy khuôn.

- Tủ điều khiển


- Bảng nội quy vận hành hầm sấy. khuôn.

		- Quy trình sấy khuôn thạch cao. - Quy trình vận hành hầm sấy khuôn.

		- Kiểm tra đúng chương trình hầm sấy khuôn.


- Quan sát toàn bộ quá trình sấy.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Trung thực

		



		4. Lật đảo các giá khuôn cho nhanh khô.

		- Theo định kỳ quy định về thời gian tiến hành lật khuôn.

		- Xe nâng tay.


- Balet.

		- Quy định lật khuôn trong quá trình sấy khuôn thạch cao.

		- Lật khuôn không làm hỏng khuôn.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái.



		5. Kiểm tra sản phẩm khuôn sau sấy.




		- Theo quy định độ ẩm khuôn sau sấy.




		- Bảng quy định độ ẩm khuôn sau sấy.

		- Quy trình kiểm tra  độ ẩm.

		- Sử dụng các thiết bị đo độ ẩm.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		6. Vận hành chương trình làm nguội.

		- Ngừng cấp nhiệt cho hầm.

- Theo quy trình vận hành chương trình làm nguội.

		- Bảng nội quy  vận hành chương trình làm nguội.

		- Chương trình làm nguội của hầm sấy mộc.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		7. Ra khuôn sau sấy.




		- Chuyển các bộ khuôn đã sấy ra ngoài.

		- Xe nâng tay chuyển khuôn ra ngoài.

		- Vị trí cần ra khuôn.

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vu: C

		- Chế tạo khuôn sản xuất (khuôn con).

		



		Tên công việc: C05

		- Hoàn thiện khuôn con sau sấy.

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra để loại bỏ các chi tiết khuôn bị cong vênh, chỉnh sửa và làm nhẵn, sau đó bôi dầu lên bề mặt đúc của các chi tiết khuôn, làm phẳng các bề mặt ghép của các chi tiết khuôn, sắp xếp các chi tiết đủ tiêu chuẩn thành các bộ khuôn hoàn chỉnh.

		Biên soạn:


Thẩm 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  dụng cụ,  vật tư phục vụ việc hoàn thiện khuôn sản xuất.




		- Theo yêu cầu trang thiết bị vật tư cho làm khuôn sản  xuất.

		- Dao cạo.

- Lưỡi cưa.

- Xơ đánh.

- Xô, gôm mút.

		- Tính chất của vật liệu.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư.





		2. Loại bỏ các chi tiết bị cong vênh và phồng rộp.



		- Các chi tiết không đạt yêu cầu.

- Theo tiêu chuẩn khuôn sau sấy.



		- Bảng tiêu chuẩn khuôn sau sấy.

- Thước .


- Livo.

		- Biến dạng sản phẩm khi sấy.

		- Quan sát.

- Đánh giá.

		- Trung thực.

- Chính xác.

		- Lập phiếu để bổ xung sau.



		3. Hoàn thiện bề mặt từng chi tiết   khuôn sản xuất.

		- Theo tiêu chuẩn  bề mặt khuôn sản xuất.


- Bề mặt trong khuôn sản xuất phải nhẵn bóng


- Bề mặt ngoài không có ba via




		- Lưỡi cưa.

- Đục, dao.

- Xơ.

- Dầu bôi trơn.



		- Tiêu chuẩn  bề mặt khuôn sản xuất.

- Độ song phẳng

		- Sửa bề mặt không làm xơ xước bề mặt khuôn. 

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Xước bề mặt khuôn.



		4. Điều chỉnh các bề mặt ghép chi tiết khuôn sản xuất 

		- Các mặt tiếp xúc phải kín khít




		- Bàn phẳng


- Các chi tiết


 - Dao, nạo, dưỡng các loại, thước đo 

		- Độ kín khít của khuôn.



		- Có khả năng điều chỉnh cắt gọt tạo mặt tiếp xúc giữa các mặt khuôn

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Các chi tiết khuôn hở.



		5. Kiểm tra số lượng các bộ khuôn




		- Theo đơn đặt hàng.

		- sổ ghi số lượng


- Phiếu kiểm tra chất lượng

		

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Chính xác

		- Thiếu số lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vu: C

		- Chế tạo khuôn sản xuất (khuôn con).

		Ngày:



		Tên công việc: C06

		- Nhập kho khuôn con.

		Biên soạn:



		Mô tả công việc:

		Làm thủ tục nhập kho khuôn sản xuất, vận chuyển khuôn về kho và xếp các bộ khhuôn và vị trí quy định trong kho.

		Thẩm 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. Lập phiếu nhập kho khuôn sản xuất.

		- Theo mẫu quy định.

- Theo bộ sản phẩm khuôn sản xuất

		- Mẫu chuẩn


- Bút

		- Phương pháp lập phiếu nhập kho

		

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		



		2. Vận chuyển các balét để khuôn về vị trí kho xếp.



		- Theo phiếu nhập kho.

- Theo bộ sản phẩm khuôn sản xuất.

		- Xe nâng 2 tấn.


- Xe nâng tay.

		

		- Lái xe nâng 2 tấn.


- Sử dụng xe nâng tay.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Rơi vỡ sản phẩm.





		3. Xếp kho số lượng chủng loại khuôn con.

		- Theo quy định vị trí xếp.

		- Bảng quy định xếp kho


- Sơ đồ kho khuôn sản xuất

		- Quy định xếp kho khuôn.

		- Xếp trên giá theo các balét.

		- Cẩn trọng.

		- Cẩu thả đại khái.

- Không đúng vị trí.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vu: D

		- Chế tạo khuôn áp lực trung bình.

		Ngày:



		Tên công việc: D01

		- Kiểm tra khuôn mẹ để chế tạo khuôn áp lực

		Biên soạn: 



		Mô tả công việc:

		Xem xét khuôn mẹ có bao nhiêu khuôn để đổ rót ra các chi tiết cho bộ khuôn sản xuất.

		Thẩm 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. Kiểm tra số lượng chi tiết của bộ khuôn mẹ áp lực.

		- Theo phiếu xác định chất lượng bộ khuôn mẹ áp lực của phòng kỹ thuật


- Theo phiếu nhập kho khuôn mẹ áp lực nhập ngoại.

		- Phiếu xác định chất lượng bộ khuôn mẹ áp lực của phòng kỹ thuật.

		- Tiêu chuẩn bộ khuôn mẹ cần cho sản xuất.

		- Quan sát, kiểm tra các chi tiết  khuôn mẹ áp lực.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác.

		



		2. Vệ sinh các bề mặt khuôn, lau dầu mỡ bề mặt khuôn.

		- Các bề mặt khuôn phải sạch.


- Lau mỡ bôi trơn tại các vị trí quy định.




		- Mỡ bôi khuôn.


- Chổi qét.


- xô nước.


- Gôm mút.

		- Vị trí bôi mỡ.


- Quy định độ sạch khuôn.

		- Vệ sinh và bôi trơn mỡ đồng đều.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác

		- Để sót vị trí bôi mỡ.



		3. Ghép từng bộ khuôn để sản xuất từng chi tiết khuôn con.

		- Đủ số lượng bộ khuôn.


- Đủ số lượng chi tiết cần sản xuất.


- Khuôn kín khít

		- Vam khuôn


- Phễu đổ

		

		- Vam khuôn không làm hỏng khuôn

		- Cẩn thận

		- Làm hỏng khuôn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vu: D

		- Chế tạo  khuôn áp lực trung bình

		



		Tên công việc: D02

		- Định hình mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Tạo dưỡng để đặt ống vi xốp, định hình mạng lưới sợi hoá học để để làm khung gắn mạng lưới với ống vi xốp đã định  hình trong dưỡng bằng keo hai thành phần. Sau đó định hình mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ áp lực.

		Biên soạn:


Thẩm 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. Đo diện tích  bề mặt  từng chi tiết khuôn áp lực.



		- Theo diện tích làm việc của khuôn áp lực.

		- Thước dây, thước kẹp.


- Compa.


- Thước cong chuyên dùng.

		- Cách xác định  diện tích làm việc của toàn bộ bề mặt khuôn.

		- Sử dụng các loại thước đo


- Đo được diện tích bề mặt khuôn áp lực.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Sai số phép đo.



		2. Chuẩn bị vật tư, phục vụ cho việc làm mạng lưới vi xốp.




		- Theo số lượng mao mạch trong khuôn áp lực.

		- Lưới sợi.

- Ống vi xốp.

- Nhựa hai thành phần.




		- Số lượng mao mạch trong ống vi xốp và số lượng ống vi xốp cần trên một diện tích khuôn.

		- Quan sát.


- Tính toán số lượng ống vi xốp theo diện tích bề mặt khuôn áp lực đã đo.



		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		3. Tạo dưỡng bên ngoài để đặt ống vi xốp.

		- Theo hình dáng của khuôn áp lực cần sản xuất.

		- Tôn cuốn tạo hình dáng bề mặt khuôn.

		

		- Cuốn tôn theo hình dáng bề mặt khuôn cần sản xuất.

		- Chính xác.

		



		4. Tiến hành đặt ống vi xốp vào các rãnh của dưỡng.

		- Đặt chính xác các ống vi xốp vào dưỡng.

		- Ống vi xốp.


- Khuôn dưỡng có định hình ống vi xốp.

		- Tiêu chuẩn đặt ống vi xốp trên các sản phẩm khuôn áp lực mỗi loại.

		- Phân bổ ống vi xốp hợp lý.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

- Chính xác.

		- Phân bố không đều đặc biệt trên các mặt cong.



		5. Tạo khung lưới để giữ ống vi xốp.

		- Theo hình dáng của sản phẩm khuôn.

		- Sợi hoá học. 

		- Tiêu chuẩn khung lưới trong khuôn.

		- Buộc các sợi lại để tạo thành khung lưới.

		- Cẩn thận.

		



		6. Tạo nhựa đóng rắn.

		- Theo tiêu chuẩn pha chế hỗn hợp nhựa đóng rắn hai thành phần.




		- Nhựa hai thành phần.


- Cân định lượng.

- Máy khuấy.


- Tủ hút khí.

		- Tiêu chuẩn pha chế nhựa hai thành phần.


- Bài phối liệu pha chế nhựa hai thành phần.



		- Sử dụng mái khuấy để pha chế.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

- Chính xác.

		



		7. Gắn khung lưới với ống vi xốp đã được định hình trong dưỡng.



		- Mạng lưới vi xốp phải chắc chắn.

- Theo quy định các vị trí gắn.

		- Khung lưới bằng sợi.


- Nhựa hai thành phần.


- Ống vi xốp đã định hình trong dưỡng.



		- Quy định các vị trí gắn ống vi xốp.

		- Dùng keo hai thành phần để gắn ống vi xốp vào mạng lưới.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác.


- Trung thực.

		- Thiếu vị trí gắn.



		8.  Đặt mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ.

		- Mạng lưới vi xốp đã được định hình chắc chắn, bền vững


- Theo vị trí đặt mạng lưới trong khuôn mẹ.

		- Khung mạng lưới vi xốp


- Bộ khuôn mẹ

		- Quy định cách đặt mạng lưới vi xốp.

		- Đặt nhẹ nhàng mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ.

		- Cẩn trọng


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vu: D

		- Chế tạo  khuôn áp lực trung bình

		



		Tên công việc: D03

		- Chế tạo hồ thạch cao hoá học

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Cân nước và thạch cao hoá học theo đơn phối liệu rồi đưa vào khuấy trong thiết bị khuấy có hút chân không để tạo hồ thạch cao hoá học, lấy mẫu hồ thạch cao hoá học gửi phòng kỹ thuật để làm thí nghiệm xác định chất lượng, điều chỉnh thiết bị khuấy và hút chân không căn cứ theo phiếu xác định chất lượng.

		Biên soạn: 


Thẩm 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. Nhận đơn phối liệu.

		- Theo quy định đơn phối liệu pha thạch cao hoá học của công ty theo từng loại thạch cao.

		- Đơn phối liệu của phòng kỹ thuật.

		- Giao nhận giấy tờ.

		- Đọc hiểu đơn phối liệu.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu chữ ký.



		2. Chuẩn bị các dụng cụ, vật tư.

		- Đầy đủ các trang thiết bị, vật tư phục vụ cho công việc.




		- Máy khuấy.

- Cân bàn. 


- Thùng Inox..

-  Vít tải thạch cao.

- Thạch cao hoá học.



		- Hiểu rõ từng loại dụng cụ, thiết bị và vật tư.

		- Xắp xếp đúng trình tự.

- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư.



		3. Cân nước.

		- Khối lượng theo đơn phối liệu.

		- Cân bàn.

- đồng hồ đo nước.

- Bơm nước.

		- Đơn phối liệu khuấy hồ thạch cao.

		- Đọc cân.

		- Cẩn thận. 


- Chính xác.

		- Sai số phép đo.



		4. Cân thạch cao hoá học.

		- Khối lượng theo đơn phối liệu.

- đúng chủng loại thạch cao dùng.

		- Cân bàn.

- Thạch cao.

- Vít tải thạch cao.

		- Đơn phối liệu khuấy hồ thạch cao.

- Hiểu biết về thạch cao.

		- Đọc cân


- điều chỉnh vít tải thạch cao để đạt được khối lượng. 

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Đưa từ từ thạch cao vào nước theo vít tải.

- Vón cục thạch cao.



		5. Khuấy thạch cao hoá học.

		- Đảm bảo thạch cao tan hoàn toàn.

- Theo quy định thời gian khuấy hồ thạch cao hoá học.

		- Máy khuấy.

- Đồng hồ.

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao hoá học.


- Tiêu chuẩn thời gian khuấy.

		- Quan sát.

- Điều chỉnh tốc độ máy khuấy.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác.

		- Vón thạch cao.



		6. Hút chân không.

		- Theo quy định về độ chân không và thời gian.

		- Máy hút chân không.

- Đồng hồ.

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao.


- Tiêu chuẩn thời gian khuấy.

		- Quan sát.

- Điều chỉnh tốc độ máy khuấy.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.


- Chính xác.

		- Độ chân không không đạt theo yêu cầu.



		7. Lấy mẫu hồ thạch cao hoá học gửi phòng kỹ thuật

		- Theo qui định về thời gian và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao hoá học.

		- Ca, khay đựng hồ.



		- Qui định về tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao hoá học.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

		



		8. Nhận phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao hoá học từ phòng kỹ thuật.

		- Phiếu đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.




		- Bút 


- Sổ.

		- Thủ tục xác nhận chất lượng hồ thạch cao hoá học.

		- Đọc phiếu kết quả.

		- Có trách nhiệm.

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vu: D

		- Chế tạo khuôn áp lực.

		



		Tên công việc: D04

		- Đổ khuôn áp lực

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		  Chuẩn bị các dụng cụ, vật và khuôn mẹ, sau đó đổ thạch cao hoá học vào khuôn mẹ, lưu thạch cao trong khuôn  và thổi khí vào hệ thống ống vi xốp khi thạch cao hoá học bắt đầu đóng rắn. Khi đã đóng rắn  hoàn toàn thì mở khuôn mẹ kết hợp với thổi khí vào các bề mặt tiếp xúc giữa khuôn mẹ và khuôn con để lấy khuôn con ra.

		Biên soạn:


Thẩm 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 các dụng cụ,  vật tư




		- Theo yêu cầu các dụng cụ vật tư chuẩn bị cho quá trình tạo hình khuôn áp lực.


- Các dụng cụ và vật tư phải đầy đủ

		- Bộ khuôn mẹ đã định hình mạng lưới vi xốp.


 - Xô, thùng


- Hồ thạch cao hoá học

		- Tiêu chuẩn hồ thạch cao hoá học.


- Thời gian đóng rắn của hồ thạch cao hoá học

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.



		- Thiếu dụng cụ vật tư.



		2. Đổ hồ thạch cao hoá học vào khuôn mẹ.



		- Theo hướng dẫn đổ hồ thạch cao hoá học của công ty.

- Tiến hành đổ hồ thạch cao vào khuôn mẹ.




		- Hồ thạch cao hoá học đạt tiêu chuẩn.


- Phễu đổ.

- Xô, thùng.

		- Quy trình đổ rót hồ thạch cao hoá học vào khuôn.

		- Đổ hồ thạch cao kết hợp với đầm rung.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Tạo bọt khí trong khuôn



		3. Cạo phẳng bề mặt trên vị trí đổ rót

		- Theo tiêu chuẩn độ phẳng.

		- Lưỡi cưa.


- Dao cạo chuyên dụng

		- Tiêu chuẩn độ phẳng khuôn áp lực.

		

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Cẩu thả đại khái



		4. Lưu khuôn.



		- Theo quy định thời gian lưu khuôn của công ty.

		- Phiếu xác định thời gian lưu khuôn.

		- Thời gian bắt đầu đóng rắn và kết thúc đóng rắn của hồ thạch cao hoá học.

		- Kiểm tra thạch cao đã đóng rắn sau thời gian lưu.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

- Chính xác.

		- Chưa đủ thời gian đóng rắn.



		5. Thổi khí nén vào hệ ống vi xốp trên khuôn áp lực.

		- Áp suất thổi khí tăng dần từ 0,07 đến 0,5 at, thời gian tăng dần áp suất khí thổi là 30 phút.

		- Thiết bị thổi khí nén có điều chỉnh áp suất.

		- Tiêu chuẩn quy định thời gian thổi khí nén và áp suất khí nén.

		- Điều chỉnh thiết bị thổi khí nén.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		5. Thổi khí nén vào phần tiếp xúc giữa khuôn mẹ và khuôn con.

		- Thổi vào phần tiếp xúc giữa khuôn mẹ và khuôn con.



		- Súng thổi khí nén.

		

		- Thổi khí dọc theo mặt tiếp xúc giữa khuôn mẹ và khuôn con.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		6. Lấy khuôn áp lực ra khỏi khuôn mẹ.

		- Tách khuôn con khỏi khuôn mẹ.

- Theo thứ tự tách các phần của khuôn mẹ

		- Kìm mở.

- Các tay công.


- búa cao su.


- Các vam khuôn.

		- Thứ tự tách các phần của khuôn mẹ.

		 - Kết hợp nhấc từng phần khuôn mẹ với thổi khí nén.

		- Cẩn thận

		- Sứt khuôn áp lực do cường độ  bề mặt khuôn còn yếu. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vu: D

		- Chế tạo  khuôn áp lực trung bình

		



		Tên công việc: D05

		- Hoàn thiện khuôn áp lực.

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		Hoàn thiện bề mặt sản phẩm khuôn áp lực, điều chỉnh các mặt ghép nối giữa các chi tiết của từng bộ khuôn sau đó ngâm khuôn áp lực trong nước để hoàn thiện bộ khuôn áp lực.

		Biên soạn: 


Thẩm 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  dụng cụ,  vật tư phục vụ việc hoàn thiện khuôn áp lực.




		- Theo yêu cầu trang thiết bị vật tư cho làm khuôn áp lực.

		- Dao cạo.

- Lưỡi cưa.

- Xơ đánh.

- Xô, gôm mút.

		- Hiểu các tính chất của vật liệu.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Thiếu dụng cụ vật tư.





		2. Hoàn thiện bề mặt từng chi tiết   khuôn sản xuất.

		- Theo tiêu chuẩn  bề mặt khuôn.


- Bề mặt trong khuôn sản xuất phải nhẵn bóng.

- Bề mặt ngoài không có ba via.



		- Lưỡi cưa.

- Đục, dao.

- Xơ.

- Dầu bôi trơn.



		- Tiêu chuẩn  bề mặt khuôn sản xuất.

		- Sửa bề mặt không làm xơ xước bề mặt khuôn.

		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		- Xước bề mặt khuôn.



		3. Điều chỉnh các bề mặt ghép các chi tiết khuôn áp lực. 

		- Các mặt tiếp xúc phải kín khít.



		- Bàn phẳng.

- Các chi tiết.

 - Dao, nạo, dưỡng các loại, thước đo. 

		- Tiêu chuẩn độ kín khít của khuôn áp lực




		- Có khả năng điều chỉnh cắt gọt tạo mặt tiếp xúc giữa các mặt khuôn.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		4. Ngâm nước khuôn áp lực

		- Theo quy định về thời gian ngâm khuôn áp lực trong nước

		- Bộ khuôn áp lực


- Nước sạch


- Tời nâng

		- Quy định về thời gian ngâm khuôn áp lực trong nước

		- Sử dụng tời nâng để thả khuôn vào bể nước

		- Cẩn trọng

		- Không đảm bảo thời gian ngâm nước



		5. Lấy bộ khuôn áp lực ra khỏi bể nước

		- Lấy từng chi tiết bộ khuôn một


- Lấy từ trên xuống dưới

		- Tời nâng

		

		- Sử dụng tời nâng

		- Cẩn trọng

		- Làm sứt khuôn



		6. Kiểm tra số lượng các bộ khuôn




		- Theo số lượng các bộ khuôn áp lực đủ tiêu chuẩn cho sản xuất.

		- Sổ ghi số lượng


- Phiếu kiểm tra chất lượng

		

		- Giải quyết các công việc nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vu: D

		- Chế tạo  khuôn áp lực trung bình

		



		Tên công việc: D06

		- Lắp đặt khuôn lên băng áp lực.

		Ngày: 





		Mô tả công việc:

		Vận chuyển khuôn áp lực từ nơi sản xuấta về khu vực băng đổ rót áp lực, làm vệ sinh băng và các hệ thống thiết bị trên băng, lắp khuôn lên băng, tiếp đó lắp các đường ống dẫn khí nén, dẫn hồ (nước) vào khuôn, sau cùng kiểm tra để hoàn thiện hệ thống băng đổ rót áp lực.

		Biên soạn:


Thẩm 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. Kiểm  tra số lượng khuôn để lắp lên băng.

		- Số lượng khuôn phải đủ theo quy định cho từng chủng loại trên các băng.

		- Phiếu kho.

- Bảng tiêu chuẩn quy định số lượng cho từng loại  khuôn lắp trên băng. 



		- Tiêu chuẩn số lượng cho từng loại khuôn lắp trên băng.



		- Quan sát.

		- Cẩn  thận.

- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		- Thiếu khuôn



		2. Vận chuyển khuôn từ nơi sản xuất về gần băng.

		- Đưa các khuôn lên vị trí ngay cạnh băng.

		- Xe nâng vận chuyển khuôn.



		- Quy trình lắp đặt khuôn áp lực lên băng.

- Nguyên lý vận hành xe nâng.

		- Điều khiẻn xe nâng.

- Sắp xếp các bộ khuôn vào vị trí quuy định.




		- Cẩn thận, nghiêm túc, có trách nhiệm.

		



		3. Làm vệ sinh hệ thống thiết bị trên băng.



		- Băng khuôn và hệ thống ống dẫn khí nén, thuỷ lực phải được làm sạch.

- Các xe chở khuôn trên băng phải được bảo dưỡng.

		- Khí nén.

- Dẻ lau.


- Nước sạch.


- Dầu mỡ bôi trơn.

		- Nguyên lý hoạt động của hệ thống thiết bị trên băng.



		- Kiểm tra.


- Quan sát.


- Thao tác sử dụng các dụng cụ bảo dưỡng 

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		- Cẩu thả đại khái



		4. Định vị khuôn lên xe trên băng. 

		- Đưa các khuôn lên băng. 


- Cố định chính xác khuôn trên băng.

		- Xe nâng.

- Clê, mỏ lết.


- các dụng cụ tháo lắp chuyên dùng khác

		- Sơ đồ cấu tạo và hoạt động của băng đổ rót áp lực.

		- Lắp đặt và căn chỉnh các thiết bị cơ khí.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		5. Đổ hồ thạch cao hoá học vào khe hở giữa các mép tiếp xúc giữa hai bộ khuôn.

		- Các khe hở phải được ấp kín bởi hồ thạch cao hoá học.

- Theo quy định về thời gian đóng rắn của hồ thạch cao.

		- Hồ thạch cao hoá học.

- Băng áp lực.

		- Thời gian đóng rắn của hồ thạch cao.

		- Kiểm tra và điều chỉnh độ cân bằng của khuôn trên băng.

		- Cẩn thận.

- Chính xác

		



		5. Lắp các ống khí nén, nước vào khuôn.

		- Lắp đặt các đường ống dẫn khí, dẫn nước vào khuôn áp lực.

		 - Clê, mỏ lết.

- Ống nôi.


- Van khoá.

		- Sơ đồ cấu tạo và hoạt động của băng đổ rót áp lực.

		- Lắp đặt đường ống.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Cẩu thả đại khái



		6.  Hoàn thiện băng áp lực.

		- Các thiết bị trên băng phải được lắp đặt chắc chắn.


- Hệ thống băng phải ở tình trạng sẵn sang làm việc.

		- Hệ thống thiết bị trên băng.

		- Nguyên lý cấu tạo và vận hành hệ thống băng đổ rót áp lực.

		- Kiểm tra.

- Quan sát.


- Căn chỉnh các thiết bị cơ khí.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.


- Kỹ lưỡng.

		- Cẩu thả đại khái





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế biến hồ đổ rót

Tên công việc: E01 – Nạp liệu vào máy nghiền bi ướt.

Mô Tả công việc: Định lượng nguyên liệu và nước theo đơn phối liệu 

                               rồi nạp vào máy nghiền sau khi đã kiểm tra lượng 

                              bi trong máy.

		Ngày

Người biên soạn:


Thẩm 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. Lập đơn phối liệu.




		- Dựa trên bài phối liệu của công ty và kết quả phân tích kiểm tra nguyên liệu 



		- Máy tính ,  giấy, bút.


- Bảng kết quả phân tích kiểm tra các loại nguyên liệu.


- Bài phối liệu chuẩn

		- Công thức tính bài phối liệu theo tiêu chuẩn công nghệ.

- Phương pháp lập đơn phối liệu

		- Bấm máy tính tay và đọc kết quả chính xác trên máy tính.



		- Cẩn thận.

- Chính xác.




		Tính nhầm tỷ lệ ; chọn sai bài phối liệu





		2. Kiểm tra bi trong máy nghiền




		- Độ cao của phần thể tích chứa bi phải đạt 50 – 60% đường kính trong của máy nghiền.


- Đường kính bi nghiền nhỏ nhất phải đạt : 30 mm

		- Thước gỗ 

- Thước cặp




		- Qui định số lượng và kích thước bi sử dụng 


- Ảnh hưởng của kích thước và số lượng bi trong máy đến hiệu quả nghiền.

		- Cắm thước để đo.

- Đọc chỉ số trêưn thước kẹp




		- Cẩn thận.

- Chính xác



		- Quay miệng nạp liệu lên  và mở nắp trước khi kiểm tra.

- Mặt phằng bi không đều làm sai lệch kết quả đo



		3. Đổ nguyên liệu vào xe nạp liệu

		-Đúng chủng loại nguyên liệu


-Không rơi vãi

		- Dao cắt miệng bao.


- Khẩu trang, găng tay …

		-Qui định về thứ tự lấy nguyên liệu trong kho


-Qui dịnh về an toàn phòng chống bụi

		Quan sát, nhận dạng loại nguyên liệu

		

		Đổ nhầm chủng loại nguyên liệu



		4. Cân  nguyên liệu theo đơn  phối liệu.

		- Cân theo từng mã (xe nạp liệu), 


-Cân từng loại nguyên liệu theo thứ tự trong đơn phối liệu.


- Số lượng mỗi loại nguyên liệu được chỉ ra trong đơn.




		- Xe nạp liệu


- Cân cơ khí.

- Máy tính tay.




		- Phương pháp tính tổng khối lượng của mỗi mẻ nguyên liệu từ các mã cân

		- Đọc chính xác mã cân



		- Cẩn thận.

- Chính xác.




		- Trừ bì khối lượng xe sau mỗi mã cân.

- Ghi sổ khối lượng đã cân để tránh cân sai do nhầm lẫn.



		5. Vận hành tời nâng để chuyển xe nạp liệu đến vị trí nạp liệu cho máy

		- Tải trọng tời nâng : 2 tấn.


- Thùng nạp liệu phải được chuyển về đúng vị trí xác định.



		- Bàn phím điều khiển sự chuyển động của tời.

		- Qui trình vận hành tời nâng

- An toàn khi vận chuyển vật nặng lên cao bằng tời.

		- Thao tác trên bàn phím di động để điều khiển sự di chuyển của thùng nạp liệu.



		- Cẩn thận.

- Nhanh nhẹn.


- Linh hoạt.

		- Treo hàng rào bảo vệ tại chỗ nâng hàng trước khi khởi động cho tời làm việc.



		6.Xả nguyên liệu từ xe vào máy nghiền.

		- Đổ từ từ để tránh bụi.

- Không để sót nguyên liệu trong xe




		- Phễu đổ.

-Tay gạt của xe

		- An toàn phòng tránh bụi trong sản xuất.

		

		

		



		7. Nạp nước vào máy nghiền.

		- Cài đặt lượng nước cấp theo đơn phối liệu 




		- Đồng hồ đo lưu lượng.


- Máy bơm nước.


- Tủ điện điều khiển bơm 

		- Nguyên lý làm việc của đồng đo đếm nước.

- An toàn điện khi chạy máy bơm nước.

		- Thao tác tủ điện. 

		- Nghiêm túc.

		



		8. Nạp phụ gia vào máy nghiền

		-Định lượng phụ gia theo đơn phối liệu


-Đổ phụ gia vào cùng với dòng nước

		-Xô, cân đồng hồ, nước

		- Nội dung bài phối liệu

- Qui trình nạp liệu

		

		Cẩn thận, chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E02 – Nghiền nguyên liệu bằng máy nghiền bi ướt.

Mô tả công việc: Đóng nắp máy nghiền và cửa hàng rào bảo vệ an toàn khu vực


                             máy nghiền, cho máy hoạt động để hỗn hợp phối liệu được


                             nghiền mịn thành hồ. Kiểm tra hồ để điều chỉnh sự làm việc


                             của máy sao cho các thông số kỹ thuật của hồ đạt đến các giá


                             trị tiêu chuẩn.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt số vòng quay  cho một mẻ nghiền của máy. 



		- Số vòng quay cho một mẻ theo đơn phối liệu

		- Tủ điều khiển.

		- Tác dụng của thời gian quay đối với độ mịn của hỗn hợp cần nghiền.

		- Thao tác trên tủ điều khiển.

		- Chính xác.

		



		2. Kiểm tra điều kiện an toàn trước khi vận hành.



		- Độ căng dây curoa phải đảm bảo khả năng truyền động.


- Cửa bảo vệ khu vực máy làm việc phải được đóng.


-Các thiết bị điện phải được nối đất.

		

		- Qui định về an toàn khi làm việc với các thiết bị cơ khí chuyển động, an toàn điện.


- Nguyên lý làm việc của máy nghiền.



		- Xác định độ căng dây curoa bằng tay.



		- Cẩn thận.



		- Nếu dây  curoa trùng nó sẽ bị trượt trên thân máy nghiền tạo tiếng ồn do cao su trượt trên kim loại.





		3 Thay chõ xả hồ bằng nắp máy nghiền.




		- Ấn nút khởi động cho máy chạy ½ vòng để miệng xả hồ  ở vị trí trên cùng rồi dừng máy và phanh lại.

		- Mỏ lết.

- Nắp của cửa xả hồ máy nghiền.




		- Quán tính của vật chuyển động quay có khối lượng lớn 



		- Phanh chính xác và kịp thời khi miệng chõ ra hồ quay đến vị trí của miệng nạp liệu trên sàn thao thác.

		- Chính xác, an toàn.




		- Lệch cửa nạp do quán tính 



		4. Khởi động cho máy nghiền làm việc.




		- Thực hiện khởi động theo chương trình đã đặt trước về số vòng quay.




		- Tủ điều khiển.




		- Quy trình vận hành máy nghiền bi.

- Sơ đồ nguyên lý mạch điện điều khiển máy nghiền.



		- Thao tác tại tủ điều khiển.

- Quan sát sự trượt dây đai




		- Nghiêm túc.



		- Sau khi chạy được 500 vòng thì dừng máy để kiểm tra hồ.





		5. Lấy mẫu hồ nghiền gửi phòng kỹ thuật




		- Theo qui định về thời gian và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ nghiền

		Ca, khay đựng hồ


Clê và tay công

		Qui định về tiêu chuẩn lấy mẫu hồ nghiền

		- Hé nắp đậy để thông khí máy nghiền

		- Cẩn thận

		- Bị văng bật nắp máy nghiến nếu không để thông khí



		6. Kiểm tra thông số hồ nghiền



		- Kiểm tra: tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn hồ ra máy.



		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.

		

		

		- Nghiêm túc.



		- Nếu kiểm tra thông số hồ vẫn chưa đạt yêu cầu thì tiếp tục quay lại bước 1.



		7. Điều chỉnh thông số hồ nghiền

		- Theo qui định thông số hồ nghiền của công ty

		- Phụ gia, nước


Xô, cân

		- Qui định thông số hồ nghiền

		- Pha phụ gia vào nước đảm bảo tỷ lệ qui định

		- Tỷ mỷ 

- Chính xác

		- Gây vón cục thuỷ tinh nếu pha không đúng tỷ lệ


-Quay lại bước 5 và 6



		8. Nhận phiếu xác định chất lượng hồ của phòng kỹ thuật.

		Phiếu đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.

		- Bút 

- Sổ.

		- Thủ tục xác nhận chất lượng hồ

		

		

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục 



		9. Dừng máy nghiền.

		- Điều chỉnh máy sao cho miệng xả hồ ở vị trí trên cùng. 

		- Tủ điều khiển.


Phanh máy nghiền.

		- Qui trình vận hành máy nghiền.

		- Điều chỉnh phanh để miệng xả hồ ở đúng vị trí trên cùng.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		- Miệng nắp nghiền không đúng vị trí



		10. Thay nắp máy nghiền bằng chõ xả hồ.

		- Lắp chõ xả kín, khít

		- Clê, tay công

- Chõ xả hồ.

		

		- Thao tác tháo nắp máy và lắp chõ xả hồ.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.


- Nhanh nhẹn.

		



		11. Xả hồ ra khỏi máy.

		- Khởi động cho máy quay ½ vòng để miệng xả hồ nằm ở vị trí dưới cùng.


- Hồ được xả trực tiếp vào bơm.

		- Clê, tay công


- Lưới lọc rác và cặn


- Bơm ly tâm

		

		- Thao tác điều chỉnh phanh.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Tràn hồ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: KỸ THUẬT SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E03 – Chế tạo hồ đất sét bằng máy khuấy nhanh.

Mô tả công việc: Nạp đất sét và nước, thuỷ tinh lỏng vào bể khuấy nhanh sau


                            đó khởi động máy khuấy để tạo dòng cuộn của nước trong bể


                            làm cho đất sét bị khuấy tan thành hồ. Kiểm tra thông số hồ để


                            điều chỉnh sự làm việc của thiết bị cho đến khi hồ đạt được các


                            thông số kỹ thuật theo yêu cầu.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra tình trạng máy khuấy.



		- Máy phải ở tình trạng sẵn sàng làm việc.

- Động cơ máy phải được nối đất.




		

		- Nguyên lý câu tạo và làm việc của động cơ điện.

- Nguyên lý làm việc của máy khuấy nhanh.

		- Quan sát.



		- Cẩn thận.



		



		2. Nạp nước vào bể khuấy nhanh.

		- Cài đặt lượng nước cấp theo đơn phối liệu 




		- Đồng hồ đo lưu lượng.


- Máy bơm nước.


- Tủ điện điều khiển bơm 

		- Nguyên lý làm việc của đồng đo đếm nước.


- An toàn điện khi chạy máy bơm nước.

		- Thao tác tủ điện. 

		- Nghiêm túc.

		



		3. Nạp phụ gia vào máy khuấy nhanh

		-Định lượng phụ gia theo đơn phối liệu


-Đổ phụ gia vào cùng với dòng nước

		-Xô, cân đồng hồ, nước

		- Nội dung bài phối liệu


- Qui trình nạp liệu

		

		Cẩn thận, chính xác

		



		4. Khởi động máy khuấy

		- Nước trong bể chuyển động theo dòng xoáy.

		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành máy khuấy nhanh khuấy đất sét.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.

		



		5 .Đổ đất sét vào xe nạp liệu

		-Không rơi vãi

		- Dao cắt miệng bao.


- Khẩu trang, găng tay …

		-Qui định về thứ tự lấy nguyên liệu trong kho.

-Qui dịnh về an toàn phòng chống bụi

		Quan sát, nhận dạng loại nguyên liệu

		

		Đổ nhầm lô đất sét.



		6.Cân  đất sét theo đơn  phối liệu.

		- Cân theo từng mã (xe nạp liệu), 


- Số lượng đất sét được chỉ ra trong đơn.

		- Xe nạp liệu


- Cân cơ khí.


- Máy tính tay.




		- Phương pháp tính tổng khối lượng của mỗi mã cân 

		- Đọc chính xác mã cân




		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Trừ bì khối lượng xe sau mỗi mã cân.


- Ghi sổ khối lượng đã cân để tránh cân sai do nhầm lẫn.



		7. Vận hành tời nâng để chuyển xe nạp liệu đến vị trí nạp liệu cho bể khấy đất sét

		- Tải trọng tời nâng : 2 tấn.


- Thùng nạp liệu phải được chuyển về đúng vị trí xác định.




		- Bàn phím điều khiển sự chuyển động của tời.

		- Qui trình vận hành tời nâng


- An toàn khi vận chuyển vật nặng lên cao bằng tời.

		- Thao tác trên bàn phím di động để điều khiển sự di chuyển của thùng nạp liệu.

		- Cẩn thận.


- Nhanh nhẹn.


- Linh hoạt.

		- Treo hàng rào bảo vệ tại chỗ nâng hàng trước khi khởi động cho tời làm việc.



		8.Xả đất sét từ xe vào bể khuấy nhanh.

		- Đổ từ từ để tránh bụi.


- Không để sót nguyên liệu trong xe

		- Phễu đổ.


-Tay gạt của xe


- Khẩu trang

		- An toàn phòng tránh bụi trong sản xuất.

		

		

		



		9. Lấy mẫu hồ đất sét gửi phòng kỹ thuật

		- Theo qui định về thời gian và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ đất sét.

		- Ca, khay đựng hồ




		- Qui định về tiêu chuẩn lấy mẫu hồ đất sét.

		

		Cẩn thận

		



		10. Kiểm tra thông số hồ đất sét.



		- Kiểm tra: tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn hồ dất sét.




		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.




		

		

		- Nghiêm túc.




		- Nếu kiểm tra thông số hồ vẫn chưa đạt yêu cầu thì tiếp tục quay lại bước 9.



		11. Điều chỉnh thông số hồ đất sét.

		- Theo qui định thông số hồ đất sét của công ty

		- Phụ gia, nước


- Xô, cân




		- Qui định thông số hồ đất sét

		- Pha phụ gia vào nước đảm bảo tỷ lệ qui định

		- Tỷ mỷ, chính xác

		-Gây vón cục thuỷ tinh nếu pha không đúng tỷ lệ



		12. Nhận phiếu xác định chất lượng hồ đất sét của phòng kỹ thuật.

		- Phiếu đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.




		- Bút 


- Sổ.

		- Thủ tục xác nhận chất lượng hồ

		

		

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E04 – Khuấy phế liệu và hồ thừa.


Mô tả công việc: Hồ thừa từ các khu vực đổ rót được đưa về các bể khuấy riêng


                             cùng với các phế liệu là sản phẩm hỏng từ các công đoạn kiểm


                             tra mộc và tạo hình đã được đập nhỏ và khuấy thành hồ với


                             các thông số yêu cầu.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Bơm hồ thừa về bể chứa.

		- Bơm hồ thừa từ các bể hồ  thừa về bể chứa.

		- Bể hồ thừa.


- Bơm màng khí nén.

		- Nguyên lý làm việc của bơm màng.


- Sơ đồ dẫn hồ thừa.

		- Quan sát.




		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Tràn hồ bể chứa.



		2. Đập vỡ phế liệu.




		- Phế liệu được đập thành những mảnh vụn.


- Việc đập phế liệu tiến hành trong xe nạp liệu.

		- Xà beng.


- Xe nạp liệu.

		- Nguyên lý làm việc của máy khuấy.

		- Quan sát.




		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		



		3. Cân phế liệu.




		- Ghi chính xác tổng khối lượng phế liệu.


- Đủ khối lượng cho 1 mẻ khuấy.

		- Cân bàn.


- Sổ ghi kết quả.


- Máy tính.

		- Phương pháp tính tổng nguyên liệu từ các mã cân




		- Bấm máy tính và đọc kết quả.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Cân cả xe sau đó trừ khối lượng xe.



		4. Vận hành tời nâng để chuyển xe nạp liệu đến vị trí nạp liệu cho bể khấy phế liệu.

		- Tải trọng tời nâng : 2 tấn.


- Xe nạp liệu phải được chuyển về đúng vị trí xác định.

		- Bàn phím điều khiển sự chuyển động của tời.

		- Qui trình vận hành tời nâng


- An toàn khi vận chuyển vật nặng lên cao bằng tời.

		- Thao tác trên bàn phím di động để điều khiển sự di chuyển của thùng nạp liệu.

		- Cẩn thận.


- Nhanh nhẹn.


- Linh hoạt.

		- Treo hàng rào bảo vệ tại chỗ nâng hàng trước khi khởi động cho tời làm việc.





		5. Khởi động máy khuấy nhanh.

		- Chạy máy để hồ thừa chuyển động trong bể tạo thành cuộn sóng.

		- Tủ điều khiển.

		- Nguyên lý hoạt động của máy khuấy.


- Quy trình vận hành máy khuấy.

		- Thao tác tủ điều khiển

		- Cẩn thận.

		- Nếu lượng hồ quá nhiều thì hồ sẽ bắn ra ngoài.



		6. Nạp phế liệu 

		- Phế liệu phải được nạp từ từ vào bể.


.

		- Bể khuấy.


- Phễu nạp liệu.


- Xe nạp liệu.

		

		- Đưa phối liệu vào bể.

		- Chính xác.


- Nghiêm túc.




		- Nếu đưa lượng phế liệu quá nhiều sẽ gây đóng vón khó tan khi khuấy.



		7. Khuấy hồ phế liệu.

		- Phế liệu phải tan hoàn toàn trong hồ thừa

		- Máy khuấy.


- Bể khuấy.

		- Quy định về thời gian khuấy hồ phế liệu.

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

		



		8. Lấy mẫu hồ phế liệu gửi phòng kỹ thuật

		- Theo qui định về thời gian và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ phế liệu.




		- Ca, khay đựng hồ




		- Tiêu chuẩn lấy mẫu hồ đất sét.

		

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		



		9. Kiểm tra thông số hồ phế liệu.




		- Kiểm tra: tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn hồ phế liệu.

		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.

		

		

		- Nghiêm túc.




		



		10. Điều chỉnh thông số hồ phế liệu..

		- Thực hiện theo phiếu điều chỉnh của phòng kỹ thuật.

		- Nước.


- Bơm nước.


-Đồng hồ  nước.

		- Công thức tính lượng nước bổ xung.

		- Điều chỉnh bơm cấp nước vào bể.

		

		



		11. Nhận  phiếu xác định chất lượng.

		Kẹp phiếu vào vị trí quuy định.

		- Bàn kẹp tài liệu.

		- Trình tự sắp xếp tài liệu.

		- Kẹp đúng tên mẫu, mẻ, ngày tháng.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Kẹp nhầm sẽ dẫn đến việc kiểm tra chất lượng các bể hồ không chính xác do bị lẫn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E –  Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E05 –  Lọc hồ.


Mô tả công việc: Điều chỉnh van để lượng hồ chảy trên sàng 2 lớp, các cặn bã


                             sẽ chảy từ tâm mặt sàng ra cửa xả sót sàng xuống thùng chứa,


                             hồ đã qua lọc chảy vào phễu có đặt nam châm vĩnh cửu để

                             khử tạp chất sắt trong hồ. 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra hệ thống thiết bị lọc hồ.

		- Các đường ống dẫn không bị hở.


- Các thiết bị điện phải được nối đất.


- Các van mở 50%.


- Các thiết bị sẵn sàng làm việc.


- Số lượng nam châm phải đủ để đảm bảo chất lượng khử từ.


- Bề mặt hút từ của nam châm không dính tạp chất sắt..

		- Máy bơm ly tâm.


- Đường ống dẫn hồ.


- Máy sàng rung.


- Các van cấp hồ trên đường ống.


- Nam châm vĩnh cửu.

- Clê, mỏ lết.


- Gôm mút.

		- Sơ đồ nguyên lý hệ thống lọc hồ.


- Quy trình vận hành hệ thống lọc hồ


- Nguyên lý cấu tạo và làm việc của sàng rung.


- Nguyên lý cấu tạo và làm việc của  bơm ly tâm.

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.

		- Lau gôm mút lên bề mặt nam châm nếu thấy không đổi màu thì bề mặt nam châm không có sắt.



		2. Xếp nam châm vào bộ phận lọc từ.

		- Đặt đủ số lượng nam châm theo yêu cầu vào phễu lọc.

		- Phễu ra hồ.

		- Cách tạo diện tích tiếp xúc lớn nhất giữa hồ chảy và bề mặt nam châm.

		- Xếp nam châm sao cho các lỗ của chúng tạo thành đường rích rắc.

		- Nghiêm túc.

		



		3. Khởi động không tải sàng rung và bơm ly tâm.

		- Khởi động sàng trước sau đó đến bơm 

		- Công tắc khởi động các thiết bị trên tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành hệ thống lọc hồ. 

		- Thao tác ấn nút trên tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.

		



		4. Mở van cấp hồ  vào thiết bị lọc.

		- Mở từ từ để hồ chảy vào chính giữa mặt sàng, không gây tắc sàng do lưu lượng hồ quá  lớn. 

		- Clê, mỏ lết.



		- Quy trình lọc hồ của công ty.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

		- Nếu mở van cấp hồ trước khi khởi động sàng rung thì sẽ làm hồ dồn về giữa sàng, giảm hiệu quả lọc. 



		5. Dừng lọc hồ. 

		- Thứ tự thực hiện : khoá van cấp hồ - tắt bơm cấp hồ - tắt máy sàng..

		- Mỏ lết.

- Công tắc bật tắt và tủ điều khiển.

		- Nguyên lý làm việc của sàng rung.

		

		- Nhanh nhẹn.


- Nghiêm túc.

		



		6. Rửa sạch nam châm.

		- Rửa để làm sạch nam châm khỏi các tạp chất sắt bám trên bề mặt. Quy định : 1 giờ rửa một lần.



		- Nước.

- Gôm mút.

		- Cách kiểm tra tạp  chất sắt trên bề mặt nam châm.

		

		- Cẩn thận.

- Nhanh nhẹn.

		- Gôm mút chuyển màu khi lau lên bề mặt nam châm nếu bề mặt nam châm có tạp chất sắt.

- Rửa xong  quay lại bước 2





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E –  Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E06 –  Phối trộn  hồ bằng máy khuấy nhanh.


Mô tả công việc: Đưa các loại hồ nghiền, hồ đất sét, hồ phế liệu từ các bể chứa

                             về bể phối trộn có máy khuấy nhanh theo tỷ lệ xác định trước,


                             chạy máy khuấy để thực hiện việc phối trộn đều các loại hồ và

                             kiểm tra để điều chỉnh hồ đạt được các thông số theo yêu cầu


                             kỹ thuật.

                             

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Bơm hồ phế liệu vào bể chứa hồ đất sét.

		- Bơm đúng chủng loại hồ có phiếu xác định chất lượng


- Lượng hồ được định lượng theo đơn phối liệu.



		- Bơm màng.

- Thước đo.

		- Quy trình chế tạo hồ đổ rót.

- Sự hoà trộn của hỗn hợp chất lỏng.

		- Quan sát vạch chỉ trên thước đo để lấy đủ lượng hồ theo yêu cầu.

		- Nghiêm túc.

- Trung thực.

		



		2. Bơm hồ nghiền vào bể chứa hồ đất sét.

		- Hồ đất sét đã ngâm ủ đủ thời gian quy định (có phiếu xác định chất lượng).


- Lượng hồ được định lượng theo đơn phối liệu.

		- Bơm màng.


- Thước đo.

		- Quy trình chế tạo hồ đổ rót.


- Sự hoà trộn của hỗn hợp chất lỏng.

		- Quan sát vạch chỉ trên thước đo để lấy đủ lượng hồ theo yêu cầu.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		



		3. Phối trộn hồ. 

		- Máy khuấy liên tục làm việc trong khi các loại hồ được bơm vào bể phối trộn.

- Thời gian chạy  máy phải tuân theo quy định đối với chạy máy khuấy phôi trộn hồ.

		- Máy khuấy nhanh.

- Bể chứa hồ đất sét.

		- Tiêu chuẩn về độ đồng nhất của hồ.

		- Quan sát biên dạng dòng hồ trong bể khuấy.

- Điều khiển sự làm viêc của  máy để dòng hồ đạt độ đồng nhất yêu cầu.

		- Nghiêm túc. 

- Cẩn thận.

		- Nếu dòng hồ quay tròn theo cánh khuấy thì phải dừng máy để dừng sự chuyển động của hồ sau đó lại khởi động lại máy để tiếp tục khuấy trộn hồ.



		7. Lấy mẫu hồ trong bể phối trộn gửi phòng kỹ thuật.

		- Theo qui định về thời gian và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ khi phối trộn.

		- Ca, khay đựng hồ




		- Tiêu chuẩn lấy mẫu hồ phối trộn.

		

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		



		8. Kiểm tra thông số phối trộn.



		- Kiểm tra: tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn hồ phối trộn.

		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.

		

		

		- Nghiêm túc.




		



		9. Điều chỉnh thông số hồ phế liệu.

		- Thực hiện theo phiếu điều chỉnh của phòng kỹ thuật.

		- Bơm nước.


-Đồng hồ nước.

		- Công thức tính lượng nước bổ xung.

		- Điều chỉnh bơm cấp nước vào bể.

		

		



		10. Nhận  phiếu xác định chất lượng.

		- Kẹp phiếu vào vị trí quy định.

		- Bàn kẹp tài liệu.

		- Trình tự sắp xếp tài liệu.

		- Kẹp đúng tên mẫu, mẻ, ngày tháng.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nếu kẹp nhầm thì sẽ dẫn đến việc kiểm tra chất lượng các bể hồ không chính xác do bị lẫn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E07  – Ủ hồ bằng máy khuấy chậm.


Mô tả công việc: Hồ sau khi đã phối trộn được ngâm ủ trong bể ít nhất là 48


                             giờ trước khi được bơm đi đổ rót. Vận hành máy khuấy chậm


                             để hồ luôn đạt độ đồng đều về tỷ trọng. 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra bể hồ .

		- Lượng hồ trong bể phải đạt 2/3 chiều cao bể. 


- Nắp bể phải đóng kín.

		- Nắp bể.

- Tủ điều khiển.




		- Tiêu chuẩn về mức hồ chứa trong bể.


- An toàn lao động.

		- Quan sát 

		- Cẩn thận.

		



		2. Khởi động máy khuấy chậm.

		- Thực hiện theo quy trình vận hành vận hành máy khuấy chậm trong bể ủ hồ của công ty.

		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận  hành máy khuấy chậm 

		- Quan sát theo dõi bể hồ.

- Thao tác vận hành máy.

		- Chính xác.

		- Không có tiếng kêu bất bình thường.



		3. Ủ hồ.

		- Thực hiện theo hướng dẫn của công ty.


- Thời gian ngâm ủ ít nhất 48 giờ.

		- Bể chứa.


- Máy khuấy chậm


- Sổ theo dõi thời gian ủ hồ.




		- Quy trình gia công chế tạo hồ đổ rót của công ty.

		- Quan sát.


- Kiểm tra.


- Theo dõi.- 

		

		- Nếu thời gian ngâm ủ không đủ thì không đảm bảo chất lượng hồ.



		4. Ghi sổ theo dõi.

		- Ghi sổ theo dõi thời gian ngâm ủ hồ.

		- Sổ ghi.

- Bút.

		- Quy trình gia công chế tạo hồ đổ rót.

		- Ghi chép rõ ràng.

		- Trung thực

- Chính xác.

		



		5. Lấy mẫu hồ trong bể ngâm ủ gửi phòng kỹ thuật.

		- Theo qui định về thời gian và tiêu chuẩn lấy mẫu hồ khi ngâm ủ.

		- Ca, khay đựng hồ




		- Tiêu chuẩn lấy mẫu hồ khi  ngâm ủ.

		

		- Cẩn thận


- Chính xác.

		



		6. Kiểm tra thông số hồ đổ rót trong quá trình ngâm ủ.

		- Kiểm tra: tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn hồ phối trộn.

		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.

		

		

		- Nghiêm túc.




		



		7. Điều chỉnh thông số hồ trong bể ngâm ủ.

		- Thực hiện theo phiếu điều chỉnh của phòng kỹ thuật.

		- Nước.


- Bơm nước.


- Đồng hồ đo nước.

		- Công thức tính lượng nước bổ xung.

		- Điều chỉnh bơm cấp nước vào bể.

		

		



		8. Nhận  phiếu xác định chất lượng.

		- Kẹp phiếu vào vị trí quy định.

		- Bàn kẹp tài liệu.

		- Trình tự sắp xếp tài liệu.

		- Kẹp đúng tên mẫu, mẻ, ngày tháng.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nếu kẹp nhầm thì sẽ dẫn đến việc kiểm tra chất lượng các bể hồ không chính xác do bị lẫn.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót.

Tên công việc: E08  – Vận hành bơm màng bơm hồ đổ rót.

Mô tả công việc: Mở van bể cần bơm, khoá các van hút bể khác lại, thực hiện

                             chạy bơm màng để bơm hút đảo toàn bộ khu vực tạo hình sau

                             đó đóng van hồi để cấp để cấp hồ cho tạo hình.

		    Ngày:

    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra hồ trong bể 

		- Hồ đạt tiêu chuẩn theo phiếu xác định chất lượng của phòng kỹ thuật 

		- Phiếu xác định chất lượng của phòng kỹ thuật.



		- Tiêu chuẩn thông số hồ đổ rót

		- Quan sát, phân tích các thông số trên phiếu của phòng kỹ thuật

		- Trung thực  

- Cẩn thận, 


- Chính xác

		- Nếu phiếu xác định chất lượng còn có cột điều chỉnh cần báo cáo lại người có thẩm quyền để xử lý.





		2. Mở van bơm bể hồ  cần bơm



		- Chỉ mở van của bể cần bơm.

		- Tay công.

		

		- Quan sát.

		- Cẩn thận

- Chính xác

		- Mở 100% van tránh gây mòn van.



		3. Khởi động máy khuấy 

		- Các cửa bể phải được đóng kín.

- Khuấy ít nhất 30 phút trước khi ấn nút khởi động bơm.




		- Tủ điều khiển khiển.




		- Độ lắng và độ linh động của hồ trong dung dịch.

- Sự đồng nhất của dung dịch.

		- Vận hành tủ điều khiển máy khuấy

		- Nghiêm túc.



		- Nếu chạy máy chưa đủ thời gian thì có nguy cơ hồ chưa đạt độ đồng nhất.



		4.  Khởi động bơm.

		- Áp lực khí nén cấp cho bơm phải đảm bảo cho bơm đạt được lưu lượng theo yêu cầu.

		- Van cấp khí nén cho bơm.

		- Nguyên lý hoạt động của bơm màng.

- Quy trình vận hành bơm màng bơm hồ đổ rót.



		- Điều chỉnh độ  mở van cấp khí nén cho bơm.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.




		



		5. Thực hiện tuần hoàn hồ trên dây chuyền.

		- Bơm hồ đi toàn bộ khu vực tạo hình rồi lại trở về bể.

		- Van hồi hồ về bể.


- Bơm màng.




		- Sơ đồ tuần  hoàn của hồ đổ rót.

		- Điều chỉnh độ mở van hồi hồ để hồ luân chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.




		



		6. Cấp hồ đổ rót.

		- Hồ được đưa đến khu vực đổ rót để thực hiện đổ rót tạo hình


- Phải đóng chặt van hồi hồ về bể.

		- Bơm màng.

- Van cấp hồ 

		- Sơ đồ cung cấp hồ đến khu vực đổ rót.

		- Điều chỉnh van cấp hồ.

- Điều chỉnh van cấp khí nén cho dẫn động bơm màng.




		- Nghiêm túc.

- Chính xác.

		- Nếu lưu lượng quá lớn sẽ tạo nhiều bọt khí trong sản phẩm.





		7. Kiểm tra mức hồ của các bể bên cạnh bể cấp.

		- Mức hồ của các bể không bơm bên cạnh không thay đổi.

		

		- Sơ đồ bố trí các bể chứa hồ.

- Sơ đồ cung cấp hồ đến khu vực đổ rót tại thời điểm kiểm tra

. 

		- Quan sát mức hồ trong các bể chứa. 

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		- Nếu bể nào có mức hồ bị giảm đi thì phải kiểm tra van chặn giữa bể đó với đường ống hút chính của bơm.





		8. Ngừng thiết bị.

		- Dừng khi có nhu cầu cần dừng cấp hồ đổ rót hoặc lượng hồ còn lại trong bể ở mức dưới cánh khuấy cuối cùng.

- Đóng chặt van chặn giữa bể với đường ống hút chung của bơm

		- Tủ điều khiển.

- Van cấp khí nén cho bơm màng.

		- An toàn đối với vận hành bơm màng sử dụng khí nén dẫn động.

		- Thao tác tủ điều khiển.

- Quan sát.


- Lắng nghe tiếng máy bơm.




		- Cẩn thận

		- Khi trong bể hết hồ thì bơm có tiếng kêu khác thường.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót.


Tên công việc: E09 – Xử lý sự cố trượt dây cu roa máy nghiền bi.


Mô tả công việc: Tắt máy nghiền, kiểm tra dây đai, dùng nước hoặc bột nhựa


                               thông vẩy lên chỗ tiếp xúc giữa máy nghiền và dây cu roa

                               sau đó khởi động lại máy.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Phát hiện trượt dây cu roa.

		 - Dây cua roa trượt trên máy nghiền bi.


- Máy quay không đều. 

		

		 - Ma sát trượt tạo tiếng động.

		- Quan sát.

- Lắng nghe

		- Nghiêm túc 

- Cẩn thận


- Chính xác

		- Sự cố này thường gây tiếng kêu lạ.





		2. Dừng khẩn cấp máy nghiền.

		- Dừng máy ngay sau khi phát hiện càng nhanh càng tốt.

		- Nút dừng khẩn cấp  trên tủ điều khiển.

- Công tắc hành trình tại cửa bảo vệ

		- Quy trình dừng máy khi có sự cố.


- An toàn vận hành máy nghiền bi ướt.




		- Thao tác tủ điều khiển.

- Quan sát.

		- Nhanh nhẹn.

- Khẩn trương.


-  Cẩn thận.

		- Dừng khẩn cấp các máy khác đang hoạt động.



		3. Kiểm tra độ căng của dây đai

		- Dây đai phải đạt độ căng theo quy định.

		- Bảng hướng dẫn vận hành máy nghiền 

		- Tiêu chuẩn về độ căng dây cua roa truyền động cho máy nghiền bi.

		- Kiểm tra bằng tay và khả năng đánh giá độ căng của dây.

		- Nghiêm túc.

- Chính xác.

		- Nếu dây cua roa bị chùng thì báo phân xưởng cơ khí xử lý.

- Nếu không bị trùng thì thực bước tiếp theo.



		4. Xả nước hoặc rắc bột nhựa thông vào vị trí tiếp xúc giữa dây cu roa với thân máy.

		- Toàn bộ bề mặt tiếp xúc.

- Bột nhựa thông phải được nghiền mịn.

		- Vòi phun nước.

		- Phương pháp tăng cường ma sát tiếp xúc.

		- Thao tác phun nước làm sạch bề mặt tiếp xúc

		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.


- Chính xác

		- Che chắn kỹ mô tơ máy nghiền để tránh nước và bột nhựa  thông rơi vào.



		5. Khởi động lại máy nghiền 

		- Máy chạy phải êm, không còn hiện tượng trượt.

		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành máy nghiền bi.



		- Thao tác vận hành máy tại tủ điều khiển.

- Quan sát và đánh giá.

		- Cẩn thận

		- Nếu vẫn còn tiếng kêu lạ thì thực hiện lại từ  bước 2 (dừng máy khẩn cấp)





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: E – Gia công chế tạo hồ đổ rót

Tên công việc: E10 – Xử lý sự cố nguyên liệu bị đóng vón trong máy nghiền bi ướt

Mô tả công việc:Phát hiện hiện tượng đóng vón của nguyên liệu trong thiết bị,


                           dùng xà beng hoặc khí nén để làm vỡ các tảng đóng vón thành


                           các phần nhỏ sau đó chạy máy để nguyên liệu tan hoàn toàn


                           trong hỗn hợp hồ.



		   Ngày:


   Biên soạn: 


   Thẩm 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. Phát hiện hiện tượng vón cục.

		- Nghe thấy  tiếng đổ bi bất thường trong máy nghiền.

- Nhìn thấy các tảng nguyên liệu nổi lên trong bể khuấy.

		- Đèn pin.

		- Tính dẻo của đất sét sau khi gặp nước.

		- Lắng nghe.

- Quan sát

		- Chính xác.

- Cẩn thận.

		



		2. Dừng thiết bị.

		- Sau khi đã phát hiện dừng máy càng sớm càng tốt

		- Nút dừng khẩn cấp trên tủ điều khiển.


- Nút tắt thiết bị.

		- Quy trình vận hành máy nghiền.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận

		



		3. Phá vỡ tảng vón cục sơ bộ.

		- Phân tách bi nghiền bám trên cục vón


- Tạo thành nhiều mảnh nhỏ             

		- Xà beng




		- Quy trình xử lý sự cố khi có hiện tượng vón cục trong máy nghiền.

		- Phá vỡ từng phần mảng vón nguyên liệu

		- Tỉ mỉ


- Chính xác

		-



		4. Làm vỡ vụn các tảng vón cục.

		- Đưa khí nén vào tâm cục vón


- Tạo thành nhiều mảnh nhỏ

		- Khí nén


- Dây khí nén nối vào ống sắt

		- Quy trình xử lý sự cố khi có hiện tượng vón cục trong máy nghiền.

		- Điều khiển luồng khí nén vào tảng nguyên liệu vón cục.

		- Tỉ mỉ

- Chính xác

		- Nếu luồng khí nén ở ngoài tảng vón cục thì việc phá vỡ sẽ không co hiệu quả và làm cho hồ bắn ra ngoài bể. 



		5. Khởi động lại thiết bị.

		- Chỉ khởi động lại thiết bị sau khi đã xử lý hết cục vón

		Tủ điều khiển.




		- Quy trình vận hành máy nghiền.

- Quy trình vận hành máy khuấy.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		Nếu vẫn còn phát hiện thấy có biểu hiện sự cố thì quay lại bước 2.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC 


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F01

		-  Đổ rót thủ công sản phẩm thân bệt

		Ngày: :



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.



		Biên soạn:


Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên

		- Cân bàn

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


Qui định về chọn xác xuất

		- Chọn xác xuất


- Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn.

		- So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép.

		- Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo tiêu chuẩn.

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn.

		- So sánh, đánh giá.

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô.



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan.

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn. 


- Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi

		- Chổi cọ.

- Khí thổi, hút


- Nước sạch.

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn

		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bị vón, đóng cục




		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột talc tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách giữa các khuôn. 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Dán vải ở những điểm dễ nứt, những điểm gấp khúc.

		- Vải được dán chắc, không bị bong, bật ra khi đổ hồ 

		- Miếng vải


- Hồ loãng

		- Qui định các vị trí dán vải theo từng loại sản phẩm

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Với khuôn có các điểm khuất khó thao tác, cần dán vải ngay ở bước 6



		8. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to




		- Dụng cụ vam khuôn


- Chêm gỗ

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Làm vỡ khuôn nếu vam không đều



		9. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót


- Không vãi, không tạo bọt 


- Đầy khuôn

		- Hồ đổ rót


- Ca chứa hồ


- Phễu rót


- Sàng tay

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót

		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn



		10. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép.

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		Cẩn thận

		Độ dày mộc không đạt tiêu chuẩn do độ ẩm khuôn hoặc do tính chất hồ rót



		11. Tháo hồ thừa

		- Thông lỗ khí trước lúc tháo hồ


- Tháo hồ trước sau theo thứ tự khi đổ rót


- Tháo hết hồ ra khỏi khuôn 

		- Xô tôn


- Thước kiểm tra

		- Thông khí khi tháo hồ thừa.

		- Tạo độ nghiêng cho khuôn để tháo hết hồ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		12. Lưu mộc trong khuôn

		- Lưu mộc trong khuôn theo thời gian quy định 

		- Bảng qui định thời gian lưu mộc

		- Xác định khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc 

		- Kiểm tra độ cứng của mộc.

		- Chính xác

		



		13. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		14. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		15. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Con dấu


- Gôm lau

		- Vị trí cần đóng dấu

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		16. Lau ướt bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


- Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh.

		- Gôm mút

- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần lau ướt.

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		17. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		18. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển 

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản phẩm

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		19. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm.




		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy.




		- Nước sạch.


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F02

		- Đổ rót  thủ công sản phẩm  két  nước

		Ngày:  



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn két nước đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.

		Biên soạn:


Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên

		- Cân bàn

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


- Qui định về chọn xác xuất

		- Chọn xác xuất


- Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn

		- So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép

		- Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo tiêu chuẩn 

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn

		- So sánh, đánh giá

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn 




		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn.

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn.

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn.

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách giữa các khuôn

 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Dán vải ở những điểm dễ nứt, những điểm gấp khúc.

		- Vải được dán chắc, không bị bong, bật ra khi đổ hồ. 

		- Miếng vải.


- Hồ loãng.

		- Qui định các vị trí dán vải theo từng loại sản phẩm.

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Với khuôn có các điểm khuất khó thao tác, cần dán vải ngay ở bước 6



		8. Vam khuôn.

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to.




		- Dụng cụ vam khuôn.


- Chêm gỗ.

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Làm vỡ khuôn nếu vam không đều.



		9. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót.


- Không vãi, không tạo bọt.


- Đầy khuôn.




		- Hồ đổ rót.


- Ca chứa hồ.


- Phễu rót.


- Sàng tay.

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót

		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp.

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn.



		10. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		- Cẩn thận

		- Độ dày mộc không đạt tiêu chuẩn do độ ẩm khuôn hoặc do tính chất hồ rót



		11. Tháo hồ thừa

		- Thông lỗ khí trước lúc tháo hồ


- Tháo hồ trước sau theo thứ tự khi đổ rót


- Tháo hết hồ ra khỏi khuôn 

		- Xô tôn


- Thước kiểm tra

		

		- Tạo độ nghiêng cho khuôn để tháo hết hồ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		12. Lưu mộc trong khuôn.

		- Lưu mộc trong khuôn đúng thời gian quy định 

		- Bảng quy định tời gian lưu mộc

		- Xác định được khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc.

		

		- Chính xác

		



		13. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn.

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		14. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan khoét các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		15. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc.

		- Con dấu.


- Gôm lau.

		- Vị trí cần đóng dấu.

		

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		16. lau ướt bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


- Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh




		- Hêra


- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần hera

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		17. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 




		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		18. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển 

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản ph

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		19. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F03

		- Đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn chậu rửa đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên soạn:


Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên.

		- Cân bàn.

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


- Qui định về chọn xác xuất

		Chọn xác xuất


Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn

		- So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép

		Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo TC

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn

		So sánh, đánh giá

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn 

		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục




		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách giữa các khuôn 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Dán vải ở những điểm dễ nứt, những điểm gấp khúc

		- Vải được dán chắc, không bị bong, bật ra khi đổ hồ 

		- Miếng vải


- Hồ loãng

		- Qui định các vị trí dán vải theo từng loại sản phẩm

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Với khuôn có các điểm khuất khó thao tác, cần dán vải ngay ở bước 6



		8. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to




		- Dụng cụ vam khuôn


- Chêm gỗ

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Làm vỡ khuôn nếu vam không đều



		9. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót


- Không vãi, không tạo bọt 


- Đầy khuôn

		- Hồ đổ rót


- Ca chứa hồ


- Phễu rót


- Sàng tay

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót




		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn



		10. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		- Cẩn thận

		- Độ dày mộc không đạt tiêu chuẩn do độ ẩm khuôn hoặc do tính chất hồ rót



		11. Tháo hồ thừa

		- Thông lỗ khí trước lúc tháo hồ


- Tháo hồ trước sau theo thứ tự khi đổ rót


- Tháo hết hồ ra khỏi khuôn 

		- Xô tôn


- Thước kiểm tra

		

		- Tạo độ nghiêng cho khuôn để tháo hết hồ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		12. Lưu mộc trong khuôn

		- Lưu mộc trong khuôn theo thời gian quy định 

		- Bảng qui định thời gian lưu mộc

		- Xác định khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc 

		

		- Chính xác

		



		13. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		14. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		15. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Con dấu


- Gôm lau

		- Vị trí cần đóng dấu

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		16. Lau ướt bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


- Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh

		- Gôm mút

- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần lau ướt

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		17. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		18. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển 

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản phẩm

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		19. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F04

		Đổ rót thủ công  sản phẩm tiểu treo

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn tiểu treo đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên soạn:


Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên

		- Cân bàn

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


- Qui định về chọn xác xuất

		- Chọn xác xuất


- Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn

		- So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép

		- Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo tiêu chuẩn 

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn

		- So sánh, đánh giá

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn 

		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút




		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách các đa bo 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Dán vải ở những điểm dễ nứt, những điểm gấp khúc

		- Vải được dán chắc, không bị bong, bật ra khi đổ hồ 

		- Miếng vải


- Hồ loãng

		- Qui định các vị trí dán vải theo từng loại sản phẩm

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		Với khuôn có các điểm khuất khó thao tác, cần dán vải ngay ở bước 6



		8. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to




		Dụng cụ vam khuôn


Chêm gỗ

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		Làm vỡ khuôn nếu vam không đều



		9. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót


- Không vãi, không tạo bọt 


- Đầy khuôn

		- Hồ đổ rót


- Ca chứa hồ


- Phễu rót


- Sàng tay

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót




		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn



		10. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		Cẩn thận

		- Độ dày mộc không đạt tiêu chuẩn do độ ẩm khuôn hoặc do tính chất hồ rót



		11. Tháo hồ thừa

		- Thông lỗ khí trước lúc tháo hồ


- Tháo hồ trước sau theo thứ tự khi đổ rót


- Tháo hết hồ ra khỏi khuôn 

		- Xô tôn


- Thước kiểm tra

		

		- Tạo độ nghiêng cho khuôn để tháo hết hồ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		12. Lưu mộc trong khuôn

		- Lưu mộc trong khuôn theo thời gian quy định 

		- Bảng qui định thời gian lưu mộc

		- Xác định khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc 

		

		- Chính xác

		



		13. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		14. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		15. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Con dấu


- Gôm lau

		- Vị trí cần đóng dấu

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		16. Lau ướt  bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


- Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh

		- Gôm mút.

- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần lau ướt.

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		17. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		18. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển 

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản phẩm

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		19. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F05

		Đổ rót  thủ công sản phẩm chân chậu 

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn chân chậu đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên soạn:


Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên

		- Cân bàn

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


- Qui định về chọn xác xuất

		- Chọn xác xuất


-  Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn

		- So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép

		- Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo tiêu chuẩn 

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn

		- So sánh, đánh giá

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn 

		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục




		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách các đa bo 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Dán vải ở những điểm dễ nứt, những điểm gấp khúc

		- Vải được dán chắc, không bị bong, bật ra khi đổ hồ 

		- Miếng vải


- Hồ loãng

		- Qui định các vị trí dán vải theo từng loại sản phẩm

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Với khuôn có các điểm khuất khó thao tác, cần dán vải ngay ở bước 6



		8. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to




		Dụng cụ vam khuôn


Chêm gỗ

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Làm vỡ khuôn nếu vam không đều



		9. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót


- Không vãi, không tạo bọt 


- Đầy khuôn




		- Hồ đổ rót


- Ca chứa hồ


- Phễu rót


- Sàng tay

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót

		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn



		10. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		- Cẩn thận

		- Độ dày mộc không đạt tiêu chuẩn do độ ẩm khuôn hoặc do tính chất hồ rót



		11. Tháo hồ thừa

		- Thông lỗ khí trước lúc tháo hồ


- Tháo hồ trước sau theo thứ tự khi đổ rót


- Tháo hết hồ ra khỏi khuôn 

		- Xô tôn


- Thước kiểm tra

		

		- Tạo độ nghiêng cho khuôn để tháo hết hồ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		12. Lưu mộc trong khuôn

		- Lưu mộc trong khuôn theo thời gian quy định 

		- Bảng qui định thời gian lưu mộc

		- Xác định khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc

		

		- Chính xác

		



		13. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		14. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		15. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc




		- Con dấu


- Gôm lau

		- Vị trí cần đóng dấu

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		16. Lau ướt bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


-Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh

		- Gôm mút


- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần hera

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		17. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		18. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển 

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản phẩm

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		19. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		Ngày



		Tên công việc: F06

		-  Đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm

		Biên soạn:



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn xí xổm đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.

		Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên

		- Cân bàn

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


Qui định về chọn xác xuất

		- Chọn xác xuất


- Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn

		- So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép

		- Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo tiêu chuẩn 

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn

		- So sánh, đánh giá

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


- Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi




		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn

		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách các đa bo 




		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Dán vải ở những điểm dễ nứt, những điểm gấp khúc

		- Vải được dán chắc, không bị bong, bật ra khi đổ hồ 

		- Miếng vải


- Hồ loãng

		- Qui định các vị trí dán vải theo từng loại sản phẩm

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		- Với khuôn có các điểm khuất khó thao tác, cần dán vải ngay ở bước 6



		8. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to




		- Dụng cụ vam khuôn


- Chêm gỗ

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Làm vỡ khuôn nếu vam không đều



		9. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót


- Không vãi, không tạo bọt 


- Đầy khuôn

		- Hồ đổ rót


- Ca chứa hồ


- Phễu rót


- Sàng tay

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót




		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn



		10. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		- Cẩn thận

		- Độ dày mộc không đạt tiêu chuẩn do độ ẩm khuôn hoặc do tính chất hồ rót



		11. Tháo hồ thừa

		- Thông lỗ khí trước lúc tháo hồ


- Tháo hồ trước sau theo thứ tự khi đổ rót


- Tháo hết hồ ra khỏi khuôn 

		- Xô tôn


- Thước kiểm tra

		

		- Tạo độ nghiêng cho khuôn để tháo hết hồ

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		12. Lưu mộc trong khuôn

		- Lưu mộc trong khuôn theo thời gian quy định 

		- Bảng qui định thời gian lưu mộc

		- Xác định khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc 

		

		- Chính xác

		



		13. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		14. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		15. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Con dấu


- Gôm lau

		- Vị trí cần đóng dấu

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		16. Lau ướt bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


- Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh

		- Hêra


- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần lau ướt

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		17. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		18. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản phẩm

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		19. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F07

		- Đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước 

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn nắp két nước đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên soạn:


Thẩm 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. Cân khối lượng đại diện một bộ khuôn 

		- Chọn xác xuất ngẫu nhiên

		- Cân bàn

		- Qui định trọng lượng chuẩn của khuôn


- Qui định về chọn xác xuất

		- Chọn xác xuất


- Đọc chỉ số trên cân

		- Cẩn thận


- Chính xác 




		



		2. Đánh giá  độ ẩm khuôn

		So sánh với khối lượng chuẩn của khuôn theo tiêu chuẩn độ ẩm cho phép

		Bảng tiêu chuẩn đối chiếu khối lượng khuôn theo tiêu chuẩn 

		- Nội dung qui định trong bảng tiêu chuẩn độ ẩm của khuôn

		- So sánh, đánh giá

		

		- Độ ẩm quá tiêu chuẩn cho phép phải dừng đổ rót chờ khuôn khô



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn 

		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách giữa các khuôn 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp với nhau


- Khe hở khuôn không quá to

		Dụng cụ vam khuôn


Chêm gỗ

		- Phương pháp kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Làm vỡ khuôn nếu vam không đều



		8. Đổ rót hồ vào khuôn 

		- Nhúng phễu vào hồ trước khi rót


- Không vãi, không tạo bọt 


- Đầy khuôn

		- Hồ đổ rót


- Ca chứa hồ


- Phễu rót


- Sàng tay

		- Qui trình đổ rót hồ


- Thông khí trong khuôn khi đổ rót




		- Điều chỉnh vị trí dòng hồ rót thích hợp

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Tạo bọt khí khi rót hồ vào khuôn



		9. Lưu mộc trong khuôn

		- Lưu mộc trong khuôn đúng thời gian quy định 

		

		- Xác định được khuôn khô, ướt, cũ, mới và môi trường để tính toán thời gian lưu mộc 

		

		- Chính xác

		



		10. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo trình tự trước sau, cẩn thận, nhẹ nhàng, đều tay


- Không làm kênh khuôn

		- Kìm mở khuôn


- Đèn chiếu sáng

		- Bảng quy trình mở khuôn 




		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		- Thao tác không cẩn thận sẽ làm kênh khuôn và biến dạng mộc



		11. Khoan cắt các lỗ công tác

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Gôm lau

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan khoét các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		12. Đóng dấu lên sản phẩm

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Con dấu


- Gôm lau

		- Vị trí cần đóng dấu

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		13. Lau ướt bề mặt sản phẩm phần ngoài

		- Lau ướt không được ấn sâu


- Lau ướt đúng vị trí và khớp với các góc cạnh

		- Gôm mút

- Bút lông


- Hồ loãng

		- Bảng chỉ dẫn những vị trí cần hera

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ




		



		14. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		15. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển 

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản ph

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		16. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F08

		- Đổ rót sản phẩm trên băng thân bệt

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn thân bệt đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên  soạn:


Thẩm 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 chương trình đổ rót

		- Thao tác các bước theo đúng bảng hướng dẫn

		- Bảng hướng dẫn chuẩn bị chương trình đổ rót

		- Tin học

		- Thao tác trên máy tính

		- Chính xác

		



		2. Thông hồ cũ trong đường ống và trên bình mức

		- Bấm phím trên máy tính đúng theo bảng hướng dẫn

		- Bảng trình tự bấm phím thong hồ trong đường ống và trên bình mức`

		- Làm sạch đường ống

		- Thao tác trên máy tính

		

		



		3. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các chi tiết liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn. 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn 

		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		- Làm sạch và vệ sinh

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		4. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		5. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột talc tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		6. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đúng thứ tự lắp khuôn 

		- Bảng hướng dẫn lắp khuôn thân bệt

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		6. Vam khuôn

		- Các phần của khuôn phải ăn khớp


- Khe hở khuôn không quá to.

		Dụng cụ vam khuôn

		- Biết cách kiểm tra và điều chỉnh khe hở khuôn qua vam khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		7. Lắp ống thổi khí

		- Ống thổi khí lắp đúng vị trí


- Ống không bị rách, thủng sẽ làm hồ trào nên gây tắc khí

		- Ống thổi khí


- Ống nhựa mềm


- Nút cao su


- Màng lọc

		- Thông khí

		Vệ sinh ống sạch sẽ

		Cẩn thận

		



		8. Đặt chương trình đổ rót tự động

		- Đặt chương trình đổ rót tự động theo đúng quy trình của phòng kỹ thuật

		- Bảng hướng dẫn các chương trình đặt

		- Hiểu các bước trong quy trình đổ rót tự động do phòng kỹ thuật chỉ dẫn




		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		9. Cấp hồ vào khuôn và thực hiện chế độ tự động (Automatic)

		- Thực hiện lệnh bấm các phím theo đúng quy trình của phòng kỹ thuật đề ra

		- Các phím, công tắc


- Bảng quy trình bấm phím

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Chính xác

		



		10. Tháo hồ trong khuôn

		- Vặn mở van tháo hồ theo đúng thời gian quy định

		- Kìm mở van

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Chính xác

		



		11. Om khí trong khuôn

		- Mở van xả khí thủ công độ mở van khoảng 50%

		

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận




		



		12. Tháo mở khuôn

		- Mở khuôn theo đúng quy trình, 


- Dùng dao cắt bỏ vanh thừa, vết cắt không bị vấp, vệ sinh mặt trên khuôn sạch sẽ 


- Khoan các lỗ theo dấu trên khuôn, vá lỗ thoát khí

		- Vòi khí nén


- Dao cắt


- Gôm


- Nước sạch 


- Dụng cụ khoan, vá

		- Hiểu quy trình mở khuôn


- Phương pháp khoan, vá lỗ trên mộc

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		





		13. Quạt làm khô sản phẩm mộc

		- Hạ dàn quạt hướng thẳng vào bề mặt thân bệt

		- Dàn quạt

		- Biết khoảng thời gian thổi tùy theo độ cứng của mộc.

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận

		



		14. Ra sản phẩm mộc

		- Nâng dàn quạt hết hành trình, vệ sinh sạch sẽ giá lật


- Đẩy xe dỡ đúng vị trí trên băng


- Cắm điên vào máy đúng vị trí các ổ cắm

		- Ro bốt ra sản phẩm

		- Vận hành robót

		- Bảng điều khiển robót

		

		



		15. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		- Ro bốt ra sản phẩm

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		- Bảng điều khiển robót

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		



		16. Chuyển sản phẩm sang sàn thao tác

		- Sản phẩm nằm trên bàn xoay không bị lồi lõm, biến dạng trong quá trình di chuyển

		- Bàn xoay

		

		- Kỹ năng vận chuyển và xếp dỡ sản ph

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		17. Chỉnh sửa rửa và hoàn thiện sản phẩm

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F09

		- Đổ rót sản phẩm trên băng két nước

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn két nước đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên soạn:


Thẩm 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 máy

		- Mở máy theo đúng bảng qui trình hướng dẫn của nhà máy


- Các công tắc hành trình đúng vị trí, và sẵn sàng hoạt động

		- Bảng hướng dẫn mở máy của nhà máy


- Bảng ghi các thong số tiêu chuẩn trên các đồng hồ

		- Kiểm tra khí nén đến các ống và vam theo đúng trị số của nhà máy quy định

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận

		



		2. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các chi tiết liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi  




		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		



		3. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		4. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục




		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		5. Hạ giàn khuôn 

		Xoay công tắc sang vị trí xuống và giữ công tắc cho đến khi dàn dừng lại

		- Công tắc

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		6. Bật các van khí để đóng chốt và vam chặt khuôn

		- Bật các van khí theo trình tự ghi trong bảng hướng dẫn của nhà máy

		- Các công tắc


- Bảng hướng dẫn trình tự 

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ 

		



		7. Cắm ống cấp hồ vào khuôn

		- Ống cấp hồ lắp đúng vị trí


- Ống cắm phải chắc chắn không bị rách, thủng 

		- Ống cấp hồ




		- Tin học

		- Vệ sinh ống sạch sẽ

		Cẩn thận

		



		8. Cấp hồ vào khuôn

		- Kiểm tra các van đều ở vị trí đóng


- Mở các van cấp hồ vào khuôn đúng  theo trình tự của bảng hướng dẫn 




		- Bảng hướng dẫn trình tự mở van

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		9. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thông số

- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ

		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		Cẩn thận

		



		10. Tháo hồ trong khuôn

		- Đóng van cấp hồ


- Mở van thải hết hồ thừa 




		- Kìm mở van

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Chính xác

		



		11. Tháo mở dàn  khuôn

		- Mở dàn khuôn theo đúng quy trình của nhà máy




		- Vòi khí nén


- Bảng qui trình tháo mở dàn khuôn


- Chốt

		- Hiểu quy trình mở dàn khuôn


- Dùng chốt chuyên dùng định vị dàn khuôn lại




		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		12. Khoan cắt, vá các lỗ công tác cho sản phẩm mộc.

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc.

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Dưỡng

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc.

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan khoét các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm






		13. Cắt ba via và đóng dấu lên sản phẩm mộc

		- Làm sạch ba via trên sản phẩm mộc


- Đóng dấu ngày tháng và số cá nhân đúng chỗ qui định

		- Dao cắt


- Con dấu


- Bảng qui định chỗ đóng dấu

		-  Tiêu chuẩn mộc

		- Nhẹ nhàng không làm hỏng bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cắt ba via không cẩn thận sẽ lẹm vào sản phẩm


- Đóng dấu không đúng chỗ qui định



		14. Chuyển sản phẩm mộc lên xe hoặc sang vị trí khác

		- Thao tác nhẹ nhàng


- Sản phẩm không bị móp, méo, khi di chuyển

		- Giá đỡ


- Dần đỡ

		- Vận chuyển sản phẩm dễ vỡ

		- Bê cân đối

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		



		15. Hoàn thiện mộc cấp sấy 

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F10

		- Đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn chậu rửa đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm. Lắp khuôn rồi tiến hành đổ rót hồ vào khuôn. Lưu hồ trong khuôn để mộc đạt độ dày yêu cầu  sau đó tháo khuôn, ra mộc, chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.




		Biên soạn:


Thẩm 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 máy

		- Mở máy theo đúng bảng qui trình hướng dẫn của nhà máy


- Các công tắc hành trình đúng vị trí, và sẵn sàng hoạt động

		- Bảng hướng dẫn mở máy của nhà máy


- Bảng ghi các thong số tiêu chuẩn trên các đồng hồ

		- Kiểm tra khí nén đến các ống và vam theo đúng trị số của nhà máy quy định

		

		- Chính xác

		



		2. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các chi tiết liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn phải sạch không có bụi

  

		- Chổi cọ


- Khí nén.


- Nước sạch

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		3. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô


- Mút

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		4. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		5. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách giữa các khuôn

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		6. Lắp ống thổi khí

		- Ống thổi khí lắp đúng vị trí


- Ống không bị rách, thủng sẽ làm hồ trào nên gây tắc khí




		- Ống thổi khí


- Ống nhựa mềm


- Nút cao su


- Màng lọc

		

		- Vệ sinh ống sạch sẽ

		- Cẩn thận

		



		7. Mở tất cả van khí và đẩy vam khuôn vào vị trí

		- Vam khuôn đúng vị trí, cắm 2 chốt định vị của vam khuôn

		- Chốt định vị

		- Vị trí của vam khuôn


- Vị trí của các van khí nén

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		8.Bơm kích thuỷ lực

		- Bơm kích thuỷ lực đúng trị số lực nén qui định khoảng 25 bar

		- Kích thuỷ lực

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Bơm kích thuỷ lực trị số lực nén quá lớn làm vỡ khuôn



		9. Thông hồ cũ trong đường ống

		- Thực hiện các bước theo đúng trình tự của bảng hướng dẫn

		- Bảng hướng dẫn của nhà máy




		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận

		



		10. Cấp hồ vào khuôn

		- Mở lần lượt các van cấp hồ vào từng khuôn


- Mở van từ cuối đường ống lên đầu băng

		

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		

		



		11. Lưu hồ trong khuôn

		- Theo thời gian qui định và theo kết quả đổ mẫu

		- Bảng qui định thời gian lưu hồ


- Khuôn con dùng đổ mẫu


- Thước kẹp


- Đồng hồ




		- Thời gian lưu hồ đạt độ dày cho phép

		- Kiểm tra kết quả độ dạy mộc đổ mẫu

		- Cẩn thận

		



		12. Tháo hồ trong khuôn

		- Mở van tháo hồ trong khuôn và đường ống đúng qui trình




		- Bảng qui trình tháo hồ

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Hồ trong khuôn chảy quá nhanh sẽ gây biến dạng tại vị trí hút một mặt



		13. Om khí trong khuôn

		- Thổi khí vào khuôn làm cang bề mặt mộc.


- Om khí đúng thời gian qui định 

		- Vòi khí nén




		- Thời gian om khí phụ thuộc vào thông số hồ đổ rót và tình trạng khuôn mới hay cũ




		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		14. Mở khuôn

		- Mở khuôn theo đúng trình tự của bảng hướng dẫn

		- Bảng qui định trình tự tháo mở khuôn




		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		15. Lấy sản phẩm ra khỏi khuôn

		- Thao tác nhẹ nhàng theo trình tự đã quy định


- Sản phẩm ra khỏi khuôn không bị móp, méo, rơi vỡ, sứt mẻ 

		

		- Quy trình lấy sản phẩm ra khỏi khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác

		- Lấy sản phẩm không cẩn thận sẽ làm móp méo, rơi vỡ sản phẩm



		16. Khoan cắt, vá các lỗ công tác cho mộc

		- Khoan cắt các lỗ công tác đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Ống khoan


- Dao cắt


- Dưỡng

		- Bảng hướng dẫn các vị trí  cần khoan cắt trên mộc

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Khoan khoét các lỗ không cẩn thận sẽ bị lẹm vào sản phẩm



		17. Cắt ba via và đóng dấu lên sản phẩm mộc

		- Làm sạch ba via trên sản phẩm mộc


- Đóng dấu ngày tháng và số cá nhân đúng chỗ qui định

		- Dao cắt


- Con dấu


- Bảng qui định chỗ đóng dấu

		-  Tiêu chuẩn mộc

		- Nhẹ nhàng không làm hỏng bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cắt ba via không cẩn thận sẽ lẹm vào sản phẩm


- Đóng dấu không đúng chỗ qui định. 


- Sau khi thực hiện xong bước này.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F11 

		- Đổ rót sản phẩm trên băng áp lực 

		Ngày:



		Mô tả công việc:

		Chuẩn bị khuôn đạt tiêu chuẩn về vệ sinh và độ ẩm tiến hành đổ rót hồ trên băng áp lực sau đó tháo khuôn chỉnh sửa, rửa và hoàn thiện sản phẩm mộc.

		Biên soạn:


Thẩm 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 máy.

		- Mở đóng các van khí, nước, cấp hồ  theo đúng bảng qui trình hướng dẫn của nhà máy.

- Các công tắc hành trình đúng vị trí, và sẵn sàng hoạt động.

		- Bảng hướng dẫn mở đóng các van  của nhà máy


- Bảng ghi các thông số tiêu chuẩn trên các đồng hồ.

		- Kiểm tra khí nén đến các ống và vam theo đúng trị số của nhà máy quy định.

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Chính xác

		



		2. Vệ sinh ống cấp hồ, bề mặt đúc và các vị trí liên quan

		- Vệ sinh từng chi tiết khuôn. 


-Ống cấp hồ, bề mặt khuôn đúc phải sạch không có bụi bẩn. 


- Bánh xe, đường ray phải được vệ sinh sạch. 




		- Chổi cọ


- Khí thổi, hút


- Nước sạch

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		



		3. Làm ướt bề mặt đúc của khuôn

		- Thấm ướt các bề mặt, vị trí khuôn phải đồng đều

		- Nước, hồ 


- Vải sạch


- Xô

		- Tác đụng của việc làm ướt bề mặt khuôn




		- Pha nước hồ loãng để thấm ướt

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ

		- Bề mặt khuôn quá ướt hoặc ướt không đều 



		4. Xoa bột talc lên bề mặt đúc của khuôn

		- Bột talc phải được xoa đều.


- Bột talc không bi vón, đóng cục

		- Bột talc


- Gôm mút


- Túi vải 

		- Vị trí cần quét bột talc trên bề mặt khuôn

		- Dùng gôm phẩy bớt bột tan tại các vị trí bị dầy

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		5. Lắp khuôn

		- Khuôn phải kín khít, khô


- Đảm bảo khoảng cách giữa các khuôn. 

		

		- Biết quy trình lắp ráp các phần của khuôn 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		6. Chuẩn bị chương trình đổ rót

		Thao tác bấm nút để chuẩn bị đổ rót theo trình tự của bảng hướng dẫn do nhà máy qui định

		- Các nút bấm


- Màn hình theo dõi

		- Kiểm tra các thông số đặt trong chương trình đổ rót trên màn hình

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Nếu áp suất hồ bằng không phẩi báo ngay cho phòng kỹ thuật để xử lý



		7. Thực hiện chương trìn đổ rót tự động

		- Vận hành chương trình đổ rót tự động theo đúng trình tự bảng hướng dẫn của nhà máy

		- Bảng qui trình hướng dẫn đổ rót tự động  


- Sổ ghi chép

		- Ghi đầy đủ thông số áp suất vào sổ

		- Quan sát toàn bộ quá trình đổ rót tự động

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Hồ dâng đầy bình mức mà đèn báo tín hiệu không sáng báo cho phòng kỹ thuật


- Trong suốt quá trình đổ rót không được sử dụng các nút bấm của bảng ĐK 



		8. Tháo hồ trong khuôn

		- Khi hết thời gian van sẽ xả khí để giảm áp suất hồ về 0 thì phải mở tất cả van khí nén, nước

		

		Kiểm tra bể hồ thừa nếu có nhiều hồ trong bể phải bật bơm để bơm hồ về bên nguyên liệu

		- Quan sát 

		- Cẩn thận

		Khi mất điện thì phải báo ngay cho phòng kỹ thuật để xử lý



		9. Tách và lấy sản phẩm mộc

		-Thao tác tách và lấy sản phẩm mộc theo đúng trình tự bảng hướng dẫn của nhà máy

		- Bảng qui trình công đoạn tách và lấy sản phẩm mộc của nhà máy

		- Tin học

		- Thao tác trên tủ điều khiển

		- Cẩn thận

		



		10. Hoàn thiện mộc cấp sấy 

		- Theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy




		- Nước sạch


- Xô, gôm mút.

		- Tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

		- Tạo nhẵn cho bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		- Loại bỏ các sản phẩm nứt vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: F

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F12

		- Hoàn thiện sản phẩm mộc sau tách khuôn.

		Ngày: 



		Mô tả công việc:

		Cắt ba via sản phẩm mộc sau khi tách khuôn rồi lau các vết cắt bằng mút ẩm. Đo kiểm tra độ dày sản phẩm mộc, lau ướt bề mặt sản phẩm, khoan khoét các lỗ thao tác, vá các vết tháo hồ, hoàn thiện bề mặt sản phẩm , đo độ cứng và xoa bột talc.

		Biên soạn:


Thẩm 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. Cắt ba via

		- Vết cắt phải đều, phẳng, sạch không bị rạn nứt.

- Vết cắt không bị lẹm vào sản phẩm.

- Vết cắt đúng kích thước.

		- Dao nhọn.

- Khay nhựa.

		- Các vị trí cần cắt ba via. 

		- Nhẹ nhàng không làm hỏng bề mặt mộc.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		2. Lau sạch vết cắt bằng mút ẩm.

		- Lau cẩn thận, nhẹ nhàng bề mặt phải phẳng nhẵn, sạch sẽ

		- Mút ẩm.

		- Độ sạch của mộc.

		- Nhẹ nhàng không làm hỏng bề mặt mộc.

		- Cẩn thận.



		



		3. Đo độ dày sản phẩm.

		- Đo độ dày sản phẩm mộc chính xác tại những vị trí yêu cầu.



		- Máy đo độ dày.

- Sổ, bút 


- Thước kẹp

		- Đọc trị số trên máy đo.

- Ghi lại kết quả vào sổ.

		- Sử dụng thước kẹp.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		4. Lau ướt bề mặt sản phẩm

		- Đường lau ướt không được ấn sâu gây lõm sản phẩm


- Lau ướt đúng vị trí qui định khớp với các góc cạnh


- Đường lau ướt phải sạch




		- Gôm mút


- Bút lông


- Hồ loãng


- Bảng qui định vị trí cần hê ra

		- Pha dung dịch. hồ loãng

		

		- Cẩn thận.

- Chính xác

		



		5. Khoan khoét cắt lại lỗ

		- Các lỗ khoan khoét phải đảm bảo kích thước


- Lỗ khoét không bị móp, méo


- Lỗ cắt phải thẳng không có vết dao

		- Dao nhọn 


- Hồ loàng


- Dường 


- Bảng qui định kích thước các lỗ khoan khoét

		- Pha dung dịch hồ loãng

		- Nhẹ nhàng không làm hỏng bề mặt mộc

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		6. Láp vá lỗ cấp hồ

		- Vết lấp vá phải khớp chặt không có khe hở, rạn nứt


- Vết vá không bị mềm

		- Đất dán


- Hồ loãng


- gôm mút.

- Dụng cụ cắt đất dán


- Mút ẩm




		- Phương pháp pha dung dịch hồ loãng


- Lau ướt lại chỗ dán

		- Tiêu chuẩn ghép vá mộc

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Hoàn thiện bề mặt sản phẩm

		- Lòng sản phẩm phải sạch sẽ, nhẵn, phẳng không có vết lồi lõm 


- Không bị đọng nước




		- Nước


- Mút ẩm


- Polinet


- Đèn kiểm tra


- Dao cạo

		- Tiêu chuẩn hoàn thiện mộc

		- Quan sát các vị trí lồi lõm và đọng nước của sản phẩm để xử lý

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		8. Đo độ cứng

		- Đo đúng trị số độ cứng của sản phẩm mộc


- Đo đúng vị trí yêu cầu

		- Máy đo độ cứng


- Bảng yêu cầu các vị trí cần đo đọ cứng

		- Sử dụng máy đo độ cứng

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		9. Dựng sản phẩm và lau bột talc

		- Dựng sản phẩm cẩn thận 


- Lau sạch bột talc không để dính lên sản phẩm

		- Polinet


- Mút 


- Nước


- Đèn kiểm tra

		

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Sau khi hoàn thiện sản phẩm mộc ngay sau tạo hình, thực hiện nhiệm vụ G trước khi thực hiện công việc F13.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ:

		- Tạo hình sản phẩm

		



		Tên công việc: F13

		- Chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy cưỡng bức

		Ngày



		Mô tả công việc:

		Sau khi tách và lấy sản phẩm mộc ra khỏi khuôn ta tiến hành bước hoàn thiện sản phẩm mộc chuẩn bị cho cấp sấy.



		Biên soạn:


Thẩm 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. Cắt ba via

		- Vết cắt phải đều, phẳng, sạch không bị rạn nứt


- Vết cắt không bị lẹm vào sản phẩm


- Vết cắt đúng kích thước

		- Dao nhọn


- Khay nhựa

		- Vị trí những chỗ cần cắt bavia 

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		2. Dùng mút ẩm lau sạch vết cắt

		- Lau cẩn thận, nhẹ nhàng bề mặt phải phẳng nhẵn, sạch sẽ

		- Mút ẩm

		

		

		- Cẩn thận




		



		3. Vá lỗ thổi khí của sản phẩm mộc

		- Vết lấp vá phải khớp chặt không có khe hở, rạn nứt


- Vết vá không bị mềm 

		- Đất dán


- Hồ loãng


- Hê ra


- Dụng cụ cắt đất dán


- Mút ẩm




		- Phương pháp pha dung dịch hồ loãng


- Hê ra lại chỗ dán

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		4. Khoan khoét cắt lại lỗ

		- Các lỗ khoan khoét phải đảm bảo kích thước


- Lỗ khoét không bị móp, méo


- Lỗ cắt phải thẳng không có vết dao

		- Dao nhọn 


- Hồ loàng


- Dưỡng 


- Bảng qui định kích thước các lỗ khoan khoét

		- Pha dung dịch hồ loãng

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		5. Lau ướt bề mặt sản phẩm

		- Đường lau ướt không được ấn sâu gây lõm sản phẩm


- Laun ướt đúng vị trí qui định khớp với các góc cạnh


- Đường lau phải sạch

		- Gôm  mút

- Bút lông


- Hồ loãng


- Bảng qui định vị trí cần lau ướt.

		- Pha dung dịch hồ loãng

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		7. Lau, hoàn thiện bề mặt sản phẩm

		- Lòng sản phẩm phải sạch sẽ, nhẵn, phẳng không có vết lồi lõm 


- Không bị đọng nước

		- Nước


- Mút ẩm


- Polinet


- Đèn kiểm tra


- Dao cạo

		

		- Quan sát các vị trí lồi lõm và đọng nước của sản phẩm để xử lý

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		8. Đóng dấu ngày tháng và số hiệu đổ rót

		- Đóng dấu đúng vị trí đã quy định trên mộc

		- Con dấu


- Gôm lau


- Bảng chỉ dẫn vị trí đóng dấu

		

		

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		9. Ghi lại số cá nhân bằng bút chì lên sản phẩm

		- Ghi đúng số cá nhân lên sản phẩm

		- Bút chì

		

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Chính xác

		



		10. Xếp sản phẩm vào nơi qui định

		- Thao tác xếp dỡ nhẹ nhàng


- Xếp đúng vị trí đúng nơi qui định

		- Xe di chuyển

		

		- Xếp dỡ


- Quan sát

		- Cẩn thận


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


              NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH

		Tên nhiệm vu: F

		- Chế tạo  khuôn áp lực trung bình

		Ngày: 



		Tên công việc: F 14

		- Xử lý sự cố nứt mộc sau hong sấy.

		Biên soạn:



		Mô tả công việc:

		Kiểm tra để phát hiện cácc vết nứt trên sản phẩm mộc sau khi sấy môi trường, 



		Thẩm 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. Phát hiện hiện tượng nứt mộc sau sấy xanh.

		- Các vết nứt xé sắc cạnh.

- Vết nứt xé theo vết gắn.

		- Sản phẩm mộc sau một ngày tạo  hình.

		

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		



		2. Đánh giá các vết nứt mộc.

		- Theo tính chất vị trí gắn trên sản phẩm.

		- Gương soi.

- Đèn pin.

		

		- Quan sát và đánh giá vết nứt thuộc phần vá, phần ghép nối hay các điểm tháo hồ.

		- Chính xác.

- Trung thực.

		- Nếu vết nứt là phần vá ghép thì thực hiện bước 3. - - Nếu vết nứt thuộc vị trí vệt tháo hồ hoặc đường chảy hồ theo bước 6.



		3. Phủ vải ẩm lên phần ghép vá.

		- Thời gian phủ vải đủ để độ ẩm hai phần ghép đồng đều về độ ẩm.

		- Vải xô 


- Xô chứa nước.

		- Sự thoát hơi ẩm của sản phẩm có độ ẩm lớn.

		- Nhúng vải xô vào nước để tạo độ ẩm cho mảnh vải.

		- Cẩn thận.

		- Nếu tấm vải xô quá ẩm sẽ làm hỏng các miếng ghép vá sản phẩm.



		4. Tạo nhám cho diện tích bề mặt tiếp xúc giữa hai phần ghép vá.

		- Thực hiện theo quy định về tiêu chuẩn độ nhám bề mặt ghép vá.

		- Lưỡi cưa sắt.

		- Tăng diện tích tiếp xúc giữa các bề mặt


- Tăng ma sát tiếp xúc giữa các mặt.

		- Thao tác đưa lưỡi cưa lên trên bề mặt mộc ướt tạo nhóm bề mặt.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Làm thay đổi hình dáng mảnh ghép.



		5. Bôi hồ dán lên phần ghép vá 

		- Thực hiện theo tiêu chuẩn bôi hồ ghép vá.

		- Chổi quét hồ.

		- Tiêu chuẩn hồ ghép của công ty.

		- quét hồ tạo độ dày và độ đồng đều trên mảnh ghép vá.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Bề dày lớp hồ dán không đồng đều



		6. Tạo ẩm khuôn tại vị trí tương ứng với vết nứt trên sản phẩm bằng nước hồ.

		- Tạo độ ẩm đồng đều cho bề mặt khuôn.

		- Gôm mút.


- Nước hồ loãng.


- Xô nước.

		- Sự hút nước của khuôn thạch cao.

		- Pha hồ để đạt độ loãng cần thiết.

		- Cẩn thận.

- Có trách nhiệm.

		



		7. Nghiêng khuôn để hồ thoát hoàn toàn 

		- Thoát hết hồ thừa trong khuôn.


- Thực hiện theo hướng dẫn đổ rót cho chủng loại sản phẩm cần sửa.

		

		

		

		Nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


              NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH

		Tên nhiệm vu: F

		- Chế tạo  khuôn áp lực trung bình

		



		Tên công việc: F 15

		- Xử lý sự cố độ dày mộc không đạt yêu cầu.

		



		Mô tả công việc:

		Phát hiện độ dày mộc không đạt yêu cầu, khắc phục bằng cách thay đổi thời gian lưu hồ trong khuôn và quy định thời gian tháo hợp lý để mộc đạt độ dày theo đúng yêu cầu sau đó thông báo lại cho các bộ phận chức năng để xử lý.



		Ngày:


Biên soạn: 

Thẩm 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. Phát hiện độ dày mộc không đạt yêu cầu.

		- Căn cứ theo tiêu chuẩn độ dày mộc cho từng loại sản phẩm của công ty.



		- Thước kẹp.

- Thước kẹp đồng hồ.

		- Tiêu chuẩn độ dày mộc.

		- Thao tác đo độ dày mộc bằng thước kẹp 

- Đọc kết quả đo trên thước kẹp.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		2. Thăm, kiểm tra khuôn đổ mẫu thử.

		- Tăng thời gian kiểm tra độ dày khuôn đổ mẫu.thử lên  10 phút/lần.

		- Khuôn đổ mẫu thử.

- Thước kẹp.


- Thước kẹp đồng hồ.

		- Quy trình lưu hồ trong khuôn thạch cao.

		- Điều chỉnh van tháo hồ để thực hiện tháo từng nấc một.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu thực hiện việc kiểm tra từ lúc miếng mộc vẫn còn dẻo thì phép đo không chính xác.



		3. Quyết định tháo khuôn khi độ dày mộc đã đạt yêu cầu.

		- Căn cứ theo tiêu chuẩn độ dày mộc của công ty.

		- Bảng tiêu chuẩn độ dày mộc.

		-Tiêu chuẩn độ dày mộc bám khuôn.


-  Phương pháp so sánh độ dày mộc đã tạo ra với tiêu chuẩn độ dày mộc

		

		- Nghiêm túc.

- Chính xác.

		



		4. Báo cáo cho cán bộ phòng kỹ thuật biết để điều chỉnh thông số hồ.

		- Báo cáo lại giá trị độ dày mộc thực tế tạo hình.


- Theo sự phân công của phòng kỹ thuật.

		- Form báo cáo.

		- Quy vận hành sản xuất.

		- Ghi báo cáo rõ ràng, mạch lạc.

		- Chính xác.

- Cẩn thận.


- Có trách nhiệm.

		



		5. Thông báo cho bộ phận sấy môi trường biết để điều chỉnh thời gian sấy môi trường.

		- Căn cứ vào quy định về độ ẩm mộc cho sấy môi trường.

		- Form báo cáo.

		- Quy trình vận hành sản xuất.

		

		- Nghiêm túc.


- Có trách nhiệm

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH.


		Tên nhiệm vụ: G     -  Sấy môi trường.


Tên công việc: G01 -  Chuẩn bị vận hành  sấy môi trường.


Mô tả công việc: Tạo một không gian khép kín bao quanh khu vực đổ rót tạo 

                              hình, kiểm tra tình trạng các thiết bị hệ thống sấy môi trường,  


                              kiểm tra an toàn khu vực sấy môi trường.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Kiểm tra tình trạng hoạt động của các thiết bị.

		- Các thiết bị (thiết bị đốt, quạt hút khí thải, quạt thổi khí nóng, thiết bị trao đổi nhiệt) phải ở trạng thái sẵn sàng làm việc.


- Các thiết bị điện phải được nối đất.




		

		- Quy trình sấy môi trường.


- Nguyên lý hoạt động của hệ thống sấy môi trường.


- An toàn đối các thiết bị điện.

		- Quan sát, phát hiện các nguy cơ không ổn định của thiết bị.

		- Kỹ lưỡng. - Cẩn thận.

		



		2. Kiểm tra hệ thống đường ống dẫn nhiên liệu.

		- Các đường ống dẫn nhiên liệu không bị rò rỉ.


- Các van hoạt động tốt.




		- Clê, mỏ lết.

		- Quy trình sấy môi trường.


- Sơ đồ hệ thống cung cấp nhiên liệu đốt sấy môi trường.

		- Quan sát và cảm nhận bằng khứu giác.

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.

		



		3. Kiểm tra khu vực môi trường sấy




		- Đảm bảo không có người trong khu vực.

		

		- Quy trình sấy môi trường.


- An toàn khi làm việc trong điều kiện môi trường nhiệt độ cao

		- Quan sát

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		



		4. Đóng kín các cửa.

		- Đảm bảo môi trường sấy phải được cách ly hẳn với bên ngoài

		- Khoá cửa.

		- Quy trình sấy môi trường.


- Lý thuyết sấy phòng.

		

		- Cẩn thận, có trách nhiệm.

		- Nếu không đóng kín các cửa thì hiệu quả sấy sẽ giảm



		5. Chọn đặt các điểm đo thông số môi trường

		- Các vị trí đo phải được phân bố đều trong không gian môi trường.


- Đặt các thiết bị đo vào các vị trí đã chọn

		- Các nhiệt kế, ẩm kế cầm tay.

		- Quy trình sấy môi trường.

		

		- Chính xác 




		



		6. Mở các van cấp khí nóng 

		- Độ mở các van đồng đều nhau 

		- Cần gạt cánh van

		- Quy trình sấy môi trường.

		- Điều chỉnh độ mở van

		- Cẩn thận.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: G -  Sấy môi trường.


Tên công  việc: G02 -  Vận hành hệ thống sấy môi trường.


Mô tả công việc: Vận hành hệ thống thiết bị sấy để tạo môi trường sấy có thông số 


                             yêu cầu

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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.Chọn chế độ điều khiển hoạt động của hệ thống sấy môi trường.

		- Chon chế độ tự động (AUTO)

		- Tủ điều khiển.


- Chương trình sấy môi trường đã cài đặt sẵn.

		- Quy trình sấy môi trường.


- Cách lựa chọn chế độ làm việc của hệ thống thiết bị trên tủ điều khiển.

		- Thao tác tủ điều khiển

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		2. Chọn chế độ sấy.



		- Thời gian sấy: 12 h,  vào ban đêm.


- Nhiệt độ môi trường sấy: 38 -0 42oC


- Độ ẩm môi trường sấy: 50 – 65oC

		- Tủ điều khiển

		- Quy trình sấy môi trường.

		- Thao tác tủ điều khiển




		- Nghiêm túc.

		



		3. Khởi động quạt thổi khí nóng.

		- Khởi động tất cả các quạt thổi khí nóng phân bố trong môi trường.




		- Tủ điều khiển

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường.




		- Thao tác tủ điều khiển

		- Cẩn thận.


- Tập chung.

		



		4. Khởi động thiết bị đốt

		- Nhiên liệu phải được đốt cháy hoàn toàn.

		- Tủ điều khiển

		- Quy trình vận hành thiêt bị sấy môi trường.


- Lý thuyết về sự cháy của nhiên liệu


- An toàn phòng chống cháy nổ.

		- Quan sát và điều chỉnh ngọn lửa trong buồng đốt.


- Thao tác tủ điều khiển




		

		



		4. Khởi động quạt hút khí thải môi trường

		- Chỉ cho quạt hút làm việc trong một khoảng thời gian nhất định




		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường.


- Nguyên lý thông gió cho sấy trong không gian khép kín.

		- Thao tác tủ điều khiển

		- Chính xác 




		



		5. Kiểm tra thông số môi trường sấy.

		- Thông số kiểm tra: độ ẩm và nhiệt độ môi trường sấy.


- 1 giờ kiểm tra một lần , ghi giá trị thông số kiểm tra vào sổ.




		- Nhiệt kế


- Ẩm kế 


- Sổ ghi chép theo dõi vận hành.


- Bút.




		- Giá trị quy định của các thông số môi trường sấy.

		- Quan sát và đọc chỉ số trên nhiệt kế, ẩm kế.

		- Chính xác.


- Có trách nhiệm.

		



		7. Dừng quat hút khí thải môi trường sau khi đã khởi động hệ thống.




		- Lúc mới khởi động, chỉ cho quạt hút làm việc một thời gian ngắn. 

		- Tủ điều khiển.

		- Sự lưu thông và làm sạch không khí cho không gian kín

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Chính xác.


- Có trách nhiệm.

		



		8. Dừng thiết bị đốt khi kết thúc quá trình sấy.

		- Thực hiện theo quy định về thời gian sấy môi trường của công ty.


- Đóng van cấp nhiên liệu.


- Ngừng quạt cấp không khí để đốt.

		- Tủ điều khiển.


- Van cấp nhiên liệu.

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường của công ty.

- An toàn trong quá trình vận hành thiết bị đốt.


- Nguyên tắc an toàn đối với các thiết bị trao đổi nhiệt

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		- Khởi động quạt hút khí thải trước khi chuẩn bi kết thúc quá trình sấy để thực hiện thông thoáng môi trường.



		9. Dừng Quạt thổi khí nóng.

		- Thực hiện theo quy trình vận  hành sấy môi trường của công ty.


- Dừng sau khi dừng thiết bị đốt.




		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường 

- Nguyên tắc an toàn đối với các thiết bị trao đổi nhiệt.

		- Thao tác tủ điều khiển 

		- Nghiêm túc.

		



		10. Mở cửa tất cả các cửa của khu vực sấy môi trường.

		- Thực hiện theo quy trình vận hành sấy môi trường.


- Các cửa phải được mở hết

		- Chìa khoá và các khoá cửa.

		- Quy trình vận hành của công ty.

		

		- Nhanh nhẹn.

- Nghiêm túc.

		



		11. Dừng quạt hút khí thải.

		- Sau khi đã mở cửa khoảng 30 – 45 phút thì dừng quạt hút.

		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường của công ty.


- Nguyên lý thông thoáng môi trường làm việc.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ:G -  Sấy môi trường.


Tên công việc: G03 -  Xử lý tình huống nhiệt độ môi trường không đạt yêu cầu.


Mô tả công việc: Điều chỉnh nhiệt độ môi trường sấy khi quá cao hoặc quá thấp so  


                            với  yêu cầu bằng cách điều khiển sự làm việc của thiết bị đốt, quạt 


                            hút  khí thải.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Phát hiện tình huống nhiệt độ không đạt yêu cầu

		- Thực hiện bước G02 – 5 để phát hiện ra tình huống.

		- Nhiệt kế đặt trong môi trường..

		- Tiêu chuẩn về nhiệt độ sấy môi trường theo quy trình vận hành của công ty.

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

		



		2. Điều chỉnh thiết bị đốt.

		- Nếu nhiệt độ quá cao: giảm lượng cung cấp nhiên liệu, nếu cần dừng thiết bị đốt  

- Nếu nhiệt độ thấp hơn yêu cầu: tăng lượng cung cấp nhiên liệu hoặc ấn nút khởi động lại thiết bị đốt..

		- Chương trình điều khiển sấy môi trường đã cài đặt.


- Tủ điều khiển .


- Van cấp nhiên liệu và cấp không khí để đốt cho thiết bị đốt.

		- Quy trình vận hành sấy môi trường


- Lý thuyết cháy.


- Nguyên lý cấu tạo và làm việc của thiết bị đốt.




		- Điều chỉnh van.


- Thao tác tủ điều khiển.


- Quan sát và đánh giá chất lượng cháy thông qua màu sắc ngọn lửa .

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Nhanh nhẹn.

		- Chỉ điều chỉnh thiết bị đốt cấp khí nóng cho khu có nhiệt độ không đạt yêu cầu.


- Nếu chọn chế độ làm việc tự động thì thiết bị đốt sẽ tự ngừng khi nhiệt độ quá cao.



		3. Khởi động quạt hút khí thải môi trường.

		- Chỉ hút khí  tại khu vực có nhiệt độ cao hơn yêu cầu thải ra ngoài để làm xáo trộn thật nhanh không khí môi trường tại khu vực đó.

		- Tủ điều khiển .




		- Quy trình vận hành của công ty.


- Lý thuyết về sự hoà trộn các dòng khí có nhiệt độ khác nhau.

		- Thao tác chính xác trên tủ điều khiển.

		- Nhanh nhẹn.


- Nghiêm túc.

		



		4. Theo dõi sự thay đổi của nhiệt độ môi trường sấy trong quá trình xử lý.

		- Liên tục kiểm tra để theo dõi sự thay đổi của nhiệt độ môi trường sấy trong quá trình.

		- Nhiệt kế.


- Thiết bị đốt.

		

		- Đọc số chỉ trên nhiệt kế.

		- Nghiêm túc .

		- Kết hợp kiểm tra với điều chỉnh thiết bị đốt nếu thấy cần.



		5. Dừng quạt hút sau khi đã điều chỉnh nhiệt độ môi trường.

		- Khi nhiệt độ tại khu vực cần điều chỉnh đã đạt thông số yêu cầu và cân bằng với các khu vực khác.

		- Tủ điều khiển.




		- Tiêu chuẩn về nhiệt độ của môi trường sấy theo quy trình vận hành của công ty.

		- Thao tác chính xác trên tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: G -  Sấy môi trường.


Tên công việc: G04 -  Xử lý tình huống độ ẩm môi trường sấy không đạt yêu cầu


Mô tả công việc: Điều chỉnh độ ẩm môi trường sấy khi quá cao hoặc quá thấp so  


                            với  yêu cầu bằng cách điều khiển sự làm việc của quạt hút  khí

                            thải.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Phát hiện tình huống độ ẩm không đạt yêu cầu.




		- Thực hiện bước G02 – 5 để phát hiện ra tình huống.

		- Ẩm kế đặt trong môi trường.

		- Tiêu chuẩn về độ ẩm của môi trường sấy theo quy trình vận hành của công ty.




		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

		



		2. Khởi động chạy quạt hút khí thải.

		- Chỉ hút không khí tại khu vực có độ ẩm không đạt yêu cầu của môi trường sấy thải ra ngoài 

		- Tủ điều khiển

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường 


- Ảnh hưởng của độ ẩm môi trường đến sự thoát ẩm của vật liệu sấy.


- Lý thuyết về sự hoà trộn các dòng khí có độ ẩm khác nhau.




		- Thao tác nhanh và chính xác trên tủ điều khiển.

		- Nhanh nhẹn.


- Nghiêm túc.

		



		3. Theo dõi sự thay đổi của độ ẩm môi trường trong quá trình xử lý.

		- Liên tục kiểm tra để theo dõi sự thay đổi của độ ẩm trong quá trình .

		- Ẩm kế

		

		- Đọc chỉ số trên ẩm kế.

		- Nghiêm túc

		



		4. Dừng quạt hút khí thải sau khi đã điều chỉnh độ ẩm môi trường.

		- Khi độ ẩm tại khu vực cần điều chỉnh đã đạt  đến giá trị yêu cầu.

		- Tủ điều khiển.

		- Tiêu chuẩn về độ ẩm không khí môi trường sấy theo quy trình vận hành của công ty.

		- Thao tác chính xác trên tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ:  G -  Sấy môi trường.


Tên công việc: G05 - Xử lý tình huống mất an toàn trong quá trình đốt cháy nhiên 


                                   liệu 


Mô tả công việc: Điều khiển sự hoạt động của hệ thống thiết bị sấy môi trường khi  


                            có hiện tượng nhiên liệu đã được phun ra khỏi thiết bị đốt nhưng  


                            không  cháy, hoặc đường ống dẫn nhiên liệu bị rò rỉ  gây nguy cơ 


                            cháy nổ trong môi trường  




		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Phát hiện các biểu hiện sắp có sự cố. 




		- Nhận biết nhiên liệu cháy không đều trong buồng đốt.


- Phát hiện được mùi hơi nhiên liệu trong không gian môi trường sấy, đặc biệt là khu vực gần thiết bị đốt.



		

		- Các dấu hiệu biểu hiện sắp có sự cố.

- An toàn phòng chống cháy nổ.




		- Quan sát và đánh giá tình trạng cháy của nhiên liệu thông qua màu ngọn lửa..


- Cảm nhận mùi của hơi nhiên liệu khuếch tán trong môi trường.

		- Nghiêm túc.

		



		2. Dừng khẩn cấp thiết bị. đốt.




		- Ngay sau khi phát hiện các dấu hiệu sắp có sự cố.

		- Nút dừng khẩn cấp trên tủ điều khiển 


- Van cấp nhiên liệu.

		- Quy trình dừng thiết bị khi có sự cố.


- An toàn vận hành các thiết bị đốt nhiên liêụ

		- Thao tác nhanh tủ điều khiển.


- Thao tác đóng van cấp nhiên liệu nhanh chóng.

		- Nhanh nhẹn.


- Nghiêm túc.

		



		3. Khởi động quạt hút để hút không khí có nhiệt độ cao và có lẫn hơi nhiên liệu thải ra ngoài.



		- Khởi động càng nhanh càng tốt ngay sau khi phát hiện sự cố và dừng thiết bị đốt.

		- Tủ điều khiển.

		-Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường. 

- Nguyên lý về sự thông thoáng.

		- Thao tác nhanh tủ điều khiển.

		- Nhanh nhẹn.


- Khẩn trương.

		



		4. Mở cửa bao quanh môi trường sấy.




		- Thực hiện theo quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường.


- Mở tất cả các cửa bao quanh môi trường sấy. 

		- Chìa khoá các cửa.

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường.

- Nguyên lý về sự thông thoáng

		

		- Nhanh nhẹn 


- Khẩn trương.

		



		5. Kiểm tra hệ thống đường ống cấp nhiên liệu.



		- Các mối nối và các van trên đường ống không có sự rò rỉ.

		

		- Quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường. 

		- Quan sát bằng mắt hoặc cảm nhận bằng khứu giác sự rò rỉ của nhiên liệu tại các mối nối.

		- Kỹ lưỡng.


- Nhanh nhẹn.

		



		6. Kiểm tra thiết bị đốt.

		- Kiểm tra quạt cấp gió cho thiết bị đốt.


- Kiểm tra miệng phun nhiên liệu  xem có hiện tượng bị tắc do bẩn.

		

		- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của thiết bị đốt.

		- Quan sát.

		- Kỹ lưỡng.


- Nhanh nhẹn.

		



		7. Báo cho bộ phận có liên quan để khắc phục

		- Báo cáo về tình trạng của thiết bị đốt và hệ thống đường ống sau khi đã kiểm tra.

		- Máy điện thoại.

		- Nội quy vận hành hệ thống sấy môi trường.

		

		- Khẩn trương 


- Trung thực.

		- Sau khi khắc phục thì tiếp tục thực hiện các bước G01 -2, G01 – 4, G02 – 3 để tiếp tục thực hiện quá trình sấy môi trường..



		8. Ghi sổ theo dõi.

		- Ghi lại đầy đủ các bước khắc phục sự cố 

		- Bút.

- Sổ trực vận hành.

		- Nội quy vận hành hệ thống sấy môi trường của công ty.

		- Viết mạch lạc rõ ràng từng bước trong quá trình xử lý.

		- Cẩn thận.

- Đúng nguyên tắc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ:  H -  Sấy mộc cưỡng bức trong hầm sấy.


Tên công việc: H01 -  Xếp mộc vào hầm sấy. 


Mô tả công việc: Nhận và vận chuyển xe mộc từ bộ phận tạo hình xắp xếp vào 


                             hầm  sấy  theo đúng quy định, chủng loại và số lượng.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Nhận xe mộc từ bộ phận tạo hình sản phẩm



		- Mộc phải đạt yêu cầu về tiêu chuẩn mộc cấp sấy.

- Các xe được đánh số và có xác nhậ kiểm tra của phụ trách bộ phậnn tạo hình.




		- Sổ bàn giao sản phẩm mộc.

- Bút.

		- Quy định về giao nhận sản phẩm.

		

		- Cẩn thận.

- Trung thực

		- Nhầm lẫn với các xe chưa hoàn thiện mộc trước khi cấp sấy.



		2. Vận chuyển mộc từ bộ phận tạo hình về hầm sấy mộc.



		- Không để sản phẩm sứt vỡ.

		Xe chở mộc.

Găng tay.


Khẩu trang.

		- Vận chuyển hàng dễ vỡ.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận

		- Vỡ cả xe sản phẩm.



		3. Xếp xe chở mộc vào hầm sấy.

		- Xếp đúng vị trí quy định cho mỗi chủng  loại sản phẩm.

- Xe chở chậu không tạo thành cánh buồm hứng gió của quạt.


- Bánh lái của xe phải đúng tâm trục

		- Xe chở mộc

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm mộc trong hầm sấy.

		- Điều chỉnh bánh xe lái.

- Liên kết các đầu xe chở sản phẩm.

		

		- Nếu bánh xe lệch trục thì trong quá trình vận hành hầm sấy xe sẽ bị chuyển động quay gây mất an toàn cho thiết bị hầm sấy.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: H -  Sấy mộc trong hầm sấy.


Tên công việc: H02 -  Kiểm tra chương trinh, téc nước tạo ẩm và các động cơ.


Mô tả công việc: Kiểm tra đúng quy định chương trình sấy  của công ty đã cài đặt


                              sẵn  trên tủ điều khiển hầm sấy mộc. Kiểm tra đủ mức nước 


                             trong téc nước tạo ẩm.Sau đó kiểm tra các động cơ, buồng đốt, 


                             các van đã ở trạng thái hoạt động tốt.Kiểm tra lại trong hầm sấy 


                             không có người, các cửa đã đóng kín khít.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Kiểm tra chương trình sấy cài đặt sẵn.

		- Đúng chương trình theo quy định của công ty.

		- Bảng điều khiển vận hành lò.


- Màn hình hiển thị các thông số.


- Các phím chức năng trên bảng điều khiển .

		- Sơ đồ khối về sự điều khiển tự động quá trình sấy.


- Tin học.


- Chương trình chuẩn hiện đang áp dụng 

		- Thao tác trên tủ điều khiển LCD.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Nhầm sang chương trình khác.



		2. Kiểm tra téc nước tạo ẩm.

		- Téc nước phải chứa đầy nước.

- Các van ở trạng thái mở.

		

		- Sơ đồ hoạt động của hệ thống phun ẩm bổ sung.

		- Quan sát.

		- Chính xác.

		- Nếu hết nước ở téc, trong chương trình vận hành sẽ bị dừng lò do sự cố tự động.



		3. Kiểm tra các động cơ

		- Các động cơ phải được tiếp đất.


- Ở trang thái hoạt động tốt.


- Cho các động cơ chạy thử không tải 2 phút để kiểm tra.

		- Dầu mỡ bôi trơn.

		- Nguyên lý hoạt động an toàn đối với các động cơ điện



		- Quan sát.

- Lắng nghe và đánh giá.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu các động cơ bị hỏng thì báo cáo để xử lý kịp thời.



		4. Kiểm tra buồng đốt.

		- Thiết bị đốt sẵn sàng làm việc.


- Nhiên liệu đầy đủ.


- Quạt cấp không khí để đốt hoạt động tốt.


- Không có sự rò rỉ nhiên liệu trên đường ống và thiết bị đốt.

		

		- Nguyên lý hoạt động của hệ thống đốt nhiên liệu cung cấp nhiệt.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.

		



		5. Kiểm tra các van trên đường ống cấp  tác nhân sấy và đường ống hút khí thải.

		- Van không bị kẹt.

- Tất cả ở trạng thái mở.

		

		- Quy trình vận hành sản xuất.

- Sơ  đồ hệ thống cung cấp tác nhân sấy và hút khí thải lò sấy.

		Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		



		6. Kiểm tra hầm sấy.

		- Trong hầm sấy không có người.


- Các cửa hầm sấy phải được đóng kín, các gioăng cửa sít chặt, không hở.

		

		- An toàn lao động.

- Các yếu tố ảnh hưởng đến hiệu quả quá trình sấy.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: H -  Sấy mộc trong hầm sấy.


Tên công việc: H03 -  Vận hành hầm sấy theo chương trình sấy mộc.


Mô tả công việc: Chọn chế độ điều khiển tự động (AUTO) cho  hệ thống thiết bị 


                             của  hầm sấy, sau đó thực hiện khởi động hệ thống (Bao gồm 


                             thiết bị đốt,  các quạt cấp không khí đốt, hệ thống phun nước bổ


                            sung ẩm  và kiểm tra theo dõi sự  hoạt động của hầm sấy 

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Đặt chế độ AUTO.

		Màn hình theo dõi phải hiển thị chế độ AUTO.



		Bảng điều khiển và các nút ấn.

		- Quy trình vận hành hầm sấy.

- Tin học.

		Thao tác bảng điêù khiển

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		2. Đặt chế độ công tắc nhiệt thải “WASTE HEAT” ở vị trí tắt.



		

		- Bảng điều khiển 

		- Quy trình vận hành hầm sấy mộc.

		- Thao tác ấn nút trên bảng điều khiển.

		- Chính xác.

- Nghiêm túc.

		



		3. Ấn nút khởi động hệ thống.

		- Nút khởi động trên màn hình là nút START



		- Bảng điều khiển.

		- Quy trình vận hành hầm sấy mộc

		- Thao tác trên bàng điều khiển.

		- Nghiêm túc.

		



		4. Theo dõi sự hoạt động của hầm sấy.

		- Thực hiện kiểm tra các thông số hiển thị trên màn hình để theo quá trình sấy và sự hoạt động của hầm sấy. So sánh với giá trị tiêu chuẩn.

		

		- Biểu đồ sấy tiêu chuẩn (sơ đồ đường cong sấy)

		- Quan sát.

- So sánh và đánh giá.

		- Nghiêm túc.

		



		5. Ghi sổ theo dõi.

		- Theo quy định về thời gian kiểm tra và ghi các thông số: 1 giờ ghi 1 lần.

- Theo dõi giá trị của các thông số được in ra trên tủ điều khiển. 

		- Bút

		- Đường cong sấy mộc tiêu chuẩn.

		- Ghi chép.

- Đánh giá.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: H -  Sấy mộc trong hầm sấy.


Tên công việc: H04 -  Vận hành hầm sấy theo  chương trình làm nguội


Mô tả công việc: Khởi động các quạt thổi cấp không khí làm nguội sau khi kết 


                             thúc giai đoạn cung cấp tác nhân sấy mộc trong lò.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Bật công tắc tắt máy.

		- Công tắc tắt máy ở vi trí đóng. “OFF” .

		- Bảng điều khiển và các nút ấn.

		- Quy trình vận hành hầm sấy.




		Thao tác bảng điêù khiển

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		2. Mở van hút khí thải.

		- Mức độ mở: 100%.

		- Tay gạt van. 

		- Quy trình vận hành hầm sấy mộc.


- Lý thuyết sấy.

		- Quan sát.


- Kéo tay gạt để mở van.

		- Cẩn thận.

- Chính xác

		



		3. Khởi động quạt hút khí thải

		- Theo quy định về thời gian hút khí thải  chương trình làm nguội.

- Thời gian chạy quạt 30 phút.

		- Nút khởi động quạt hút trên tủ điều khiển.

		- Thông gió hàm sây.

- Làm nguội sản phẩm sau quá trình sây.

		- Quan sát.

- Lắng nghe.

		- Cẩn thận

		Chạy quạt không đủ thời gian theo quy định. 



		4. Mở cửa hầm sấy mộc.

		- Mở toàn bộ.

		- Găng tay.

- Khẩu trang.

		- Thông gió hầm sấy và làm nguội sản phẩm sau chu kỳ sấy.

		

		

		Không mở cửa trong thời gian đầu của chu kỳ làm nguội (thời gian chạy quạt hút) vì có nguy cơ làm nứt SP.



		5. Ghi sổ theo dõi.

		- Ghi lại toàn bộ diễn biến quá trình hoạt động làm nguội sản phẩm, thôngnsố in ra trên tủ điều khiển.

		- Bút.

		- Đường cong sấy tiêu chuẩn của công ty

		Ghi chép.

Đánh giá.


So sánh.

		Cẩn thận.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: H -  Sấy mộc trong hầm sấy.


Tên công việc: H05 -  Ra lò sản phẩm mộc sau sấy.


Mô tả công việc: Lấy mẫu sản phẩm sấy gửi phòng kỹ thuật kiểm tra, căn cứ vào


                             kết  quả kiểm tra và tiêu chuẩn mộc sau sấy để đưa sản phẩm 


                             mộc đã sấy ra khỏi hầm sấy bàn giao cho bộ phận kiểm tra mộc.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Kiểm tra các sản phẩm trong hầm sấy.

		- Các sản phẩm đã nguội hẳn.


- Các xe chở sản phẩm đúng vị trí.

		

		- Tiêu chuẩn mộc sau khi sấy trong lò.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

		- Sản phẩm bị đổ vỡ thì phải vệ sinh sạch.


- Nếu có xe sản phẩm bị xô lệch thì ghi lại và báo cáo.



		2. Lấy mẫu gửi phòng kỹ thuật

		- Lấy mẫu đại diện cho cả một mẻ sấy.

		

		- Tiêu chuẩn lấy mẫu sản phẩm mộc sau khi sấy




		

		- Nghiêm túc.

		



		3. Nhận phiếu báo kết quả kiểm tra 

		- Kẹp phiếu vào vị trí quy định.

		- Bàn kẹp tài liệu.

		- Trình tự sắp xếp tài liệu.

		- Kẹp đúng tên mẫu, mẻ, ngày tháng.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Kẹp nhầm thì sẽ dẫn đến việc kiểm tra bể hồ không chính xác do bị lẫn.






		4. Bàn giao sản phẩm cho bộ phận kiểm tra mộc.

		- Tập kết đúng vị trí quy định cho mộc đã sấy.

		- Sổ bàn giao.


- Bút.

		- Quy trình bàn giao sản phẩm giữa các bộ phận

		- Vận chuyển cả xe mộc 


- Sắp xếp các xe mộc trên mặt bằng kho.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: H -  Sấy mộc trong hầm sấy.


Tên công việc: H06 -  Xử lý sự cố mộc không đạt độ ẩm yêu cầu sau sấy.


Mô tả công việc: Kiểm tra độ ẩm mộc sau sấy, nếu thấy không đạt yêu cầu thì 


                            dừng  toàn bộ hầm sấy kiểm tra thiết bị và đường cong sấy để 


                            xác định  nguyên nhân, khắc phục nguyên nhân để đưa ra được 


                            mẻ sấy đạt yêu  cầu.

		   Ngày:


   Biên soạn:


   Thẩm 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. Phát hiện độ ẩm mộc không đạt yêu cầu.

		- Căn cứ vào phiếu kiểm tra độ ẩm mộc sau sấy của phòng kỹ thuật và quy định độ ẩm mộc theo tiêu chuẩn.

		- Phiếu kết quả kiểm tra độ ẩm mộc sau sấy.

		- Tiêu chuẩn độ ẩm mộc sau sau.

		- Quan sát.

- Đánh giá.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		2. Hoãn lại việc ra lò mẻ mộc đã sấy.

		- Đóng cửa hầm sây và treo biển “Chờ xử lý”

		- Cửa hần sấy.

- Găng tay.


- Khẩu trang.


- Bảng treo cảnh báo.

		- Quy trình vận hành sấy mộc trong lò của công ty.


- An toàn công nghệ quá trình sản xuất.

		

		- Nghiêm túc.

- Có trách nhiệm.

		



		3. Kiểm tra lại đường cong sấy thực tế ghi được.

		- Căn cứ vào bản in đường cong sấy từ tủ điều khiển và sổ ghi nhật ký mẻ sấy.

		

		- Các giá trị biểu diễn trên  biểu đồ đường cong sấy thực

		- Đọc biểu đồ và phân tích, đánh giá

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		4. So sánh với đường cong sấy theo chương trình.

		- Tìm ra sự sai lệch giữa hai đường cong.

		- Màn hình hiển thị đường cong lý thuyết.


- Bản in đường cong thực tế.

		- Các giá trị biểu diễn tương ứng trên hai biểu đồ.

		- Đọc, so sánh phân tích và đánh giá.

		- Chính xác, nghiêm túc, - Cẩn thận.

		



		5. Tìm nguyên nhân sự sai lệch giữa hai đường cong.

		- Căn cứ vào các diễn biến trong quá trình sấy.


- Kiểm tra lại thông số nhiệt và độ ẩm tác nhân sấy.


-  Độ ẩm mộc trước khi sấy.




		

		- Lý thuyết sấy trong phòng kín. 


- Các yếu tố ảnh hường đến quá trình thoát ẩm của vật liệu sấy.

		- Phân tích.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		- Nếu do nhiệt độ và độ ẩm tác nhân sấy: thực hiện bước 6.

- Nếu do độ ẩm mộc trước khi sấy quá cao: thực hiện bước 7



		6. Kiểm tra thiết bị buồng đốt.

		- Các vòi đốt phải ở trạng thái đã được bảo dưỡng và làm việc tốt.

- Các van cấp không khí đốt và nhhiên liệu mở đúng chế độ làm việc.




		

		- Lý thuyết cháy.



		- Bảo dưỡng buồng đốt.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Kỹ lưỡng.

		



		7. Kiểm tra độ ẩm mộc trước khi cấp sấy.

		- Căn cứ theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy của công ty.


- Đảm bảo tiêu chuẩn mộc về cận min.

		- Búa.


- Thiết bị xác định độ ẩm.




		- Phương pháp kiểm tra độ ẩm của vật liệu.


- Tiêu chuẩn về độ ẩm mộc.

		

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		8. Vận hành hầm sấy theo quy định.

		- Thực hiện theo đúng quy dịnh vận hành.

		- Bảng điều khiển hầm sấy.

		- Quy trình vận hành hầm sấy mộc.

		

		

		- Thực hiện các bước như H03.



		9. Lấy mẫu kiểm tra lại độ ẩm mộc.

		- Căn cứ theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy của công ty.


- Đảm bảo tiêu chuẩn mộc về cận min.

		- Búa.


- Thiết bị xác định độ ẩm.




		- Phương pháp kiểm tra độ ẩm của vật liệu.


- Tiêu chuẩn về độ ẩm mộc.

		

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		10. Ghi sổ xử lý sự cố.

		- Ghi đầy đủ chính xác các bước xử lý.

		- Sổ ghi.


- Bút.

		- Quy trình vận hành sản xuất.

		- Ghi chép chính xác.

		- Cẩn thận.


- Trung thực




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I01 – Khởi động ca bin kiểm tra mộc.


Mô tả công việc:Chạy quạt hút khí và bơm tạo màng nước thu hồi bụi trong ca


                            bin, kiểm tra súng phun khí nén.

		   Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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.Kiểm tra ca bin.

		- Kiểm tra dòng nước chảy vào và nước chảy tràn ra.

 - Thùng chứa nước phải đầy.


- Quạt hút khí phải ở trạng thái sẵn sàng làm việc.



		

		- Quy trình vận hành ca bin kiểm tra mộc.

		- Quan sát

		- Cẩn thận

- Kỹ càng

		



		2. - Khởi động quạt hút.

		Không khí phải chuyển động vào phía trong ca bin và lên phía trên ống khói.



		- Tủ điều khiển quạt hút

		- Quy trình vận hành ca bin kiểm tra mộc.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc 

		



		3. Khởi động bơm nước.

		- Nước phải chảy tràn thành màng mỏng.

		- Tủ điều khiển bơm


- Van tay



		- Các phương pháp tách và làm sạch bụi.

		- Điều chỉnh van tay.

		- Nghiêm túc.

		



		4. Điều chỉnh súng thổi khí nén.

		-Điều chỉnh áp suất khí nén bằng cách điều chỉnh độ mở của van cấp khí nén. 

- Áp suất khí nén : 5 – 6 bar.

		- Bộ điều chỉnh áp suất.


- Đồng hồ đo áp suất

		- Tiêu chuẩn trị số áp suất khí nén cho súng phun men.

		- Điều chỉnh van trên bộ điều chỉnh áp suất.

		- Cẩn thận


- Tỉ mỉ


- Chính xác.

		- Nếu áp suất không đạt giá trị yêu cầu thì báo cáo để xử lý



		5. Kiểm tra bàn xoay

		- Mặt bàn xoay nằm trên mặt phẳng ngang.


- Bàn quay đều, không bị rít.

		- Thước livo.


-  Dầu bôi trơn

		- Quy trình vận hành ca bin kiểm tra mộc.

		- Quan sát.

- Tra dầu bôi trơn vào ổ trục bàn quay.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		- Nếu bàn xoay bị kẹt thì phải báo cho bộ phận cơ điện để bảo dưỡng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I02 – Kiểm tra hình dạng và kích thước sản phẩm.


Mô tả công việc:Đưa sản phẩm lên bàn phẳng trong ca bin để kiểm tra bằng mắt


                            sự biến dạng của sản phẩm sau đó dùng dưỡng, thước dây và


                           dùng livo đo kiểm tra kích thước của sản phẩm sau đó đánh dấu

                            đối với các sản phẩm có độ biến dạng và sai lệch kích thước


                            nằm trong tiêu chuẩn có thể sửa chữa được.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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 dụng cụ.




		- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình kiểm tra  phải được xếp gọn gàng đúng nơi quy định.

		- Dao cạo.


- Dao khoét lỗ.


- Khay Inox.


- Dưỡng đo.


- Livo.


- Khoan cánh khế.

		- Quy trình kiểm tra, hoàn thiện mộc sau sấy.



		- Quan sát

- Sắp xếp các dụng cụ để thuận lợi cho cho các thao tác trong quá trình kiểm tra.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.




		



		2. Nhận và vận chuyển xe sản phẩm về đúng vị trí. 

		- Xe nhận từ bộ phận sấy mộc 


- Xe phải để cách ca bin 1 m.

		

		

		- Chọn vị  trí đặt  xe để thuận tiện cho thao tác trong quá trình làm việc.



		- Cẩn thận

- Có trách nhiệm.


- Nhẹ nhàng.

		



		3. Đưa sản phẩm lên bàn kiểm tra

		- Sản phẩm phải được đặt  đúng vị trí quy định trong ca bin. 

- Bê sản phẩm phải đúng thao tác.

		

		- Quy trình kiểm tra, hoàn thiện mộc.

		- Thao tác bê sản phẩm 

		- Cẩn thận.

- Nhẹ nhàng

		



		4. Kiểm tra biến dạng (kiểm tra độ lệch tâm của sản phẩm). 

		- Độ lệch phải nhỏ hơn 5 mm.

		- Livo

- Thước cắm

		- Hiểu biết về tính chất đối xứng.

		- Thăng bằng giọt nước trên livo.

- Đọc vạch của thước cắm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Tỉ mỉ.

		- Nếu độ biến dạng từ 5 – 8 mm thì chuyển sang bước 6, nêu > 8 mm thì loại bỏ.



		5. Kiểm tra kích thước các lỗ thao tác trên  sản phẩm.

		- Theo tiêu chuẩn (bản vẽ) két nước.

		- Bộ dưỡng cho từng loại sản phẩm.

- Thước dây.


- Thước kẹp.

		- Tiêu chuẩn kích thước các lỗ thao tác trên sản phẩm.

		- Âp dưỡng nhẹ nhàng, cân đối tránh gây sứt các lỗ thao tác trên sản phẩm.

		- Cẩn thận.

- Nhẹ nhàng.

		- Loại bỏ các sản phẩm không vừa dưỡng.



		6. Đánh dấu trên sản phẩm khuyết tật phát hiện.

		- Chính xác vị trí biến dạng trên sản phẩm

		Bút chì




		

		Chính xác vị trí phát hiện

		Cẩn thận.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I03 – Kiểm tra nứt mộc.


Mô tả công việc: Dùng chổi lông quét dầu vào các vị trí cần kiểm tra để phát

                             hiện vết nứt, sản phẩm không thể sửa được thì loại bỏ, sản

                             phẩm sửa được thì được cạo sửa và thổi bụi làm sạch.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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.




		- Các dụng cụ cần thiết cho quá trình kiểm tra được xếp gọn gàng đúng nơi quy định.

		- Dầu FO.

- Chổi lông


- Gương soi.

- Đèn pin.




		- Quy trình kiểm tra, hoàn thiện mộc sau sấy.




		- Quan sát.

- Sắp xếp các dụng cụ để thuận lợi cho quá trình thao tác.

		- Cẩn thận.




		



		2. Làm sạch bụi bám trên bề mặt sản phẩm.



		- Dùng khí nén thổi sạch bụi trên bề mặt  trong lòng và vành sản phẩm.



		- Khí nén.

- Súng phun khí nén.


- Bàn xoay.



		- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp suất cao.



		- Thao tác nghiêng sản phẩm.

- Điều chỉnh miệng phun khí nén.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.




		- Nếu không nghiêng sản phẩm thì khi thổi đáy si phông sản  phẩm có thể đổ vỡ, bụi phả ra ngoài.



		3. Quét dầu lên vị trí cần kiểm tra

		- Vị trí thường xuất hiện vết nứt là đường chia khuôn, mặt tiếp xúc và các vết vá.

		- Chổi lông.

- Bảng quy định vị trí thử dầu của công ty.

		- Quy trình sửa chữa hoàn thiên mộc.

		- Thao tác nhúng chổi và quét dầu theo đường hình sin.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.



		



		4. Phát hiện vết nứt


.

		- Vết nứt sẽ tạo vệt đen dài mảnh va sủi tăm khi quét dầu vào.

		

		- Tính chất hút chất lỏng của vết nứt. 

		- Quan sát.


- Phân biệt giữa vết nứt và vệt vá hồ.

		- Tập chung

- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Nếu thao tác quá nhanh thì sẽ bỏ sót các vết nứt nhỏ.



		5. Phát hiện vết nứt tại phần khuất.

		- Vết nứt tạo thành các rãnh màu đen sắc cạnh.


- Nơi thường xuất hiện vết nứt là các lỗ khoan, vành, lỗ thông khí và si phông.

		- Gương soi, đèn pin.

		- Quy trình kiểm tra và hoàn thiện mộc.

		- Thao tác soi gương và soi đèn pin để dễ phát hiện vết nứt..

- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng. - Tỉ mỉ.

		Loại bỏ các khuyết tật bị nứt.



		6. Đánh dấu trên sản phẩm khuyết tật phát hiện.

		- Đầy đủ các vết nứt trên sản phẩm

		Bút chì



		

		Chính xác vị trí phát hiện

		Cẩn thận.



		Không đầy đủ các khuyết tật 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I04 – Kiểm tra lỗ châm kim và khuyết tật xương.


Mô tả công việc: Kiểm tra bằng mắt thường các lỗ châm kim và nốt khuyết tật


                            xương trên bề mặt sản phẩm, dùng quả me sứ và dao để loại


                            bỏ khuyết tật.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra bằng mắt thường

		- Toàn bộ bề mặt làm việc của sản phẩm.


- Loại bỏ các sản phẩm có bụi sắt trên bề mặt, hoặc có khuyết tật xương to nằm sâu trong lòng sản phẩm ; sản phẩm có số lượng lỗ kim > 10, tập trung.

		

		

		- Quan sát để phát hiện khuyết tật.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.




		



		2. Khử các khuyết tật lỗ kim.



		- Chỉ sửa chữa các sản phẩm có lỗ kim nhỏ, mật độ lỗ kim không quá dày

.

		- Quả me sứ. 



		- Hiểu biết về cách loại bỏ các bọt khí trong chất rắn



		- Di me sứ để lấp đầy các lỗ khuôn.



		- Tỉ mỉ.

- Kỹ lưỡng.




		- Nếu di me sứ không cẩn thận thì xuất hiện lỗ kim trên sản phẩm sau nung.

- Sửa xong quay lại bước1.



		3. Khử các khuyết tật xương.




		- Chỉ sửa chữa các sản phẩm bị khuyết tật do có tạp chất trên bề mặt.



		- Dao cạo

- Dao nhọn



		- Hiểu biết về cách loại bỏ tạp chất rắn trong một chất rắn.

		- Thao tác dùng dao để cạo và gẩy tạp chất ra khỏi bề mặt sản phẩm mộc.

		- Cẩn thận,

- Tỉ mỉ.




		- Nếu tạp chất ăn sâu trong lòng sản phẩm thì loại bỏ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I05 – Hoàn thiện sản phẩm mộc


Mô tả công việc: Sửa các lỗi còn lại trên bề mặt sản phẩm và làm phẳng các vết


                             lồi lõm, cạo ba via, sửa chân sản phẩm và các  lỗ công tác sau


                             đó tạo ẩm cho sản phẩm để chuẩn bị đưa sang khu vực phun


                              men.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Sửa khuyết tật biến dạng đã phát hiện.

		- Sửa theo tiêu chuẩn sửa sản phẩm khuyết tật đối với bộ phận hoàn thiện mộc của công ty.


- Độ biến dạng 5 – 8 mm.

		- Dao cạo.


- Khoan cánh khế.




		- Tiêu chuẩn sửa khuyết tật sản phẩm mộc.

		- Thao tác dùng dao để không làm thay đổi hình dáng sản phẩm.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Sửa xong quay lại bước E3 – 3.



		2. Sửa khuyết tật nứt đã phát hiện.

		- Chỉ sửa các vết nứt nhỏ.


- Cạo1 – 2 mm.

		Dao cạo.




		- Tiêu chuẩn sửa khuyết tật.




		- Cạo dần đều bề mặt sản phẩm nơi có vết nứt.

		Cẩn thận.


Tỉ mỉ.




		- Nếu sửa đạt : quay lại bước I3-2. Nếu không đạt thì loại bỏ.



		3. Tẩy vết lồi lõm




		- Tạo độ phẳng nhẵn cho sản phẩm.




		- Dao cạo.


- Xơ đánh sứ




		- Tiêu chuẩn về độ nhẵn bóng của bề mặt sản phẩm mộc sứ.




		- Thao tác dùng dao cạo và xoa xơ đánh sứ lên bề mặt nhẵn  của sản phẩm 

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Tránh cạo vào phần không bị lồi lõm.






		4. Sửa chân sản phẩm.

		- Toàn bộ đường viền chân sản phẩm phải tiếp xúc đều với bề mặt phẳng nhẵn.

		- Dao cạo.

- Tấm phẳng mi ca.


- Bàn xoa căng lưới phẳng.

		

		- Thao tác điều chỉnh lưỡi dao cạo.

- Thao tác ép tấm phẳng mi ca vào phần tiếp xúc.


- Thao tác điều chỉnh bàn xoa lưới




		- Cẩn thận.

		



		5. Sửa các lỗ thao tác trên sản phẩm.

		- Hình dạng và kích thước lỗ phải đạt đúng tiêu chuẩn .

- Mép lỗ không có ba via.

		- Dao cạo.

- Khoan cánh khế.

		

		- Thao tác dùng dao cạo không được cạo quá nhiều ảnh hưởng tới kích thước của lỗ.




		- Nhẹ nhàng.

- Cẩn thận.




		- Nếu khoan quá mạnh tay thì lỗ sẽ bị rộng phần khoan làm cho kích thước lỗ bị sai lệch.



		6. Làm sạch sản phẩm. 

		- Thổi sạch bụi bẩn sau khi kiểm tra và sửa chữa sản phẩm.


- Bụi phải được xử lý để hạn chế ảnh hưởng của nó tới môi trường làm việc. 

		- Khí nén.


- Súng phun khí nén.

- Khẩu trang.

		- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp suất cao.


- An toàn khi làm việc trong điều kiện có bụi và phương pháp xử lý bụi.        

     

		- Điều khiển súng phun khí nén.


- Thao tác nghiêng sản sản phẩm để tránh bụi bay ra ngoài cửa ca bin

		- Cẩn thận 


- Kỹ lưỡng.

		- Lưu ý đến các góc chết trên sản phẩm khi thổi bụi.





		7. Làm ẩm sản phẩm.

		- Tạo một độ ẩm nhất định cho sản phẩm để chuẩn bị phun men bằng cách lau nước lên bề mặt sản phẩm

		- Nước sạch.

- Gôm mút.

		- Hiểu biết về sự bám dính của men.


- Tiêu chhuẩn tạo ẩm cho sản phẩm

		- Điều chỉnh lượng nước thấm.

		- Cẩn thận.


- Có trách nhiệm.

		- Nếu nước bẩn hoặc tạo ẩm không đồng đều (bỏ sót) thì dễ bị co men. 



		8. Ghi ký hiệu đã kiểm tra lên sản phẩm.

		- Đánh dấu vào vị trí theo quy định của công ty.

		- Dấu số.

- Mực số.

		- Kiểm soát quá trình trong dây chuyền sản xuất.

		

		- Chính xác. 

- Trung thực.

		



		9. Xếp sản phẩm lên xe.

		- Chỉ xếp những sản phẩm đã được hoàn thiện và lau nước lên xe để chuyển tới công đoạn phun men.


- Xếp từ tầng trên trươc, sau đo xếp tầng dưới.

		- Xe chở sản phẩm.

		

		- Sắp xếp các sản phẩm dễ đổ vỡ.

		- Cẩn thận, nhẹ nhàng để tránh va chạm.

		- Nếu xếp từ tầng dưới trước thì khi xếp tầng trên bụi có thể rơi từ tầng trên xuống các sản phẩm  đã xếp ở tầng dưới. 



		10. Chuyển xe sản phẩm vào vị trí chờ phun men.

		- Các xe chở mỗi loại sản phẩm phải được xếp đúng vị trí phun men tương ứng được quy định và chuẩn bị trước.

		

		

		

		- Cẩn thận.

- Có trách nhiệm.

		- Nếu xe chở sản phẩm xếp không đúng vị trí tương ứng cho từng loại sản phẩm đã quy định thì sẽ  dẫn đến phun nhầm men cho sản phẩm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I06 – Xử lý sản phẩm mộc không đạt yêu cầu.


Mô tả công việc: Đánh dấu các vị trí khuyết tật không thể sửa chữa được rồi

                            chuyển sản phẩm lên xe, thông báo cho người có trách

                            nhiệm đánh giá, phân  tích  mức độ và nguyên nhân tạo

                            khuyết tật sau đó đập vỡ vàchuyển sang bộ phận xử lý phế

                           liệu sau tạo hình.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đánh dấu vị trí khuyết tật trên sản phẩm.

		- Khoanh tròn vào vị trí khuyết tật đã được phát hiện.

		- Bút chì.

		

		- Quan sát

		- Nghiêm túc

- Chính xác.




		



		2. Xếp sản phẩm khuyết tật lên xe ’’Sản  phẩm chờ xử lý“.

		- Giữ nguyên hình dáng của sản phẩm.

		

		

		- Bê và sắp xếp sản phẩm trên xe.

		- Nghiêm túc

		



		3. Ghi sổ.

		- Ghi tên chủng loại  và số lượng của sản phẩm, số kiện của người tạo hình.

		- Sổ ghi thống kê sản phẩm mộc kiểm tra.


Bút.

		

		- Ghi chính xác tên sản phẩm.

		- Cẩn thận, chính xác, trung thực.

		



		4. Phản hồi người liên quan

		- Cuối mỗi ca sản xuất.

- Người tạo hình có liên quan.

		- Bảng số liệu công nhân tạo hình.

		

		- Đánh giá các khuyết tật đã phát hiện để tìm ra cách khắc phục

		- Nghiêm túc.



		



		5. Đập vỡ sản phẩm hỏng.

		- Bề mặt sản phẩm đảm bảo bị vỡ.

		- Búa. 

		- Cách xử lý sản phẩm hỏng theo quy trình sản xuất.

		

		- Cẩn thận.

		- Nếu không đập vỡ thì dễ bị nhầm lẫn với sản phẩm đạt yêu cầu .



		6. Vận chuyển sản phẩm về bộ phận xử lý phế liệu

		- Sản phẩm hỏng phải được tâp đúng nơi quy định.

		- Xe chở sản phẩm hỏng.




		- Quy trình sản xuất.

		

		Cẩn thận.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: I – Hoàn thiện mộc sau sấy


Tên công việc: I07 – Báo cáo sự cố bất thường xảy ra sau sấy mộc.

Mô tả công việc: Báo cáo cán bộ phụ trách để xử lý kịp thời khi phát hiện

                             sản phẩm bị khuyết tật hàng loạt.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra phát hiện sự cố.




		- Hàng loạt sản phẩm xuất hiện các  khuyết tật cùng loại. 

		

		- Hiểu biết về sự đột biến.

		- Quan sát.


- Phân tích.

		- Nghiêm túc.


- Có trách nhiệm

		- Khuyết tật xuất hiện ở lô sản phẩm được tạo hình trong cùng một ngày, hoặc cùng một mẻ sấy.



		2. Báo cáo.

		- Báo cáo cho cán bộ phụ trách bộ phận.

		- Form báo cáo.

- Bút.

		- Quy trình sản xuất

		- Viết báo theo mẫu chuẩn

		- Nghiêm túc.


- Kịp thời.

		



		3. Phân tích đánh giá.

		- Đưa ra ý kiến phân tích đánh giá cùng với cán bộ có liên quan bằng văn bản.

		- Sổ ghi các sự cố đã xuất hiện.

		- Kinh nghiệm trong quá trình sản xuất. 

		- Quan sát.

		- Trung thực 

- Đúng đắn.




		



		4. Ghi sổ.

		- Ghi lại ngày tháng, ca làm việc có sự cố.


- Ghi loại khuyết tật xuất hiện.


- Nguyên nhân gây khuyết tật.

		- Sổ nhật ký ca trực.


- Bút.


- Sổ ghi các sự cố bất thường.

		

		- Viết sổ.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K01 – Nạp nguyên liệu men vào máy nghiền bi ướt. 

Mô tả công việc: Tính đơn phối liệu men, cân nguyên liệu và hoá chất làm men

                             theo đơn phối liệu, sau đó đổ vào thùng nạp liệu rồi vận


                             chuyển đến máy nghiền bằng tời xích, nạp nguyên liệu vào


                             thùng nghiền

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Nhận đơn phối liệu men.



		- Nhận đơn phối liệu từ phòng kỹ thuật


-  Đơn phối liệu men được xác định theo dựa vào kết quả phân tích kiểm tra nguyên liệu.

		- Bảng hướng dẫn nạp liệu cho máy nghiền men.



		- Quy trình chế tạo men.



		- Đọc và nhớ chính xác các số liệu về khối lượng mỗi loại nguyên liệu ghi trong đơn.

		- Nghiêm túc.



		 



		2. Cân nguyên liệu làm men.




		- Khối lượng theo đơn phối liệu.


- Cân lần lượt từng chủng loại nguyên liệu.


- Sai số cân 0,01 kg

		- Cân đồng hồ.


- Cân bàn.


- Dao cắt miệng bao.


- Xẻng múc.


- Máy tính tay.


- Sổ, bút ghi chép. 

		- Tác dụng của các hoá chất trong men gốm sứ.

		

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Ghi sổ rõ ràng khối lượng từng loại nguyên liệu đã được cân.



		3. Đổ nguyên liệu vào xe nạp liệu.

		- Không làm rơi vãi.

		

		- An toàn lao động khi làm việc trong điều kiên môi trường bụi.

		- Rũ sạch nguyên liệu từ bao vào xe.

		- Cẩn thận.

		



		4. Vận chuyển xe về cân bàn.

		- Không rơi vãi

		

		

		- Đặt thăng bằng cân trên bàn cân.

		- Nghiêm túc.

		



		5. Cân tổng lượng nguyên liệu .

		- Sai số cân : 0,1 kg.




		- Cân bàn.


- Máy tính tay.




		

		

		- Nghiêm túc.

		- So sánh gia trị cân được với tổng số lượng các loại nguyên liệu đã cân bằng cân bàn, phải bằng nhau.



		6. Nâng xe bằng tời xích.

		- Tời xích 2 tấn.



		 - Phím cầm tay điều khiển tời..

		- An toàn vận chuyển vật nặng lên cao bằng tời.

		- Móc xích vào xe.

- Điều chỉnh tời để xích không bị dao động.

		- Cẩn thận.



		- Treo hàng rào bảo vệ trước khi nâng.



		7. Đổ liệu vào máy nghiền.

		- Đổ hết lượng nguyên liệu trong xe.

		- Phễu đổ.

		- An toàn khi làm với hoá chất độc hại.

		- Gạt cần tay để nguyên liệu chảy từ xe vào  phễu.

		

		- Đổ từ từ tránh gây bụi làm thất thoát nguyên liệu và hoá chất. 



		8. Nạp nước vào máy nghiền. 

		- Lượng nước nạp vào theo đơn phối liệu men.

		- Đồng hồ đo nước.


- Ống dẫn.


- Van cấp nước.

		- Nguyên lý làm việc của đồng hồ đo nước.

		- Thao tác sử dụng đồng hồ đo nước.

		- Cẩn thận.


- Chính xác. 

		



		9. Nạp phụ gia.

		- Pha loãng phụ gia trước khi nạp.


- Nạp cùng với nước.

		- Xô đựng.


- Nước.

		- Phản ứng hoá học của các phụ gia.

		- Làm đồng đều phụ gia khi pha loãng.


- Cấp phụ gia vào dòng nước.

		- Chính xác.

- Cẩn thận.

		



		10. Đóng nắp máy nghiền.

		- Nắp phải kín khít và chắc chắn.

		- Mỏ lết.




		

		- Vặn đều tay các ốc xung quanh nắp.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		



		11. Ghi sổ bàn giao.




		- Ghi chính xác số lượng mỗi loại nguyên liệu đã nạp, thời gian nạp.

		- Bút.


- Sổ bàn giao ca.


- Sổ nạp liệu.

		

		

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K02 – Nghiền men bằng máy nghiền bi ướt. 


Mô tả công việc: Kiểm tra an toàn khu vực xung quanh máy nghiền, chạy máy


                            để nghiền các nguyên liệu men thành dạng hồ với tiêu chuẩn


                            định trước

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt số vòng quay  cho một mẻ nghiền men của máy. 




		- Số vòng quay cho một mẻ phải đảm bảo hồ đạt được độ mịn mong muốn 

		- Tủ điều khiển.




		- Ảnh hưởng của thời gian quay của máy nghiền đối với độ mịn của hỗn hợp cần nghiền.

		- Thao tác trên tủ điều khiển.




		- Chính xác.




		



		2. Kiểm tra điều kiện an toàn trước khi vận hành.




		- Độ căng dây cua roa phải đảm bảo khả năng truyền động.


- Cửa bảo vệ khu vực máy làm việc phải được đóng.


- Các thiết bị điện phải được nối đất.

		

		- An toàn khi làm việc với các thiết bị cơ khí chuyển động.


- An toàn điện.


- Truyền động bằng dây đai.


- Nguyên lý làm việc của máy nghiền.

		- Xác định độ căng dây cua roa bằng tay.




		- Cẩn thận.




		- Nếu dây  cua roa trùng nó sẽ bị trượt trên thân máy nghiền tạo tiếng ồn do cao su trượt trên kim loại.






		3 Thay chõ xả hồ men bằng nắp máy nghiền.




		- Ấn nút khởi động cho máy chạy ½ vòng để miệng xả hồ men  ở vị trí trên cùng rồi dừng máy và phanh lại.

		- Mỏ lết.


- Nắp của cửa xả hồ máy nghiền men.


- Phanh máy nghiền.




		- Anh hưởng


 của lực quán tính trong chuyển động quay.



		- Phanh chính xác và kịp thời khi miệng chõ ra hồ quay đến vị trí của miêng nạp liệu trên sàn thao thác.

		- Chính xác.


- An toàn.




		



		4. 


Khởi động máy nghiền.




		- Thực hiện khởi động theo chương trình đã đặt trước về số vòng quay.




		- Tủ điều khiển.




		- Quy trình vận hành máy nghiền bi.




		- Thao tác tại tủ điều khiển.




		- Nghiêm túc.




		- Sau khi chạy được 500 vòng thì dừng máy để kiểm tra hồ.



		5. Kiểm tra để theo dõi  thông số hồ men




		- Thông số cần kiểm tra : tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn men ra máy.

		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.




		- Quy trình kiểm soát quá trình sản xuất.

- Tiêu chuẩn thông số hồ men

		- Đọc và so sánh kết quả của phiếu phân tích với thông số tiêu chuẩn.

		- Nghiêm túc.




		- Nếu kiểm tra thông số men vẫn chưa đạt yêu cầu thì tiếp tục quay lạin bước 1



		6. Tráng mẫu men thu hồi.

		- Tráng men thu hồi từ buồng phun men lên miếng mộc chuẩn.

- Độ dày men theo tiêu chuẩn của công ty.

		- Miếng mộc chuẩn.

- Khay Inox.


- Ca nhựa.

		

		- Tráng mẫu không bị bọt khí và nứt  men.

		- Chính xác 

- Cẩn thận.

		- Đưa mẫu đã tráng men sang nung thử.



		7. Nhận phiếu xác định chất lượng men

		- Phiếu ghi kết quả kiểm tra thông số men


- Đã đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.

		- Bút.


- Sổ.

		- Tính chất men.

		

		

		



		8. Dừng máy nghiền men

		- Dừng máy sau khi nhận phiếu xác định các thông số của men đã đạt tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Điều chỉnh máy sao cho miệng xả men ở vị trí trên cùng. 

		- Tủ điều khiển.


- Phanh máy nghiền.

		- Thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của men sau khi nghiền.

		- Điều chỉnh phanh để miệng xả men ở đúng vị trí trên cùng.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		



		9. Thay nắp máy nghiền bằng chõ xả men.

		- Thực hiện trong điều kiện nắp xả được giữ ở vị trí trên cùng.

		- Mỏ lết.


- Chõ xả men..

		

		- Thao tác tháo nắp máy và lắp chõ xả hồ.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.


- Nhanh nhẹn.

		



		10. Xả men ra khỏi máy.

		- Khởi động cho máy quay ½ vòng để miệng xả nằm ở vị trí dưới cùng.


- Men  được xả vào đầu hút của máy bơm  để bơm lên thùng chứa

		- Tủ điều khiển máy nghiền.


- Phanh máy nghiền.


- Mỏ lết, kìm 

		- Quy trình vận hành máy bơm xả men của công ty.



		- Thao tác điều chỉnh phanh.


- Thao tác lắp ống xả men vào đầu hút máy bơm. 

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.



		



		11. Chuẩn bị xả men ra khỏi máy. 




		- Khởi động cho máy quay ½ vòng để miệng xả nằm ở vị trí dưới cùng.


- Ống xả men từ máy nghiền được nối với đầu hút của máy bơm vận chuyển.

		- Mỏ lết, kìm.


- Ống hút của máy bơm màng vận chuyển.




		

		- Thao tác  dùng mỏ lết và kìm để nối đường ống.



		- Cẩn thận.



		- Không được mở van xả khi đang nối ống.





		12. Xả men ra khỏi máy.

		- Mở van và chạy máy bơm màng để bơm men  lên thùng chứa.

		- Khí nén.


- Bơm màng.


- Thùng chứa men sau máy nghiền.

		- Nguyên tắc làm việc của bơm màng.

		- Điều chỉnh bằng tay độ mở của van cấp khí  nén để điều chỉnh lưu lượng của bơm màng.

		Nghiêm túc.



		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K03 – Xử lý men thu hồi để sử dụng lại. 


Mô tả công việc: Kiểm tra an toàn khu vực xung quanh máy nghiền, chạy máy


                            để nghiền các nguyên liệu men thành dạng hồ với tiêu chuẩn


                            định trước

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Vận chuyển men thu hồi từ bộ phận phun men về bộ phận chế tạo men.



		- Men thu hồi không được để lẫn.


- Chỉ vận chuyển khi đã có phiếu xác định chất lượng men thu hồi

		- Xe nâng tay.

- Thùng chứa men thu hồi.




		

		- Kéo xe để men không bị văng ra ngoài khi vận chuyển.



		- Cẩn thận.



		



		2. Kiểm tra sơ bộ.



		- Kiểm tra màu sắc.


- Kiểm tra xem có miếng mộc vỡ trong men hay không



		

		- Tiêu chuẩn men thu hồi của công ty.

		- Quan sát.



		- Cẩn thận.




		- Loại bỏ tạp chất cơ học nếu có.



		3. Khuấy men thu hồi.



		- Men phải đạt đến độ đồng nhất cao.

		- Máy khuấy chậm có điều chỉnh tốc độ.



		

		- Quan sát.

- Sử dụng máy khuấy.

		- Cẩn thận



		



		4. Kiểm tra thông số men thu hồi.




		- Thông số cần kiểm tra : tỷ trọng, độ linh động, độ sót sàng, độ ẩm theo tiêu chuẩn men ra máy.




		- Phiếu kết quả kiểm tra từng mẻ của phòng kỹ thuật.




		- Tiêu chuẩn về thông số men thu hồi của công ty.



		Đọc và so sánh kết quả trên  phiếu kiểm tra với giá trị tiêu chuẩn.

		- Nghiêm túc.




		- Nếu vẫn chưa đạt yêu cầu thì báo cáo để xử lý.

- Nếu đã đạt yêu cầu thì tiếp tục thực hiện bước tiếp theo. 



		5. Tráng mẫu men thu hồi.




		- Tráng trên một miếng mộc chuẩn.


- Độ dầy men theo tiêu chuẩn của công ty.

		- Miếng mộc chuẩn.


- Khay Inox.


- Ca nhựa.

		

		- Tráng đều mẫu không bị bọt khí và nứt men.

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Tráng xong đưa mẫu đi nung thử.






		6. Ghi kết quả.

		- Ghi các thông số đã kiểm tra.

		- Bút.

- Sổ theo dõi men thu hồi.

		

		- Ghi chép.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K04 – Lọc men. 


Mô tả công việc: Cho dòng men chảy qua sàng rung 2 lớp để loại bỏ tạp chất và


                             các thành phần hạt thô còn sót lại trong men sau đó bơm men


                             cho chảy qua thiết bị khử từ điện để loại bỏ hoàn toàn tạp chất


                             sắt có trong men.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Kiểm tra thiết bị.




		- Động cơ máy sàng làm việc tốt


- Kích thước lỗ sàng 0,1 mm.


- Thùng chứa Inox 500 lit phải sạch sẽ.


- Bơm màng và hệ thống khí nén cấp cho bơm sẵn sàng.


- Thiết bị khử từ phải có ít nhất hai chiếc.

		

		- Sơ đồ nguyên lý hoạt động của hệ thống lọc hồ.

- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của từng thiết bị.


- An toàn điện đối với các thiết bị điện.

		- Quan sát.



		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.




		



		2. Lắp đường ống.




		- Các chỗ nối phải kín khít.



		- Khớp nối nhanh.



		- Sơ đồ hoạt động của hệ thống lọc hồ.



		- Quan sát.

- Sắp đặt.




		- Cẩn thận



		



		3. Khởi động sàng.



		

		- Công tắc bật – tắt.

- Thùng nhựa chứa cặn.


- Van cấp hồ từ thùng chứa cao vị.

		- Nguyên lý làm việc của sàng rung.



		- Thao tác tủ điều khiển.

- Quan sát dòng hồ chuyển động trên mặt sàng.

		- Cẩn thận.

- Có trách nhiệm.




		



		4. Mở van cho dòng men chảy qua sàng.




		- Dòng men phải chảy chính giữa mặt sàng.

		

		- Nguyên lý làm việc của sàng rung.


- Biên dạng chuyển động của dòng hồ trên mặt sàng.

		- Điều chỉnh van để dòng hồ chảy phân bố chính giữa sàng với tốc độ phù hợp.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Nếu mở van to quá thì men sẽ chảy ra ngoài qua cửa xả sót sàng.



		5. Ngừng sàng.




		- Ngừng sàng khi đã lọc được một lượng men theo yêu cầu.


- Thứ tự dừng : Đóng van cấp hồ - tắt động cơ máy sàng.




		- Công tắc bật – tắt ở tủ điều khiển. 




		

		

		- Chăm chú theo dõi



		- Khi quan sát thấy trên mặt sàng không còn hồ nữa thì mới tắt động máy sàng.






		6. Khởi động thiết bị khử từ điện.




		- Khởi động một chiếc còn một chiếc dự phòng.


- Kiểm tra sự hoạt động của nam châm.




		- Công tắc tắt – bật trên tủ. điều khiển




		- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của nam châm điện.




		- Kiểm tra  bằng cảm quan sự hoạt động của nam châm điện

		- Chính xác.




		



		7. Bơm men từ thùng chứa cho chảy qua nam châm điện để lọc từ.

		- Tăng dần lưu lượng bơm.




		- Bơm màng.


- Dây dẫn.




		- Sự  hút sắt của nam châm điện.




		- Điều chỉnh bơm để men không bị tràn qua phễu trên của nam châm điện.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		



		8. Rửa sạch tạp chất sắt bị hút vào bề mặt lõi sắt từ.




		- Rửa sạch để lõi từ có khả năng hút tạp sắt tốt.




		- Nước sạch.


- Gôm mút.




		- Sự nhiễm từ của lõi sắt từ đặt trong từ trường của cuộn dây.

		- Nhấc lõi sắt từ ra khỏi thiết bị.




		- Nghiêm túc




		-  Khi rửa lõi từ của máy này thì cho men chảy qua máy kia để việc lọc được tiến hành liên tục.



		9. Kiểm tra men




		- Lau gôm mút lên bề hút sắt của lõi từ, nếu không có sắt bám trên bề mặt lõi từ thì miếng gôm không bị chuyển màu.

		- Nước.


- Gôm mút.




		- Ảnh hưởng của các tạp chất sắt đến  màu sắc của men sứ. 

- Phương pháp đánh giá lượng tạp chất sắt trong men bằng cách dùng gôm mút.

		- Dùng gôm mút miết lên bề mặt hút sắt của lõi từ và quan sát.

		- Nghiêm túc.


- Kỹ lưỡng.




		- Nếu men vẫn còn tạp chất sắt thì quay lại bước K04 


– 7.



		10. Tráng thử mẫu.




		- Tráng trên một miếng mộc chuẩn.


- Độ dầy men theo tiêu chuẩn của công ty.

		- Miếng mộc chuẩn.


- Khay Inox.


- Ca nhựa.




		

		- Tráng đều mẫu không bị bọt khí và nứt men.

		- Chính xác.


- Cẩn thận.




		- Tráng xong đưa mẫu đi nung thử.






		11. Dừng các thiết bị kết thúc quá trình lọc men.

		- Thứ tự dừng máy : Tắt bơm- tắt khử từ - tháo đường ống.

		- Bảng điều khiển.




		- Sơ đồ làm việc của hệ thống lọc từ.




		- Thao tác tủ điều khiển


- Tháo các thiết bị 

		- Cẩn thận.


- Nhanh nhẹn




		



		12. Ghi sổ theo dõi.




		- Các số liệu cần ghi : thời gian khử từ, số lượng men, ký hiệu men.




		- Bút.


- Sổ ghi chép.


- Phiếu dán.




		

		- Ghi chính xác các số liệu.




		- Cẩn thận


Có trách nhiệm.




		- Viết phiếu men sống đã khử từ sau đó dán lên thùng men đã được khoá chặt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K05 – Khuấy keo CMC 


Mô tả công việc: Cân nước và keo CMC theo tỷ lệ định trước, đưa nước vào


                             thùng chứa và máy khuấy sau đó cho dần keo CMC vào khuấy


                             trộn đều cho đến khi tan hoàn toàn, ngâm ủ trong 24 giờ để

                             hỗn hợp trở thành dạng Sol – gel.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Cân nước.




		- Nước sạch, không có màu gỉ sắt.


- Lượng nước cân theo đơn phối liệu. 

		- Cân bàn.


- Thùng Inox.




		

		- Rửa sạch thùng.


- Quan sát.




		- Cẩn thận.


- Chính xác. 

		



		2. Cân keo CMC



		- Cân keo CMC theo tỷ lệ xác định trong đơn phối liệu

		- Bao tải sạch.


- Cân đồng hồ.

		

		- Thao tác đưa CMC vào cân đồng hồ.

		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.

		



		3. Khuấy keo CMC.



		- Khởi động máy khuấy trước khi đổ keo.


- Đổ từ từ keo vào nước.



		- Máy khuấy nhanh có điều chỉnh tốc độ.



		- Phương pháp hoà tan chất rắn trong chất lỏng.



		- Điều chỉnh cho tốc độ máy tăng dần khi khuấy keo để keo tan dần tránh hiện tượng vón cục.

		- Cẩn thận



		- Nếu đưa một lượng quá nhiều keo CMC thì có thể sẽ bị vón, khó tan CMC trong nước.



		4. Ngâm ủ keo.



		- Keo trương nở hoàn toàn.

- Thời gian ngâm ủ ít nhất là 24 giờ.




		- Buồng bảo ôn.



		- Sự trương nở và phân bố keo thành dạng sol – gel.

- Phương pháp hạn chế vi khuẩn     phá hỏng sol – gel.

		- Quan sát thường xuyên.



		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.




		- Nếu còn có hạt trắng thì phải tăng thời gian ngâm ủ.





		5. Kiểm tra Sol gel.




		- Đưa vào men để thử lại trước khi sản xuất.




		- Mẫu sản phẩm mộc 



		- Tiêu chuẩn sol – gel.




		- Quan sát đánh giá sản phẩm sau khi ra lò.




		- Cẩn thận 


- Tỉ mỉ.




		- Nếu sau khi nung thử mẫu bị co men thì phải quay lại bước 4.



		6. Ghi sổ kết quả.




		- Theo biểu mẫu from chuẩn 

		- Bút.

- Sổ giao keo CMC.

		

		- Ghi chép.



		- Cẩn thận



		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K06 – Chế tạo men phun. 


Mô tả công việc: Cân men sống, men thu hồi và keo theo tỷ lệ quy định và

                             khuấy trộn đến thông số quy định theo tiêu chuẩn men phun

                            để cấp cho bộ phận phun men. 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Cân men sống.




		- Theo đơn. 




		- Cân bàn.


- Thùng Inox.


- Xe nâng tay

		

		- Rửa sạch  thùng.


- Quan sát.

		- Cẩn thận.


- Chính xác. 




		



		2. Cân men thu hồi.




		Tỷ lệ về khối lượng  so với men sống : ≤ 30%

		- Cân cơ khhí.


- Sổ ghi kết quả.


- Máy tính.



		

		- Bấm máy tính và đọc kết quả.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		



		3. Cân keo ở dạng sol.

		- Theo tỷ lệ cho trong đơn phối liệu (4 – 5%).

		- Cân đồng hồ


- Sổ ghi chép



		

		

		- Cẩn thận

 - Chính xác.

		



		4. Khuấy men phun.




		- Đạt độ đồng nhất cao.


- Tiêu chuẩn men phun theo quy định của công ty.

		- Máy khuấy điều chỉnh được tốc độ.


- Nước, sol CMC.




		- Hiểu biết về sự đồng nhất của dung dịch



		- Điều chỉnh tốc độ máy khuấy để hỗn hợp đạt được độ đồng nhất cao và không bị bắn ra ngoài 

- Thử men bằng tay, quan sát độ rót của men thành dòng khi thử 

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.


- Trung thực.




		



		5. Kiểm tra men




		- Kiểm tra bằng cách múc khoảng 1 kg men sau khi đã khuấy đồng nhất hoàn toàn để quan sát.

		- Ca nhựa.



		- Sự đồng nhất trong dung dịch.



		- Quan sát.



		- Cẩn thận

.

		- Nếu không đạt thì quay lại K06 – 4





		6.  Vận chuyển men về phòng bảo ôn.

		- Nhiệt độ, độ ẩm theo tiêu chuẩn 



		- Máy điều hoà hai chiều.

- Ẩm kế.


- Nhiệt kế.

		- Về sự xâm nhập vi khuẩn phá huỷ 

		

		

		



		7. Nhận phiếu kết quả kiểm tra men..

		- Phiếu ghi kết quả kiểm tra thông số men.

		- Bút.

- Sổ ghi.




		

		- Ghi chép.



		- Cẩn thận




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: K – Chế tạo men


Tên công việc: K07 – Xử lý sự cố men phun bị vữa. 


Mô tả công việc: Phát hiện men phun bị vữa, kiểm tra lại các thông số: tỷ trọng,

                            độ linh động và khối lượng sol – gel, chất chống vữa để quyết

                            định việc khuấy lại, kiểm tra và kết luận. 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Phát hiện men bị vữa.

		- Bề mặt men bị rộp, chảy thành dòng trên sản phẩm khi phun.


- Bề mặt sản phẩm bị nổ thành dạng rôm

		

		

		- Quan sát.

- Đánh giá

		

		



		2. Đo kiểm tra lại các thông số men phun.

		- Tốc độ khô, độ linh động tăng lên vượt quá tiêu chuẩn cho phép.

		- Thiết bị đo độ linh động.

- Que thử tốc độ khô của men.

		

		

		

		



		3. Kiểm tra lại tỷ lệ khối lượng sol.

		- Xem lại phối liệu pha men phun.


- Xem lượng sol đã đưa vào trong máy.

		- Sổ phối lỉệu pha men phun.



		- Giới hạn cho phép tỷ lệ sol trong men.

		.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác




		- Nếu tỷ lệ sol chưa đạt 






		4. Chia đôi lượng men.




		- Chia thành 2 thùng khác nhau.


- Sử dụng từng thùng một.

		- Thùng Inox.


- Cân bàn



		

		- Chia chính xác lượng men làm hai phần.

		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		



		5. Bổ sung thêm men sống và sol vào men.



		- Khối lượng bổ sung theo chỉ dẫn của đơn phối liệu.




		- Cân đồng hồ.




		

		- Đưa tỷ lệ sol bổ sung với số lượng nhỏ nhất.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Quay lại K06 – 4.

- Không đưa thêm men thu hồi vào tỷ lệ pha.



		6. Lấy mẫu kiểm tra.




		- Khuấy đều men sau đó lấy 0,5 kg  vào ca nhựa. Tiến hành kiểm tra tại phòng kỹ thuật

		- Ca nhựa.




		- Độ đồng nhất của men

. 

		- Cách lấy mẫu chuẩn các mẻ men.




		- Cẩn thận.




		- Chú ý giữ ca nhựa sạch, tránh lẫn màu men.



		7. Điều chỉnh.

		- Lượng nước và keo đưa thêm để điều chỉnh phải theo chỉ dẫn của phòng kỹ thuật

		- Phiếu yêu cầu của phòng kỹ thuật.




		

		- Đưa lượng nước và sol vào thêm với số lượng nằm trong giới hạn cho phép.   

		- Cẩn thận.

- Chính xác.




		Sau khi điều chỉnh lại tiếp tục thực hiện bước 6 để kiểm tra chất lượng men.



		8. Nhận phiếu xác định chất lượng hồ men

		- Phiếu đạt tiêu chuẩn có ký xác nhận.




		- Bút 


- Sổ.

		- Thủ tục xác nhận chất lượng hồ men

		

		

		- Phiếu không đủ, không đúng thủ tục 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L01 – Khởi động ca bin phun men.


Mô tả công việc: Khởi động quạt hút, bơm nước, điều chỉnh van để tạo thành


                             màng nước mỏng để lọc bụi men, thử sức hút của ca bin phun


                             men.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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.




		- Kiểm tra động cơ quạt, bơm tạo màng nước phải ở trạng thái sẵn sàng làm việc.


- Thùng nước tuần hoàn phải đầy nước.


- Khí nén phải sẵn sàng.


- Các thiết bị điện phải được nối đất.




		- Quạt hút khí.

- Bơm nước.


- Thùng chứa nước.


- Van cấp nước.


- Van cấp khí nén.


- Tủ điều khiển.

		- Sơ đồ hoạt động của hệ thống thiết bị ca bin phun men


- An toàn các thiết bị điện.


- 




		- Quan sát và đánh giá tình trạng hoạt động của thiết bị




		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.




		- Kiểm tra qua loa.



		2. Khởi động quạt hút.




		- Quạt không có tiếng kêu khác thường.




		- Tủ điều khiển.




		- Quy trình vận hành ca bin phun men.



		- Thao tác tủ điều khiển.



		- Nghiêm túc.




		



		3. Khởi động bơm tạo màng nước.




		- Nước chảy thành màng mỏng trên trên vách Inox đứng trong buồng phun, không bị bắn ra ngoài.

		- Tủ điều khiển.

- Van điều chỉnh nước tạo màng.


- Tấm Inox 

		- Kỹ thuật tách bụi.



		- Điều chỉnh lưu lượng.



		· Cẩn thận.



		- Nếu màng nước quá lớn sẽ bị bắn ra ngoài vào thùng chứa men phun.



		4. Kiểm tra độ hút bụi của ca bin.

		- Đảm bảo phải hút được bụi men văng  ra trong quá trình phun men.

		- Súng phun men.


- Khí nén.


- Quạt hút khí.

		- An toàn vệ sinh lao động.




		- Điều chỉnh súng phun tạo mù men để kiểm tra.


- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

- Chính xác.

		- Nếu bụi bay ra cửa ngoài cần báo để sửa chữa.



		5. Kiểm tra bàn xoay, tay xoay giá đỡ sản phẩm.




		- Các ổ bi không bị kẹt.


- Bàn xoay không bị lắc 




		- Livô.

- Dầu nhờn

		- Phương pháp kiểm tra độ phẳng, kiểm tra các chi tiết chuyển động quay.

		- Đặt sản phẩm lên để xoay kiểm tra thử 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Nếu bị kẹt do dính nước hoặc men thì tra dầu và xoay nhiều lần. 



		6. Chuẩn bị dụng cụ khác.




		- Các dụng cụ phục vụ công việc phun men phải được chuẩn bị đầy đủ.



		- Xô nước.

- Gôm mút.


- Chổi quét.


- Dấu số.


- Mực dấu.


- Giá dỡ sản phẩm.

		- Quy trình phun men

		- Sắp đặt các dụng cụ để tiện thao tác và sử dụng.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L02 – Điều chỉnh súng phun men.


Mô tả công việc: chạy bơm màng để bơm men từ thùng men vào súng, điều

                                khiển  áp lực khí nén vào súng để biến bụi men và điều

                                chỉnh lưu lượng men phun.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đổ men vào thùng chứa



		- Thùng chứa phải sạch sẽ.


- Thùng men đưa đi phun phải có dán phiếu xác nhận chất lượng.

- Đúng chủng loại men phun tại ca bin.

		- Thùng Inox chứa men phun.


- Thùng Inox gắn vòi súng phun men.


- Xô nhựa.

		- Tiêu chuẩn men phun của công ty.




		- Quan sát.


- Rót men từ thùng này sang thùng kia không làm rơi vãi ra ngoài.

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.




		- Khi chuyển sang loại men màu khác thì phải rửa sạch thùng chứa mới.



		2. Kiểm tra máy bơm men



		- Khởi động cho bơm chạy không tải.


- Bơm phải hoạt động tốt.

		- Bơm màng.


- Khí nén.


- Van điều chỉnh khí nén.

- Bộ tách dầu, tách nước cho khí nén

		- Nguyên lý cấu tạo và  hoạt động của bơm màng.

		- Quan sát.




		- Cẩn thận




		



		3. Cấp khí nén cho bơm và súng 




		- Áp suất khí cấp cho bơm : 2 – 3 bar.


- Áp suất cấp cho súng phun : 5 – 6 bar.

		- Van điều chỉnh.


- Bộ điều chỉnh.


- Đồng hồ đo áp suất.

		- Quy trình vận hành ca bin phun men.

		- Điều chỉnh bộ giảm áp.




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		



		4. Điều chỉnh lưu lượng



		- Theo tiêu chuẩn công ty.

- Lưu lượng yêu cầu : 700 – 800 ml/phút.




		- Cốc đựng.

- Đồng hồ bấm giây.


- Sổ ghi chép.


- Lưu lượng men.




		- Tiêu chuẩn lưu lượng men khi phun.

		- Chính xác.

- Điều chỉnh bơm để đạt lưu lượng theo yêu cầu.Kết hợp bấm giây đồng hồ với bóp cò súng.

		- Chính xác.

- Cẩn thận.


- Trung thực



		- Nếu không đạt quay lại bước 3.

Nếu đạt thì tiếp tục bước tiếp theo.






		5. Điều chỉnh khí nén cấp cho súng..




		- Áp suất khí : 5 – 6 bar.




		- Bộ điều chỉnh áp suất khí nén.


- Bộ tác dầu, tách nước cho khí nén



		- Điều kiện biến bụi chất lỏng 




		- Sử dụng bộ điều chỉnh áp suất khí.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Nếu không đạt thì quay lại bước 2, nếu đạt thì thực hện bước tiếp theo.



		6. Điều chỉnh súng phun men.




		- Vặn nút điều chỉnh độ mở dòng men theo dạng hình nón.


- Men được phun thành dạng sương mù ngay sau khi ra khỏi miệng phun.

		- Nút điều chỉnh áp suất.


- Nút điều chỉnh biên dạng dòng men phun.




		- Các yếu tố ảnh hưởng đến chất lượng biến bụi chất lỏng, biên dạng dòng bụi chất lỏng khi phun. 




		- Điều chỉnh súng để dòng men phun đều.



		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.


- Chính xác.




		- Nếu áp suất quá lớn sẽ tạo vết lõm trên bề mặt sản phẩm, nếu áp suất quá bé sẽ tạo nên các điểm gồ ghề trên bề mặt phun men của sản phẩm.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L03 – Phun men thân bệt.


Mô tả công việc: Đưa sản phẩm mộc thân bệt lên bàn xoay, thổi bụi, tạo ẩm các


                             khe rãnh sau đó thực hiện các bước phun men để đạt được

                            độ dày men và bề mặt men  theo đúng quy định, lau chùi sản


                            phẩm và xếp lên xe vận chuyển.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Nhận và vận chuyển mộc từ bộ phận kiểm tra mộc về vị trí phun men.

		- Nhận các sản phẩm sau khi hoàn thiện không quá 2 giờ.


- Để xe cách cabin phun men 1 m.

		- Sổ bàn giao sản phẩm mộc đã hoàn thiện và sản phẩm phun men.

		- Quy trình phun men sản phẩm mộc

		- Sắp đặt vị trí xe mộc để thuận tiện cho quá trình thao tác.

		- Cẩn thận.

- Nhẹ nhàng.

		



		2. Đặt sản phẩm lên bàn xoay.



		- Đặt sản phẩm lên giá đỡ trên bàn xoay.

- Đặt cân đối lên bàn xoay.




		- Giá đỡ.

- Bàn xoay.




		- Lực cân bằng khi chuyển động quay.



		- Quan sát.



		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.




		- Nếu đặt sản phẩm không cân bằng thì khi bàn quay sản phẩm sẽ bị đổ vỡ và mảnh vỡ mộc sẽ rơi và men thu hồi.





		3. Thổi bụi sản phẩm

. 

		- Tạo cho bề mặt phun men không có bụi bám.



		- Súng phun men. 


- Khí nén 




		- Xử lý bụi trong sản xuất.

- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp lực cao.

		- Bóp cò súng ở nấc thổi bụi kết hợp với xoay bàn xoay.

		- Cẩn thận.



		- Nếu bóp cò súng quá mạnh sẽ làm cho men phun ra theo khí nén.



		4. Tạo ẩm các khe rãnh trên sản phẩm.

		- Tạo cho các khe rãnh một lượng ẩm đều 




		- Gôm ẩm. 


- Chổi lông.


- Xô nước.



		- Lý thuyết về tốc độ hút ẩm của mộc.




		- Dùng gôm mút để lau vào các khe rãnh trên sản phẩm.

		- Tỉ mỉ.




		- Không để nước đọng quá nhiều ở các khe rãnh.



		5. Phun men vào các khe rãnh và đáy si phông.

		- Bóp nhả cò để phun men vào khe rãnh.

- Dùng nấc cò 1 của súng để thổi men dàn đều vào si phông bệt.

		- Súng phun men.



		- Tạo cho khe rãnh một lớp men mỏng trước.

		- Hứng súng vuông góc với bề mặt cần phun.

		- Cẩn thận.

.

		



		6. Phun men lần 1.




		- Phun từ trong lòng bệt lên mặt trên theo từng vòng .

- Xoay súng theo phương nằm ngang kết hợp xoay bàn xoay để phun toàn bộ bề mặt ngoài sản phẩm



		- Súng phun men.


- Tay quay.


- Khí nén



		- Tiêu chuẩn độ dày men phun.


- Xác định khoảng cách từ súng phun đến bề mặt sản phẩm  là 20 – 30 cm.



		- Điều chỉnh để tạo độ đồng đều cho độ dày men tại mọi điểm.

- Luôn giữ dòng men vuông góc với bề mặt sản phẩm.

		- Cẩn thận.

- Tuân theo đúng quy trình



		- Phun 2 lần theo thao tác giống nhau.

- Nếu khoảng cách từ súng đến sản phẩm quá nhỏ sẽ tạo sần men do khí nén ép vào bề mặt men ướt.



		7. Lau men chảy đọng tại các khe rãnh và các vị trí bị loang.

		- Tạo cho các khe rãnh một lượng men bám đều và mỏng trên bề mặt sản phẩm.

		- Gôm mút.


- Chổi lông.




		- Hiểu biết về sự nứt men khi độ dày men không đồng đều.

		- Vét sạch men nhưng không làm mỏng men bám trên bề mặt mộc sứ.

		- Tỉ mỉ.

- Cẩn thận.




		



		8. Phun men lần 2




		- Phun từ trong lòng bệt lên bề mặt trên theo từng vòng.


- Xoay súng theo phương đứng phun theo chiều rộng sản phẩm kết hợp xoay bàn xoay để phun toàn bộ bề mặt ngoài sản phẩm.




		- Súng phun.


- Bàn xoay.


- Khí nén.




		- Tiêu chuẩn về độ dày men phun.


- Khoảng cách tối ưu từ miệng phun  men của súng đến bề mặt được phun men của sản phẩm.




		- Điều chỉnh súng phun để men không chảy đọng.


- Tạo độ dày men đồng đều nhau theo đúng tiêu chuẩn.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Phun hai lượt với thao tác giống nhau.


- Chú ý khi phun khí lần 2 thao tác nhanh hơn và đi xa súng hơn tránh chảy men.






		9. Lau phần chân đế sản phẩm.

		- Lau sạch men bám trên bề mặt chân đế sản phẩm.

		- Gôm mút.


- Xô nước.

		- Quy trình phun men sản phẩm.


- Tính chất chảy của men khi nung ở nhiệt độ cao.




		- Nâng từng phần sản phẩm để lau chân.

		- Cẩn thận.

		- Chú ý đến các điểm tiếp xúc giữa chân sản phẩm và giá đỡ.



		10. Chuyển thân bệt từ bàn phun men lên xe chở sản phẩm.



		- Đặt tay vào vị trí không có men trên sản phẩm

- Đặt sản phẩm cân đối trên xe.




		

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm lên xe.

		- Hai tay bê sản phẩm cân đối để sản phẩm không bị rơi vỡ.

- Dùng 4 đầu ngón tay để đỡ.




		- Cẩn thận.



		- Chú ý không cầm tay vào bề mặt men mới phun.

- Không kéo đẩy sản phẩm trên xe chở.






		11. Đóng dấu số dấu hiệu phun  men.




		- Đóng dấu vào vị trí theo quy định của công ty.

- Dấu ghi rõ: số hiệu mà công ty quy định cho mỗi công nhân phun men 



		- Dấu cá nhân.


- Mực dấu.




		- Kiểm soát quá trình trong dây chuyền. 




		- Đóng số song song cùng chiều với số tạo hình.

		- Cẩn thận, không làm dây bẩn dấu số.




		- Nếu đóng không đúng vị trí thì khi bê sản phẩm sẽ bị dây mực dấu ra men, làm lẫn màu men.



		12. Kiểm tra sản phẩm trên xe.




		- Số sản phẩm xếp trên một xe: 12.


- Phải cân đối.


- Không va chạm vào nhau.




		

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm mộc thân bệt trên xe của công ty.

		- Quan sát.



		- Chính xác.

- Tỉ mỉ.




		- Nếu các sản phẩm để sít nhau quá thì quá trình vận chuyển các sản phẩm sẽ bị va chạm và làm mất men.



		13. Ghi số liệu phun men vào form.

		- Ghi đúng số lượng chủng loại.


- Ghi theo mẫu (form).

		- Form mẫu.


- Bút.




		- Quy trình kiểm soát quá trình trong dây chuyền.

		- Ghi chính xác số lượng và chủng loại.




		· Cẩn thận.




		- Ghi đầy đủ để tổng hợp bao cáo sản lượng phun men trong ngày.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L04 – Phun men két nước.


Mô tả công việc: Đưa sản phẩm mộc két nước lên bàn xoay thực hiện các bước


                            phun men để đạt được độ dày men và bề mặt theo đúng quy


                           định sau đó đóng số hiệu phun men

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt sản phẩm lên bàn xoay.




		- Đặt sản phẩm lên giá đỡ trên bàn xoay.


- Đặt cân đối lên bàn xoay.




		- Giá đỡ.


- Bàn xoay.




		- Lực cân bằng khi chuyển động quay.




		- Quan sát.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		Nếu đặt sản phẩm không cân bằng thì khi bàn quay sản phẩm sẽ bị đổ vỡ và mảnh vỡ mộc sẽ rơi vào men thu hồi.



		2. Làm sạch bụi trên bề mặt sản phẩm

. 

		- Tạo cho bề mặt phun  men không có bụi bám. 


- Dùng súng phun men để phun khí nén thổi bụi cho sản phẩm




		- Súng phun men 


- Khí nén 




		- Quy trình phun men 


- Xử lý bụi trong sản xuất.


- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp lực cao.

		- Bóp cò súng ở nấc thổi bụi.




		- Cẩn thận.




		- Nếu bóp cò súng quá mạnh súng sẽ chuyển sang nấc 2 và làm cho men phun ra theo khí nén.



		3. Phun men lần 1. 



		- Súng ở tư thế nằm ngang.

- Phun dọc chiều cao két nước.


- Lần lượt phun từng bề mặt  két.


- Kết hợp xoay bàn xoay trong khi phun.




		- Bàn xoay.

- Tay xoay.


- Súng phun.


- Khí nén.



		- Hiểu biết về sự phủ một lớp men đồng đều trên bề mặt sản phẩm.



		- Giữ cho khoảng cách từ miệng phun súng đến sản phẩm luôn là20 – 30 cm 

- Dòng men phun vuông góc với bề mặt được phun men của sản phẩm 

		- Cẩn thận.



		- Phun hai lượt với thao tác giống nhau


- Quay bàn xoay để phun hết một vòng két và lập lại như cũ.





		4. Phun men lần 2.




		- Súng ở tư thế thẳng đứng.


- Phun theo chiều rộng két nước.


- Kết hợp xoay bàn xoay để phun toàn bộ bề mặt két nước.


- Phun từ trên xuống.

		- Bàn xoay.


- Tay quay.


- Súng phun.


- Khí nén.



		- Hiểu biết về sự phủ một lớp men đồng đều trên bề mặt sản phẩm.




		- Luôn duy trì một khoảng cách từ miệng phun súng đến sản phẩm 20 – 30 cm.

- Dòng men phun ra luôn vuông góc với bề mặt được phun men của sản phẩm

		- Cẩn thận.




		- Phun hai lượt với thao tác giống nhau


- Quay bàn xoay để phun hết một vòng két và lập lại như cũ.






		5. Lau men đọng ở phía miệng két.

		- Thời gian thao tác: 30 giây.




		- Gôm mút.

- Xô nước



		- Các yếu tố ảnh hưởng đến tốc độ khô của men phun.

		- Đặt gôm mút vuông góc với cạnh sản phẩm 

		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.

		Tránh lau vào bề mặt men mới phun.





		6. Phun men lần 3. 




		- Thực hiện phun lần 3 khi men phun lần 2 đã se khô.


- Súng ở tư thế nằm ngang.


- Phun dọc chiều cao két nước.


- Lần lượt phun từng bề mặt  két, lượt trước phun mặt nào của két trước thì lượt sau lại phun mặt đó trước.

- Kết hợp quay bàn xoay trong khi phun. 

		- Bàn xoay.


- Tay xoay.


- Súng phun.


- Khí nén.




		- Tiêu chuẩn về độ dầy men và đồng đều của lớp men trên bề mặt sản phẩm.



		- Quan sát bề mặt men.

- Thao tác nhanh.




		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ..

		- Phun 2 lượt với thao tác giống nhau.


- Thao tác nhanh hơn phun lần 1 để tránh chảy đọng men trên bề mặt sản phẩm.






		7. Lau men bám trên đáy két nước và miệng két nước.




		- Lau sạch men bám ở đáy két và miệng két.




		- Gôm mút.


- Xô nước.




		- Độ chảy của men trong quá trình nung.




		- Nâng một bên đáy két lên dể lau




		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng

.

		- Nếu men còn bám ở đáy két hoặc miệng két thì trong quá trình nung men sẽ chảy bám vào bề mặt tấm đỡ của xe goòng hoặc dính nắp két vào.



		8. Chuyển két nước lên xe.




		- Đặt tay vào vị trí trên sản phẩm không có men.


- Đặt sản phẩm cân đối trên xe.




		

		- Tiêu chuẩn xếp mộc két nước lên xe của công ty.

		- Hai tay bê sản phẩm cân đối để sản phẩm không bị rơi vỡ.


- Dùng 4 đầu ngón tay để đỡ.

		- Cẩn trọng.


- Nhẹ nhàng



		- Chú ý không chạm tay vào bề mặt men mới phun.


- Không kéo đẩy sản phẩm trên xe chở.



		9. Đóng số dấu  hiệu phun men.




		- Đóng dấu vào vị trí theo quy định của công ty.




		- Dấu cá nhân.


- Mực dấu.




		- Kiểm soát quá trình trong dây chuyền. 




		

		- Cẩn thận, không làm dây bẩn dấu số.




		- Nếu đóng không đúng vị trí thì khi bê sản phẩm sẽ bị dây mực dấu ra men, làm lẫn màu men.



		10. Kiểm tra sản phẩm lên xe.

		- Một xe chỉ xếp 21 sản phẩm két đã được phun men.

		- Xe chở sản phẩm.

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm mộc két nước trên xe.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Nếu xếp sản phẩm quá dày thì có thể gây sứt men do va chạm trong quá trình vận chuyển.



		11. Ghi số liệu phun men vào form.

		- Ghi đúng số lượng, chủng loại,


- Ghi theo mẫu.

		- Form mẫu.

- Bút.




		- Quy trình kiểm soát quá trình trong dây chuyền.

		- Ghi chính xác số lượng và chủng loại.



		- Cẩn thận.



		- Ghi chính xác để lấy số liệu báo cáo sản lượng phun men trong ngày.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L05 – Phun men chậu rửa.


Mô tả công việc: Đưa sản phẩm mộc chậu rửa lên bàn xoay thực hiện các bước


                            phun men để đạt được độ dày men và bề mặt theo đúng quy


                           định, sau đó đóng số hiệu phun men và ghi số liệu phun men


                            vào form báo cáo.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt sản phẩm lên bàn xoay.




		- Đặt sản phẩm lên giá đỡ trên bàn xoay.


- Đặt cân đối lên bàn xoay.




		- Giá đỡ.


- Bàn xoay.




		- Lực cân bằng khi chuyển động quay.




		- Quan sát.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Nếu đặt sản phẩm không cân bằng thì khi bàn quay sản phẩm sẽ bị đổ vỡ và mảnh vỡ mộc sẽ rơi và men thu hồi.



		2. Làm sạch bụi bám trên sản phẩm

. 

		- Dùng súng phun men để phun khí nén thổi bụi cho sản phẩm


- Tạo cho bề mặt phun men không có bụi bám 




		- Súng phun men 


- Khí nén 




		- Xử lý bụi trong sản xuất.


- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp lực cao.

		- Bóp cò súng ở nấc thổi bụi.




		- Cẩn thận.




		- Nếu bóp cò súng quá mạnh thì súng sẽ chuyển  sang nấc tiếp theo và sẽ làm cho men phun ra theo khí nén.



		3. Phun men lần 1 và lần 2.



		- Phun từ trong lòng chậu đến vành chậu theo từng vòng.

- Kết hợp xoay bàn xoay để phun mặt ngoài của chậu.

		- Súng phun.

- Khí nén.


- Bàn xoay.



		- Quy trình phun men chậu rửa




		- Xoay cổ tay để phun men.

- Ngửa lòng bàn tay phía trên chậu rửa.




		- Cẩn thận. 

- Tỉ mỉ.



		- Mỗi lần phun 2 lượt với thao tác giống nhau.





		4. Lau men chảy đọng ở phần si phông chậu và rốn chậu.

		- Lau nhẹ tay hết phần men chảy đọng.




		- Gôm mút.


- Xô nước.




		- Độ chảy khi nung của men.

		- Khéo tay không làm ảnh hưởng đến bề mặt men chỗ lau.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Nhẹ nhàng.




		- Nếu lau mạnh tay hoặc quá kỹ sẽ làm mất hết men bám trên sản phẩm



		5. Phun men lần 3.




		- Súng ở tư thế nằm ngang.


- Phun dọc chiều cao két nước.


- Lần lượt phun từng bề mặt  két.


- Kết hợp xoay bàn xoay trong khi phun.




		- Bàn xoay.


- Tay xoay.


- Súng phun




		- tiêu chuẩn về độ dầy và độ đồng đều lớp men trên bề mặt sản phẩm.




		- Giữ  khoảng cách từ miệng phun súng đến sản phẩm 20 – 30 cm 


- Điều chỉnh để dòng men phun luôn vuông góc với bề mặt được phun men của sản phẩm 

		- Cẩn thận


.

		- Phun hai lượt với thao tác giống nhau


- Thao tác nhanh hơn phun men lần 1.






		6. Lau men phần đáy chậu.




		- Lau sạch men bám ở đáy chậu.




		- Gôm mút.


- Xô nước.




		- Độ chảy của men trong quá trình nung.



		- Nâng một bên đáy chậu  lên dể lau.




		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.



		



		7. Chuyển sản phẩm lên xe


.

		- Đặt tay vào vị trí trên sản phẩm không có men, một tay đặt ở đáy chậu, tay kia nâng đáy si phông.

- Đặt sản phẩm cân đối trên xe.




		

		

		- Hai tay bê sản phẩm cân đối để sản phẩm không bị rơi vỡ.


- Dùng 4 đầu ngón tay để đỡ

		- Cẩn thận.




		- Chú ý không cầm tay vào bề mặt men mới phun.


- Không kéo đẩy sản phẩm trên xe chở.



		8. Đóng số hiệu phun men.




		- Đánh dấu vào vị trí theo quy định của công ty.




		- Dấu cá nhân.


- Mực dấu.




		- Kiểm soát quá trình trong dây chuyền. 




		

		- Cẩn thận, không làm dây bẩn dấu số.




		- Nếu đóng không đúng vị trí thì khi bê sản phẩm sẽ bị dây mực dấu ra men, làm lẫn màu men.



		9. Kiểm tra sản phẩm lên xe.

		- Một xe chỉ xếp 12 - 14 sản phẩm chậu rửa  đã được phun men.

		- Xe chở sản phẩm.

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm mộc chậu rửa trên xe.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		10. Ghi số liệu phun men vào form.

		- Ghi đúng số lượng chủng loại.


- Ghi theo mẫu (form).

		- Form mẫu.


- Bút


.

		- Quy trình kiểm soát quá trình trong dây chuyển.

		- Ghi chính xác số lượng và chủng loại.




		- Cẩn thận.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L06 – Phun men tiểu treo.


Mô tả công việc: Đưa sản phẩm mộc tiểu treo lên bàn xoay thực hiện các bước


                            phun men để đạt được độ dày men và bề mặt theo đúng quy


                           định sau đó đóng số hiệu phun men và ghi số liệu phun men


                           vào form báo cáo.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt sản phẩm lên bàn xoay.




		- Đặt sản phẩm lên giá đỡ trên bàn xoay.


- Đặt cân đối lên bàn xoay.




		- Giá đỡ.


- Bàn xoay.




		- Lực cân bằng khi chuyển động quay.




		- Quan sát.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Nếu đặt sản phẩm không cân bằng thì khi bàn quay sản phẩm sẽ bị đổ vỡ.



		2. Làm sạch sản phẩm 

. 

		- Dùng súng phun men để phun khí nén thổi sạch bụi cho sản phẩm


- Tạo cho bề mặt men không có bụi bám.

		- Súng phun men 


- Khí nén 


- Bàn xoay



		- Xử lý bụi trong sản xuất.


- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp lực cao

		- Điều chỉnh súng ở nấc thổi bụi.




		- Cẩn thận.




		- Nếu bóp cò súng quá mạnh sẽ làm cho men phun ra theo khí nén.



		3. Làm ẩm các khe rãnh trên sản phẩm.

		- Tạo cho các khe rãnh một lượng ẩm đều 




		- Gôm ẩm. 


- Chổi lông.




		- Lý thuyết về tốc độ hút ẩm của mộc.




		- Dùng gôm mút để lau vào khe rãnh sản phẩm.

		- Tỉ mỉ.




		



		4. Phun men vào các khe rãnh 




		- Bóp nhả cò để phun men vào khe rãnh.


- sử dụng nấc thứ nhất của súng để thổi khí làm cho men dàn đều vào rốn tiểu.

		- Súng phun men.

 - Khí nén.

- Bàn xoay.



		- Tạo cho khe rãnh một lớp men mỏng trước.




		- Hướng súng vuông góc với bề mặt cần phun.


- Bấm cò súng ở nấc thứ nhất




		- Cẩn thận.




		



		5. Phun men lần 1.




		- Phun từ trong  lòng tiểu treo ra bên ngoài.




		- Súng phun.


- Khí nén.




		- Phương pháp tạo một lớp men đồng đều lên bề mặt sản phẩm.

		- Thao tác nghiêng súng theo góc của vành tiểu treo.

		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.




		- Phun 2 lượt với thao tác giống nhau.





		6. Lau men chảy đọng tại các khe rãnh.




		- Tạo cho các khe rãnh một lượng men bám đều và mỏng trên bề mặt sản phẩm.

		- Gôm mút.


- Chổi lông.




		- Sự nứt men do ảnh hưởng của  độ dày men không đồng đều.




		- Vét sạch men nhưng không làm mỏng men bám trên bề mặt mộc sứ.

		- Tỉ mỉ.


- Cẩn thận.




		



		7. Phun men lần 2.




		- Phun men từ trong lòng tiểu treo ra bên ngoài.


Độ dày lớp men trên bề mặt sản phẩm phải đồng đều.

		- Súng phun.


- Khí nén.


- Bàn xoay




		- Phương pháp tạo một lớp men đồng đều lên bề mặt sản phẩm.

		- Thao tác nghiêng súng theo góc của vành tiểu treo.




		- Cẩn thận.




		- Phun 2 lượt với thao tác giống nhau.






		8. Lau men thừa dưới đáy tiểu.

		- Lau sạch men bám ở đáy tiểu.




		- Gôm mút.


- Xô nước.




		- Độ chảy của men trong quá trình nung.




		- Nâng từng bên đáy tiểu lên dể lau.




		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.




		



		9. Chuyển tiểu treo từ bàn phun men lên xe chở sản phẩm.




		- Xoè một lòng bàn tay đỡ phía dưới đáy tiểu, tay kia đỡ phần rốn tiểu.

- Đặt sản phẩm cân đối trên xe.




		

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm mộc tiểu treo trên xe.

		- Hai tay bê sản phẩm cân đối để sản phẩm không bị rơi vỡ.


- Dùng 4 đầu ngón tay để đỡ.

		- Cẩn trọng.




		- Chú ý không chạm tay vào bề mặt men mới phun.


- Không kéo đẩy sản phẩm trên xe chở.



		10. Đóng số hiệu phun  men vào sản phẩm



		- Đánh dấu vào vị trí theo quy định của công ty.




		- Dấu cá nhân.


- Mực dấu.




		- Kiểm soát quá trình trong dây chuyền. 




		

		- Cẩn thận, không làm dây bẩn dấu số.




		Nếu đóng không đúng vị trí thì khi bê sản phẩm sẽ bị dây mực dấu ra men, làm lẫn màu men.



		11. Kiểm tra sản phẩm trên xe.




		- Số sản phẩm xếp trên một xe: 12.


- Phải cân đối.


- Không va chạm vào nhau.




		

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm mộc tiểu treo trên xe.

		- Quan sát.




		- Chính xác.


- Tỉ mỉ.




		- Nếu các sản phẩm để sít nhau quá thì quá trình vận chuyển các sản phẩm sẽ bị va chạm và làm mất men.



		12. Ghi số liệu phun men vào form.

		- Ghi đúng số lượng chủng loại.


- Ghi theo mẫu (form).

		- Form mẫu.


- Bút.




		- Quy trình kiểm soát quá trình trong dây chuyền.

		- Ghi chính xác số lượng và chủng loại.




		- Cẩn thận.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L07 – Phun men các sản phẩm khác.

Mô tả công việc: Đưa sản phẩm mộc sứ  lên bàn xoay thực hiện các bước


                            phun men để đạt được độ dày men và bề mặt theo đúng quy


                           định sau đó đóng số hiệu phun men lên sản phẩm và ghi số


                           liệu phun men vào form báo cáo

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt giá đỡ lên bàn xoay.



		- Giá đỡ phải đúng với loại sản phẩm cần phun men. 

		

		- Quy trình phun men các sản phẩm mộc.

		

		- Cẩn thận.

		



		2. Đặt sản phẩm lên giá đỡ.

		- Các sản phẩm phải được đặt cân bằng.

		

		- Quy trình phun men cho các sản phẩm mộc.

		

		

		



		L07 – 3. Làm sạch bụi cho sản phẩm..




		- Dùng súng phun men để  phun khí nén thổi sạch bụi cho sản phẩm


- Tạo cho bề mặt phun men không có bụi bám dính.

		- Súng phun men 


- Khí nén 


- Bàn xoay.




		- Xử lý bụi trong sản xuất.


- An toàn khi làm việc với thiết bị có môi chất áp lực cao.




		- Điều chỉnh súng ở nấc thổi bụi.




		- Cẩn thận.




		- Nếu bóp cò súng quá mạnh sẽ làm cho men phun ra theo khí nén.






		4. Phun men lần 1 và lần 2.

		- Phun toàn bộ bề mặt sản phẩm và các vị trí cần phun.


- Phun đều hai lượt.

		- Súng phun men.


- Khí nén.


- Bàn xoay.

		- Phương pháp tạo lớp men dày đều trên bề mặt sản phẩm.

		- Điều chỉnh súng phun để tạo độ dày phun theo tiêu chuẩn

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.




		- Mỗi lần phun hai lượt với thao tác giống nhau.



		5. Lau men chảy đọng.



		- Lau sạch men ở những vị trí bị chảy đọng.



		- Gôm mút.

- Xô nước.




		- Sự nứt men khi độ dày men không đồng đều.



		- Thao tác cầm gôm lau không làm hỏng bề mặt men ở vị trí lau.

		- Cẩn thận.



		- Nếu lau quá mạnh tay sẽ làm cho lớp men tại vị trí lau bị mỏng.                          



		6. Phun men lần 3. 




		- Phun toàn bộ bề mặt sản phẩm và các vị trí cần phun.


- Phun đều hai lượt.

		- Súng phun men.


- Khí nén.


- Bàn xoay



		- Phương pháp tạo lớp men dày đều trên bề mặt sản phẩm




		- Điều chỉnh súng phun để tạo độ dày phun theo tiêu chuẩn

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.




		- Mỗi lần phun hai lượt với thao tác giống nhau.






		7. Lau men dính ở phần chân  dế sản phẩm.

		- Lau sạch men bám ở phần chân đáy sản phẩm.




		- Gôm mút.


- Xô nước.




		- Độ chảy của men trong quá trình nung.




		- Nâng từng phần sản phẩm  lên dể lau.

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.

		



		8. Chuyển sản phẩm từ bàn phun men lên xe chở sản phẩm.




		- Đặt tay vào vị trí trên sản phẩm không có men.


- Đặt sản phẩm cân đối trên xe.




		

		- Tiêu chuẩn xếp các loại sản phẩm mộc phun men trên xe.

		- Hai tay bê sản phẩm cân đối để sản phẩm không bị rơi vỡ.


- Dùng 4 đầu ngón tay.

		- Cẩn trọng.




		- Chú ý không chạm tay vào bề mặt men mới phun.


- Không kéo đẩy sản phẩm trên xe chở.



		9. Đóng số hiệu  phun  men lên sản phẩm.




		- Đánh dấu vào vị trí theo quy định của công ty.




		- Dấu cá nhân.


- Mực dấu.




		- Kiểm soát quá trình trong dây chuyền. 




		

		- Cẩn thận, không làm dây bẩn dấu số.

		- Nếu đóng không đúng vị trí thì khi bê sản phẩm sẽ bị dây mực dấu ra men, làm lẫn màu men.






		10. Kiểm tra sản phẩm trên xe.




		- Số sản phẩm xếp trên một xe theo quy định của công ty.


- Phải cân đối.


- Không va chạm vào nhau.




		

		- Tiêu chuẩn xếp các loại sản phẩm mộc sau phun men trên xe.

		- Quan sát.




		- Chính xác.


- Tỉ mỉ.




		- Nếu các sản phẩm để sít nhau quá thì quá trình vận chuyển các sản phẩm sẽ bị va chạm và làm mất men.



		11. Ghi số liệu phun men  vào form.

		- Ghi đúng số lượng, chủng loại.


- Ghi theo mẫu.

		- Form.


- Mẫu.




		- Quy trình kiểm soát quá trình trong dây chuyền.

		- Ghi chính xác số lượng và chủng loại.

		- Cẩn thận.




		- Ghi chính xác làm cơ sở để báo cáo sản lượng phun men trong ngày.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L08 – Xử lý sự cố nứt men sau khi phun.


Mô tả công việc: Phát hiện có sự nứt men sau quá trình phun men, ngừng phun

                             men đo lại các thôg số men phun điều chỉnh tốc độ khô men


                            đến nhỏ nhất nhất sau đó phun thử lên các sản phẩm để kiểm


                            tra lại.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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.Kiểm tra để  phát hiện hiện tượng nứt men.

		- Vết nứt dạn chân chim.

- Vết nứt nhỏ tại khe rãnh.




		- Kính hiển vi.

- Gương soi.



		- Sự bỏ men sau khi nung



		- Quan sát.

- Đánh giá.




		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.




		



		2. Dừng phun men để kiểm tra.



		- Dừng toàn bộ các ca bin phun  cùng chủng loại men đó.

- Kiểm tra toàn bộ sản phẩm đã được phun .

		- Súng phun men.

- Van cấp khí nén.


- Bơm màng bơm men.


- Ca bin phun men.




		- Quy trình vận thao tác dừng phun men.


- Quy trình kiểm soát quá trình.



		- Quan sát.

- Phân tích.

- Đánh giá.




		- Cẩn thận.

- Trung thực.




		- Thông báo cho mọi người trong ca sản xuất biết để kiểm tra.



		3. Kiểm tra thông số men phun.



		- Kiểm tra tỷ trọng, độ linh động, tốc độ khô của men phun.



		- Cốc đo tỷ trọng.

- Dụng cụ đo độ linh động.


- Đồng hồ bấm dây.


- Dụng cụ đo tốc độ khô.



		- Tiêu chuẩn men phun.



		- Thao tác sử dụng các thiết bị đo.



		- Cẩn thận.

- Chính xác




		- Nếu các thông số nằm trong tiêu chuẩn thì viết phiếu ghi kết quả.

- Nếu các thông số nằm ngoài tiêu chuẩn thì thông báo lại



		4. Điều chỉnh tỷ trọng và tốc độ khô về cận Min.




		- Tỷ trọng về cận Min.


- Tốc độ khô về cận Min  tiêu chuẩn.

		- Nước 


- Máy khuấy nhanh.


- Keo CMC dạng sol – gel




		- Tiêu chuẩn men phun.


- Cách pha chế men phun.

		- Pha chế men về cận min của tiêu chuẩn

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		5. Kiểm tra lại thông số sau khi đã điều chỉnh.

		- So sánh với thông số men phun ở cận Min  theo tiêu chuẩn.

		- Thiết bị đo.


- Tỷ trọng, độ linh động.


- Thiết bị đo tốc độ khô.




		- Tiêu chuẩn thông số men phun ở cận min.




		

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Viết phiếu kiểm tra men phun



		6. Phun thử men sau khi đã điều chỉnh.




		- Phun thử lên sản phẩm mộc thân bệt


- Phun 1 xe gồm 12 sản phẩm để đánh giá.




		- Ca bin phun men, súng phun men, khí nén.


- 12 mộc thân bệt.




		- Quy trình phun men lên sản phẩm mộc thân bệt của công ty.

		- Các thao tác phun men cho sản phẩm thân bệt.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Thực hiện các bước phun men cho sản phẩm mộc thân bệt.



		7. Kiểm tra để đánh giá sản phẩm thử.

		- Không có hiện tượng nứt men sau khi men đã khô.

		- 12 sản phẩm mộcn thân bệt đã được phun men thử.


- Kính hiển vi, gương soi.

		- Tính chất của sản phẩm sau khi phun men

		- Quan sát.


- Đánh giá.




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.




		- Nếu vẫn còn hiên tượng nứt men thì tiếp tục thực hiện bước 8, nếu không còn thì thực hiện bước 11. 



		8. Chia đôi lượng men cần xử lý.

		- Chia lượng men cần xử lý thành 2 phần bằng nhau.

		- 2 thùng inox.


- Xô múc..


- Cân .

		

		- Thao tác múc men khi chia đôi lượng men.

		- Cẩn thậnn, chính xác.

		



		9. Bổ sung men sống và keo .




		- Bổ sung men sống và keo vào cả hai phần theo tỷ lệ của bài phối liệu pha men phun.

		- Thùng chứa Inox.


- Men sống đã khử từ.


- Keo CMC dạng sol gel.

		- Công thức bài phối liệu pha men phun.


- Phương pháp pha men phun.

		- Thao tác pha men phun




		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		- Chú ý không đưa men thu hồi vào.






		10. Khuấy men sau khi đã bổ sung men sống và keo.

		- Sol tan hoàn toàn trong dung dịch men.

		- Máy khuấy nhanh có điều chỉnh tốc độ.

		

		- Điều chỉnh tốc độ máy khuấy  

		- Cẩn trọng

		Chuyển sang các bươc  5, 6, 7.



		11. Ghi sổ.

		- Ghi chính xác các bước và các số liệu của quá trình xử lý để làm cơ sở báo cáo.

		- Sổ giao ca.


- Biên bản xử lý sự cố.


- Bút.

		- Quy trình kiểm soát quá trình sản xuất.

		- Phân tích.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Trung thực

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: L – Phun men sản phẩm.


Tên công việc: L09 – Xử lý sự cố độ dày men không đạt yêu cầu.


Mô tả công việc: Đo độ dày men bằng đồng hồ đo độ dày men , nếu phát hiện


                            độ dày men quá mỏng, không đạt tiêu chuẩn của công ty thì


                            thực hiện phun thử trên sản phẩm cùng loại với thao tác chậm


                            hơn hoặc tăng số lần phun.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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.Đo kiểm tra độ dày men để phát hiện lỗi.

		- Độ dày men phun theo tiêu chuẩn của công ty.


- Độ dày tiêu chuẩn từ 0,8 – 1 mm.

		- Đồng hồ đo độ dày men.

		- Phản xạ ánh sáng trên vật liệu thuỷ tinh (Sản phẩm men sứ sau nung).

		- Sử dụng đồng hồ đo độ dày.

- Quan sát.


- Phân tích.


- Đánh giá.

		Cẩn thận.

Chính xác.


Tỉ mỉ.

		Chú ý đo vào vị trí mặt phẳng trên sản phẩm, tránh đo vào vị trí mặt cong vì như vậy sai số phép đo lớn.



		2. Kiểm tra lại lưu lượng men.

		- Lưu lượng men phải đạt 800 – 1000 ml.

		- Bình đong 1 lít.

- Đồng hồ bấm giây.


- Súng phun.


- Bơm màng để bơm men phun.




		- Phương pháp xác định lưu lượng men phun của súng phun.

		- Ngắt khí nén khỏi súng khi phun men.

- Kết hợp thao tác phun men không có khí nén với bấm giây đồng hồ.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Linh hoạt.

		- Nếu lưu lượng không đạt thì thực hiện bước 3. Nếu đạt thì thực hiện 4.



		3. Tăng lưu lượng bơm men đạt giá trị cận Max.

		- Lưu lượng tiêu chuẩn : 800 – 1000 ml/phút.


- Áp suất khí nén vào bơm 2 – 3 bar.

		- Bơm màng.


- Khí nén. 


- Bình đong 1 lít.


- Đồng hồ bấm giây.

		- Nguyên lý điều chỉnh lưu lượng bơm màng.

		- Điều chỉnh van cấp khí nén cho bơm.

		Chính xác.


Cẩn thận.


Tỉ mỉ.

		- Vừa điều chỉnh vừa kiểm tra lưu lượng bơm giống như thao tác kiểm tra bước 2.



		4. Phun thử men trên sản phẩm cùng loại.

		- Phun thử 10 sản phẩm 


- Thao tác phun men chậm hơn so với các thao tác các sản phẩm         phun.

		- Ca bin phun men.


- Súng phun.


Khí nén.

		- Quy trình phun men cho chủng loại sản phẩm thử.

		- Thao tác điều chỉnh súng phun men.




		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Nếu thao tác quá chậm sẽ tạo độ dày lớn (quá 1 mm) gây hiện tượng co men hoặc chảy đọng men trên bề mặt sản phẩm.



		5. Kiểm tra độ dày men các sản phẩm thử nghiệm.

		- Tiêu chuẩn độ dày  men 0,8 – 1 mm.


- Kiểm tra bề mặt men phun. 


- Kiểm tra vết sần và nứt men trên sản phẩm.

		- Đồng hồ đo độ dày.

- Kính hiển vi.

		- Phản xạ ánh sáng trên vật liệu thuỷ tinh.

		- Quan sát. 


- Sử dụng đồng hồ.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.


- Tỉ mỉ.

		- Nếu không đạt thì quay lại bước 4. Nếu đạt thì tiếp tục thực hiện bước 6.



		6. Ghi sổ.

		- Ghi lại chính xác các bước điều chỉnh


- Ghi lại kết quả điều chỉnh độ dày men đã đạt.

		- Bút.


- Sổ giao ca.

- Sổ xửt lý sự cố.

		

		- Ghi chép sạch sẽ, rõ ràng.

		- Cẩn thận.

		- Chỉ ghi sổ sau khi đã xử lý xong sự cố..





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ :  M -  Dán chữ in mác

Tên công việc : M01 -  Chuẩn bị dụng cụ và sản phẩm dán chữ in mác


Mô tả công việc: Chuẩn bịấmản phẩm và dụng cụ cho công việc dán chữ và tem 

                                 nhãn sản phẩm

		Ngày :


Biên soạn:


Thẩm 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 dụng cụ 

		- Các dụng cụ phải sạch sẽ.


- Dưỡng in không được thủng hoặc trùng.


- Mực in không được không- đầu bông phải sạch và mịn.


- Mút lau sạch không rây bẩn và phải cắt góc, mài góc.


- Chỉ dùng 1 lọ mực cho 1 loại mực in

		- Đầu bông in mác.


- Dưỡng in mác, mực in mác.


- Mút, dẻ lau.


- Lọ mực in.

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- Sạch sẽ

		- Nếu dụng cụ rây mực hoặc có dấu hiệu bất thường xẽ gây ra lỗi mác.


- Phải kiểm tra dưỡng mác hàng ngày khi in mác có dấu hiệu bất thường.



		2. Chuẩn bị sản phẩm

		- Sản phẩm trước khi dán tem in nhãn phải được phủ men.


-Toàn bộ bề mặt sạch.

		- Mút xoa, rẻ lau.


- Khẩu trang

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- sạch sẽ

		- Sản phẩm bị sứt men.


- Sản phẩm bẩn men.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: M - Dán chữ in mác

Tên công việc: M02 -  Vệ sinh dụng cụ dán chữ in mác

Mô tả công việc: Rửa đầu bông in nhãn mác bằng nước sạch, dùng khí 


                             nén thổi khô đầu bông. Làm sạch dưỡng in mác bằng dẻ 


                             lau và mút chuyên dùng. 

		Ngày :


Biên soạn:


Thẩm 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. Vệ sinh đầu bông in nhãn mác

		- Đầu bông phải sạch.


- Dùng khí sạch để làm khô đầu bông.


- Đầu bông phải mịn để mực in ra đều.




		- Đầu bông in nhãn mác.


- Rẻ khô, khí nén, nước sạch

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- sạch sẽ

		-Rửa bằng nước sạch và tuyệt đối không làm rách đầu bông



		2. Vê sinh dưỡng in mác

		- Không xả nước trực tiếp vào dưỡng mác.


- Dưỡng mác không được trùng hoặc thủng

		- Mút lau.


- Lưới mác.


- Rẻ lau

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- Sạch sẽ

		- Dùng mút ẩm để vệ sinh cả hai mặt lưới mác in và dưỡng in.


- Khi lưới mác có dấu hiệu bất thường sẽ gây ảnh hưởng xấu đến chữ in.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Nhiệm vụ M: Dán chữ in mác

Tên công việc: M03 - Chuẩn bị mực in

Mô tả công việc: Chọn mực in và chuẩn bi tem nhãn; rót mực vào lọ


                             bảo quản mực in; quét mực ra một mặt phẳng để 


                             kiểm tra chất lượng mực trước khi đem in.

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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 mực và tem nhãn

		- Mực phải đúng chủng loại để in mác.


- Được bảo quản ở nhiệt độ khoảng 25oC và được lắc đều trước khi sử dụng. 


- Tem dán phải lành lặn

		- Lọ đựng mực in.


- Môi trường bảo quản mực in

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- Sạch sẽ


- Chính xác

		- Mực in không được khô hoặc lắng ở đáy lọ



		2. Rót mực vào lọ bảo quản mực in

		- Không rót đầy lọ để mực in ra đều khi in mác

		-Lọ đựng mực và bảo quản mực in.


- Đầu bông in mác.

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- sạch sẽ


- Chính xác

		- Rót từ từ cho đến khi mực chiếm ¾ thể tích của lọ mực.






		3. Quết mực ra một mặt phẳng

		- Mực in phải được loang đều trước khi đem in mác.

		- Lọ đựng mực.


- Giá quết mực

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- sạch sẽ


- Chính xác

		- Mực loang đều sẽ làm cho chữ in mác rõ và đậm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: M -  Dán chữ in mác

Tên công việc: M04 -  Dán chữ in mác sản phẩm


Mô tả công việc:Làm sạch bề mặt sản phẩm nơi in dán tem 


                           nhãn; sau đó đặt dưỡng in lên và quét mực in


                           vào để in nhãn mác sản phẩm.

		Ngày :


Biên soạn:


Thẩm 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. Vệ sinh bề mặt in dán tem nhãn.

		- Không làm mất men.

- Loại bỏ bụi bẩn trên bề mặt sản phẩm.

		- Sản phẩm. 


- Mút lau.

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm.

		- Quan sát

		- Cẩn thận. 


- Sạch sẽ.

- Chính xác.

		- Chỉ chọn những sản phẩm đã được kiểm tra sau phun men thường để in mác dán tem





		2. Đặt dưỡng lên đúng vị trí in dán 

		- Dưỡng nằm ở vị trí cân bằng nhất.


- Đúng chiều và vị trí in dán

		- Sản phẩm


- Dưỡng, mác in

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- sạch sẽ


- Chính xác

		- Dưỡng mác nằm cân bằng sẽ giúp cho chữ in nằm cân bằng trên bề mặt sản phẩm.





		3. Quét mực lên bề mặt sản phẩm

		- Với mác có 2 dòng thì quét dòng trên trước dòng dưới sau.


- Mỗi dòng chữ chỉ được quét 1 lần duy nhất.


- Mực loang đều trên dưỡng in.


- Không có lỗi mác.

		- Dưỡng in.


- Mực in


- Sản phẩm


- Bút chì mềm

		- Qui trình dán tem nhãn sản phẩm

		- Quan sát.

- Thao tác quét mực lên sản phẩm thành thạo.

		- Cẩn thận 


- sạch sẽ


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: M - Dán chữ in mác

Tên công việc: M05 - Hoàn thiện sản phẩm sau dán chữ in mác

Mô tả công việc: Cạo chân đế sản phẩm và làm sạch phần men bám 


                             trên bề mặt khuất của sản phẩm. Quét ôxít nhôm 


                            các  vị trí cần thiết sau đó thổi sạch bụi khỏi sản     


                             phẩm và xếp sản phẩm lên xe  

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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. Cạo chân đế sản phẩm.

		- Bề mặt chân đế  sản phẩm phải sạch.

- Không có men ở phần tiếp xúc.




		- Dao cạo chân.


- Miếng đánh sứ

		- Tính chất chảy của men trong quá trình nung

		- Sử dụng dao cạo men 

		- Cận thận 


- Chính xác

		- Làm sứt men phần chân.


- Không làm sứt men phần chân cạo



		2. Cạo men chảy hoặc bám vào phần khuất của sản phẩm.

		- Không có men bám ở phần khuất của sản phẩm

		- Dao cạo


- Xơ đánh sứ

		- Mỹ thuật và trang trí đối với sản phẩm

		- Sử dụng dao cạo men 

		- Cẩn thận 


- Chính xác 


- Tỷ mỷ

		- Cắt phạm phải phần mộc



		3. Quét ôxít nhôm lên nắp két.

		- Tất cả các vị trí tiếp xúc giữa két và nắp.


- Phải đạt độ dầy đồng đều theo qui định.

		- Hồ pha bột ôxít nhôm.

- Gôm mút


- Nước sạch.

		- Tiêu chuẩn độ dầy đồng đều của hồ ôxít nhôm.

		- Quét hồ trên bề mặt sản phẩm.

		- Cẩn thận. 


- Chính xác. 


- Tỷ mỷ.

		- Bị loang hồ ôxít nhôm lên bề mặt sản phẩm.



		4. Làm sạch sản phẩm khỏi bụi.

		- Bề mặt sản phẩm phải sạch kể cả những vị trí khuất.


- Thổi bụi từ tầng trên xuống tầng dưới

		- Súng khí nén hoặc máy hút bụi.

		

		

		- Cẩn thận. 


- Chính xác. 


- Tỷ mỷ.

		- Thổi bụi bong tem nhãn.


- Thao tác thổi bụi cẩn trọng tránh làm bong sản phẩm.



		5.  Xếp sản phẩm đã in nhãn mác lên xe.

		- Số lượng sản phẩm xếp trên xe được  thực hiện theo tiêu chuẩn cho từng chủng loại sản phẩm.

- Đanh dấu ”MAC – OK” lên đầu xe.

		- Bút chì.

- Bảng tiêu chuẩn xếp xe của các chủng loại sản phẩm mộc sau khi in dán tem nhãn.

		- Theo dõi quá trình sản xuất.

		

		- Nhẹ nhành. 


- Cẩn thận.

		- Làm sứt men phun của sản phẩm.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ : N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N01 - Xếp sản phẩm mộc đã phun men lên xe 

                                    goòng.


Mô tả công việc: Kiểm tra tình trạng xe goòng và làm vệ sinh


                             xe goòng sạch sẽ sau đó xếp sản phẩm lên 


                             xe, hút sạch bụi khỏi sản phẩm.

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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. Kiểm tra tình trạng xe goòng.

		- Xe goòng phải chắc chắn, không xô lệch


- Bông bảo ôn sạch, không bám bụi, nhàu nát.


- Thanh xà cột chống phải chắc chắn không xô lệch.

		- Thước li vô


- chổi quét, dây căn chỉnh


- Bông kê.


- Tấm chắn

		- Quy  trình xếp dỡ sản phẩm.

		- Tạo mặt bằng sơ bộ.

		 - Cẩn thận chính xác.

		- Gẫy tấm chắn.


- Mặt goòng bong lớp chống dính.

- Tấm kê cong vênh.

- Thanh cacbon bị gẫy.



		2. Vệ sinh xe goòng.

		- Xe phải sạch. 


- Đúng qui cách xe goòng xếp sản phẩm.

- Bề mặt xếp tải của xe goòng phải được quét ô xít nhôm chống dính.



		- Chổi quét.

- Mo hót.

- Khẩu trang, găng tay.

		- Quy  trình vệ sinh và sắp xếp xe goòng.

		

		- Cẩn thận. 


- Sạch sẽ.

		



		3. Chuẩn bị sản phẩm.

		- Sản phẩm đã được phun men và dán tem.


- Thổi sạch bụi bám trên sản phẩm, không có nước bên trong.




		- Dụng cụ thổi bụi.


- Xe mặt bằng.


- Xe kéo tay.


- Khẩu trang.

		- Phân loại sản phẩm men tương ứng với mỗi loại đường cong nung.

		

		- Tỷ mỷ.

- Kỹ lưỡng.

		



		4. Xếp sản phẩm lên xe goòng.

		- Kê sản phẩm lên tầng trên trước.


- Khoảng cách giữa các sản phẩm từ 2 ~ 4cm.



		- Ghế xếp sản phẩm.


- Tấm chắn.

		- Kỹ thuật khối xếp.


- Phân loại sản phẩm.

- Qui trình xếp sản phẩm.

		

		- Cẩn thận. 

- Chính xác.

		- Sản phẩm chạm nhau gây lẫn mầu, gây sứt men.



		5. Hút bụi sản phẩm.

		- Sản phẩm phải sạch không bám bụi.


- Khi hút bụi đầu ống không được chạm vào bề mặt men trên sản phẩm.

		- Thiết bị hút bụi.


- Ghế.


- Khâu trang.

		

		

		- Cẩn thận. 

- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N02 - Chuẩn bị cho vận hành lò nung Tuynel.


Mô tả công việc: Kiểm tra tình trạng khối xếp của xe goòng, kiểm 


                             tra tình trạng bên trong của buồng lò, kiểm tra hệ 


                             thống cung cấp nhiên liệu và áp suất nhiên liệu cấp 


                             cho các thiết bị đốt, đóng tất cả các van cấp nhiên 


                             liệu cho thiết bị đốt, kiểm tra tình trạng kích đẩy, 

                             chọn đặt tốc độ xe goòng theo tiêu chuẩn, kiểm tra


                             tình trạng hoạt động của hệ thống quạt lò nnung.

		Ngày :


Biên soạn: Nguyễn Đức Phú

Thẩm 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. Kiểm tra tình trạng khối xếp trên xe goòng.

		- Xe lò chắc chắn, không xô lệch.


- Sản phẩm không chạm nhau và không thò ra.

		

		- Qui trình vận hành lò nung.



		- Quan sát

		- Cẩn thận chính xác

		- Sản phẩm chạm vào sensor gắn ở 2 bên thành lò 



		2. Kiểm tra bên trong buồng nung

		- Bông bảo ôn sạch sẽ


- Thiết bị đốt (burner) không bám muội đen


- Sỏi trong ray đủ.


- Gạch chịu lửa lót tường  không bị vỡ.

		

		- Qui trình kiểm tra buồng nung

		- Quan sát

		- Cẩn thận chính xác

		



		3. Kiểm tra các Form trước khi vận hành.

		- Kiểm tra lần lượt theo từng hạng mục không được phép bỏ sót hạng mục nào. 

		- Sổ sách, bút ghi chép.


- Bảng tiêu chuẩn hóa các công đoạn trong quá trình nung.

		- Qui trình nung sản phẩm.


- Qui trình vận hành nung đốt sản phẩm.

		- Quan sát

		- Chính xác


- Chi tiết 


- Cẩn thận

		- Điền đầy đủ các thông tin trong các Form mẫu đó



		4. Kiểm tra hệ thống cung cấp nhiên liệu.

		- Các đầu nối, các van trên đường  không có sự rò rỉ.

		- Clê, mỏ lết.

		- An toàn phòng chống cháy nổ.

- Quy trình vận hành lò nung

		- Quan sát.



		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		



		5. Kiểm tra áp suất gas.

		- Áp suất gas nằm trong khoảng an toàn ( vạch mầu xanh)

		-Van áp suất gas chính.


- Van áp suất gas sau  bộ điều chỉnh (regulator).


- Đồng hồ đo áp suất.


- Clê, và các dụng cụ tháo lắp.

		- Qui trình vận hành an toàn các thiết bị cháy nổ.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận. 


- An toàn.



		- Đồng hồ đo bị hỏng.


- Van bị kẹt



		6. Kiểm tra thiết bị đốt.

		- Các mỏ đốt phải sạch không bám muội, không rò rỉ nhiên liệu.

- Hệ thống đánh lửa hoạt động tốt.

		- Sổ sách, bút ghi chép.


- Bộ clê lục giác.


- Khẩu trang, găng tay.



		- Qui trình vận hành và kiểm tra mỏ đốt.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Buri đánh lửa không hoạt động.



		7. Kiểm tra các van cấp gas cho các vòi đốt.

		- Van điện từ cấp gas cho hai nhánh ống chính ở trạng thái đóng. 


- Các van cấp gas cho các cụm thiết bị đốt phải ở trạng thái đóng


- Các van cấp gas cho từng thiết bị đốt cũng phải ở trạng thái đóng.

		- Nút bấm đóng mở van điện từ cấp gas cho các nhánh ống trên tủ điều khiển.


- Clê, mỏ lết.

		- Anh toàn đối với buồng đốt sử dụng nhiên liệu khí hoặc lỏng.

- Quy trình vận hành lò nung.

		- Quan sát.

- Thao tác chính xác tủ điều khiển.


- Đóng mở van gas.




		- Cẩn thận.

- Nghiêm túc.

		- Nếu các van không được đóng kín, gas phun vào buồng lò và gây nguy cơ cháy nổ trong quá trình nhóm lửa thiết bị đốt.



		8. Kiểm tra hệ thống kích đẩy thủy lực, hệ thống xe phà.

		- Lực đẩy của kích dao động từ 0,3 ~ 0,8 KPa


- Mức dầu dao động trong khoảng Min-Max


- Đặt tốc độ xe goòng theo tiêu chuẩn quy định.

		- Tủ điều khiển.


- Dầu thủy lực.


- Clê và các dụng cụ tháo lắp.


- Sổ sách, bút ghi chép

		- Qui trình vận hành thiết bị thủy lực.




		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		-  Nếu lực đẩy quá cao phải kiểm tra các yếu tố ảnh hưởng như:

 - Goòng nặng do  quá khô dầu, sát phanh cuối lò.



		9. Kiểm tra hệ thống quạt và thiết bị phụ trợ

		- Kiểm tra sự hoạt động của quạt ( mô tơ, dây curoa trục, ổ đỡ…) phải ở trong trình trạng hoạt động tốt.

- Động cơ quạt phải được nối đất.

		- Sổ sách, bút ghi chép.


- Clê, các thiết bị kiểm tra thiết bị điện.

		- Qui trình kiểm tra quạt và các thiết bị phụ trợ trng lò nung.

- An toàn trong quá trình làm việc với thiết bị điện.

		- Quan sát

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N03 -  Vận hành lò nung Tuynel.

Mô tả công việc: Chọn chế độ điều khiển thiết bị lò, chọn chế độ 


                             nung, khởi động các hệ thống thiết bị theo quy trình 


                             vận hành, kiểm soát nhiệt độ lò và sự hoạt động của 


                             các hệ thống thiết bị lò.

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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. Chọn chế độ điều khiển thiết bị.

		- Các thiết bị được đặt ở chế độ điều khiển tự động (AUTO) trong suốt quá trình nung.

		- Tủ điều khiển.




		- Sơ đồ khối về sự điều khiển tự động các thông số lò nung.




		- Thao tác tủ điều khiển chính xác.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		2. Chọn chế độ nung.

		- Chế độ nung được chọn phù hợp với chủng loại sản phẩm được gia nhiệt trong lò, chế độ  nung tiêu chuẩn được hiển thị trên màn hình điều khiển qua biểu đồ đường cong nung.

		- Màn hình hiển thị đường cong nung và các nút ấn cài đặt chế độ nung trên tủ điều khiển.

		- Sơ đồ đường cong nung tiêu chuẩn.

		- Thao tác chính xác tủ điều khiển.

		- Cẩn thận.

		



		3. Khởi động hệ thống quạt lò nung.

		- Thứ tự khởi động như sau: quạt hút khói lò - quạt cấp không khí để đốt – quạt thổi không khí làm nguội sản phẩm – quạt hút khí thải vùng làm nguội sản phẩm -  quạt làm nguội cuối cùng.




		- Các công tắc khởi động hệ thống quạt trên tủ điều khiển vận hành lò nung. 

		- Quy trình khởi động vận hành lò nung tuynel.




		- Thao tác tủ điều khiển chính xác.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		4. Bật van gas tổng 

		- Bấm nút ON mở van cấp gas cho hai nhánh ống chính hai bên thành lò.




		- Công tắc đóng mở van trên tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành lò nung tuynel

		- Quan sát và thao tác tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		5. Ấn nút đánh lửa cho các thiết bị đốt.




		- Ấn nút đánh lửa IGNITION trên tủ điều khiển.

		- Công tắc đánh lửa trên tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành lò nung tuynel

		- Quan sát và thao tác tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		6. Mở van cấp gas cho thiết bị đốt.

		- Mở các van cấp gas cho từng nhóm vòi đốt và các van cấp gas cho từng vòi đốt.


- Phải thực hiện đồng thời ở hai bên lò nung.




		

		- Quy trình vận hành lò nung tuynel.

		- Thao tác mở van.

		- Chính xác.


- Nhanh nhẹn.

		



		7. Kiểm soát nhiệt độ lò

		- Nhiệt độ thực phải sát với nhiệt độ đường cong nung tiêu chuẩn

		- Đồ thị đường cong nung lý thuyết được hiển thị trên màn hình.


- Can nhiệt.


- Tủ điều khiển.


- Mẫu thử nhiệt.

		- Các phương pháp kiểm soát nhiệt độ lò nung.




		- Quản lý nhiệt độ thông qua đường cong nhiệt.


Quan sát

		- Cẩn thận 


- Chính xác

		



		8. Kiểm soát kích thủy lực

		- Kích thủy lực có lực đẩy từ 015~20 bar.


- Dầu kích thủy lực phải nằm trong mức 


Min – Max.


- Khi điều chỉnh tốc độ phải điều chỉnh từ từ 1 đến 2 goòng một lần, không tăng hoặc giảm đột ngột.

		- Dầu thủy lực.


- Xe goòng.


- Các thiết bị tháo lắp cơ khí


- Các thiết bị kiểm tra hệ thống điện.

		- Qui trình vận hành thiết bị thủy lực

		- Quan sát

		- Cẩn thận chính xác


- Tuân thủ nội qui của công ty

		- Khi quá trình chỉnh sửa song phải kiểm tra lại giá trị thực tế.


- Nếu lực đẩy quá thì phải kiểm tra lại các yếu tố ảnh hưởng 



		9. Kiểm soát nhiên liệu đốt.

		-Quan sát đồng hồ chỉ lượng gas tiêu thụ, 


- Quan sát và theo dõi các thông số áp suất gas, áp suất và nhiệt độ nước tại thiết bị hoá hơi. 

		- Sổ sách bút


- Gang tay khẩu trang

		- Qui trình kiểm tra nhiên liệu đốt. 


- Qui trình an toàn khi vận hành các thiết bị áp suất

		- Quan sát




		- Cẩn thận chính xác


- Tuân thủ nội qui của công ty

		- Ghi sổ lượng gas tiêu thụ hàng ngày, lượng gas còn tồn trong téc chứa. 



		10. Kiểm soát các mỏ đốt

		- Thiệt bị đốt phải hoạt động ổn định.


- Nhiên liệu được đốt cháy hoàn toàn. bùng.


- Không có muội bám ở đầu mỏ đốt.

		- Sổ sách bút


- Kính an toàn


- Gang tay khẩu trang

		- Qui trình vận hành và kiểm soát mỏ đốt.

		- Quan sát.


- Đánh giá chất lượng cháy nhiên liệu thông qua màu sắc ngọn lửa.

		- Cẩn thận chính xác


- Tuân thủ nội qui của công ty

		- Lửa xanh nhưng ngọn lửa bập bùng có thể gió mạnh.


- Lửa vàng có thể muội hoặc thiếu khí.



		11. Kiểm soát hệ thống quạt và các thiết bị phụ trợ.

		- Liên tục quan sát trạng thái hoạt động của các quạt thông qua tủ điều khiển.


- Các quạt phải luôn trong trạng thái hoạt động ổn định.

		- Tủ điều khiển. 


- Sổ sách bút.


- Các thiết bị kiểm tra hệ thống điện.

		- Qui trình vận hành các thiết bị quạt trong lò nung.


- Qui trình an toàn các thiết bị điện.

		- Quan sát.


- Nghe tiếng động bất thường.




		- Cẩn thận


- chính xác.


- Tuân thủ nội qui của công ty.

		- Ghi sổ tình trạng hoạt động của quạt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N04 - Dỡ sản phẩm từ xe goòng.

Mô tả công việc: Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ để dỡ sản phẩm, dỡ 


                             sản phẩm sau nung từ xe goòng xuống, kiểm tra


                             sơ bộ sản phẩm rồi xếp sản phẩm lên pallet để 


                             chuyển sang bộ phận kiểm tra, phân loại..

		Ngày :


Biên soạn: 


Thẩm 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 dụng cụ

		- Chuẩn bị đủ Pallet


- Số liệu sản phẩm phải ghi đầy đủ chính xác.

		- Pallet xếp sản phẩm


- Form ghi lỗi


- Thanh kê, bao tải 


- Sổ sách bút ghi chép.




		

		

		- Cẩn thận

		



		2. Dỡ sản phẩm 

		- Sản phẩm ở tầng trên được dỡ trước sản phẩm ở tầng dưới dỡ sau.


- Tay luôn khô sạch.

		-Khẩu trang gang tay.

-Pallet xếp sản phẩm.


- Sổ sách bút.

		- Qui trình xếp dỡ sản phẩm.

		

		- Cẩn thận

		- Tránh va chạm làm xước sản phẩm.


- Dỡ lần lượt từ trái qua phải họăc lần lượt từ phải qua trái  





		3. Kiểm tra sơ bộ sản phẩm sau khi ra lò.

		- Kiểm tra bề mặt.


- Phân loại sản phẩm theo mã và mầu sản phẩm.


- Phân loại sản phẩm hỏng và sản phẩm chờ sửa.

		- Sổ sách bút.


- Gang tay, khẩu trang.

		- Qui trình kiểm tra và xếp dỡ sản phẩm. 

		- Phán đoán chuẩn xác sản phẩm, chờ nâng, chuyển ∆, BA và sản phẩm hỏng.

		- Cẩn thận


- Chính x ác

		- Ghi đầy đủ thông tin vào  Form ‘Kết quả sau nung’


- Ghi lại số lượng sản phẩm bị hỏng



		4. Xếp sản phẩm lên Pallet chuyển bộ phận FI kiểm tra.

		- Xếp đúng số lượng sản phẩm trên 1 Pallet.


- Xếp các sản phẩm cùng loại, cùng màu vào trong 1 Pallet.


- Khoảng cách giữa các sản phẩm là 4cm


- Bảo quản bằng bao tải chánh sây sát sản phẩm

		- Pallet


- Thanh kê


- Bao tải




		- Qui trình xếp dỡ sản phẩm

		

		- Cẩn thận


chính x ác

		- Xếp sản phẩm ở giữa Pallet phủ bao tải rứa sau đó xếp những sản phẩm bên cạnh khoảng cách giữa 2 sản phẩm khoảng 4cm.


- Kê gỗ lên sản phẩm tầng dưới sao cho khi xếp sản phẩm tầng trên không làm xước sản phẩm tầng dưới





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc : N05 -  Sửa khuyết tật của sản phẩm sau nung .


Mô tả công việc: Phân loại các lỗi trên sản phẩm, chuẩn bị men


                                 vá để sửa chữa sản phẩm.

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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. Phân loại các lỗi trên sản phẩm

		- Các lỗi trên sản phẩm phải được phân loại và đánh dấu để có biện pháp khắc phục phù hợp.

		- Bút đánh dấu, sổ sách bút ghi chép

		- Qui trình phân loại sản phẩm lỗi sau nung

		- Quan sát

		- Cẩn thận - chính xác

		- Nếu lỗi trên sản phẩm có thể khắc phục được thì thực hiên bước tiếp theo, nếu không thể khắc phục được thì bỏ.



		2. Chuẩn bị men vá sản phẩm.

		- Men có tính chất và mầu sắc tương thích với sản phẩm cần được vá.

		- Men mầu, ca chứa men.




		- Qui trình gia công men mầu 

		- Quan sát




		- Tỷ mỷ 


- Chính xác

		- Nếu men bi lẫn mầu thì sẽ gây loang mầu sản phẩm



		3. Vá sản phẩm

		- Các sản phẩm được vá đạt yêu cầu về mặt thẩm mỹ và công nghệ.

		- Men mầu, ca chứa men.


- Mũi khoan, dao vá, dẻ lau 

		- Qui trình vá và hoàn thiện sản phẩm

		- Quan sát


- Ghép vá

		- Tỷ mỷ 


- Chính xác

		- Nhầm mầu men vá. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N06 -  Xếp các sản phẩm đã sửa chữa  lên xe goòng .


Mô tả công việc: Chuẩn bị xe goòng, xếp các sản phẩm sau 


                             khi đã sửa lên xe và tập kết xe về vị trí quy 


                             định để chuẩn bị nung thu hồi sản phẩm.

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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 xe goòng

		- Xe sạch, chắc chắn.

		

		- Quy trình sửa chữa sản phẩm khuyết tật sau nung

		- Quan sát

		- Cẩn thận 

- Chính xác

		- Xe goòng bị gẫy các tấm chắn






		2. Xếp các sản phẩm đã sửa lên xe goòng.

		- Các sản phẩm được xếp chắc chắn, khoảng cách các sản phẩm 2 ~ 4cm

		- Khẩu trang, gang tay

		- Tiêu chuẩn xếp sản phẩm trên xe.

		- Bê và xếp sản phẩm lên xe.

		- Cẩn thận

-  Chính xác

		- Các sản phẩm chạm nhau gây sứt men



		3. Đưa xe goòng về vị trí tập kết  chờ nung.

		- Sản phẩm và xe goòng được sắp xếp chắc chắn, sạch sẽ. 

		- Sổ sách bút ghi chép.


- Khẩu trang, găng tay.

		- Quy trình sửa chữa sản phẩm khuyết tật.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận

-  Chính xác

		



		4. Ghi sổ 

		- Ghi đầy đủ số lượng sản phẩm và số xe sản phẩm 

		- Sổ ghi.


- Bút

		- Quy trình sửa chữa sản phẩm.

		- Quan sát và ghi chép.

		- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc : N07 - Vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm


                               ( Lò Shutttle) .


Mô tả công việc: Kiểm tra nguồn điện cấp và kiểm tra các hệ 

                            thống thiết bị lò nung, đưa xe goòng chở sản 

                             phẩm vào lò, đóng kín cửa lò, cấp điện cho hệ 


                             thống thiết bị lò và chọn chế độ làm việc của lò, 


                            chọn chương trình nung, sau đó khởi  động các 


                            hệ thống thiết bị lò và kiểm soát quá trình nung 


                            sản phẩm trong lò, đưa sản phẩm ra lò sau khi kết 


                            thúc chương trình nung. 

		Ngày :


Biên  soạn: 

Thẩm 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. Kiểm tra điện nguồn cấp cho lò.

		- Nguồn điện cấp cho lò luôn sẵn sàng.

- Các công tắc nguồn tổng, công tắc đánh lửa thiết bị đốt ở trạng thái ngắt.




		- Các công tắc cấp nguồn cho các tủ điện, tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành lò nung gián đoạn.


- An toàn vận hành lò nung gián đoạn..

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

- Chính xác.

		



		2. Kiểm tra hệ thống cung cấp  nhiên liệu 


đốt




		- Chốt an toàn ở các vị trí mở.

- Các thiết bị vận chuyển và lọc nhiên liệu ở trạng thái sẵn sàng làm việc.

		- Clê.


-  Mỏ lết.


 

		- Quy trình vận hành lò nung gián đoạn nung thu  hồi sản phẩm

		- Quan sát

		- Nghiêm túc 

- Chính xác 


- Cẩn thận

		



		3. Kiểm tra hệ thống thiết bị đốt.

		- Các thiết bị đốt không bị bám muội ở miệng phun nhiên liệu

		

		- Quy trình vận  hành lò nung gián đoạn.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.

		



		4. Kiểm tra hệ thống cung cấp khí nén tạo dạng sương mù nhiên liệu.

		- Bộ ổn áp khí nén ở trạng thái sẵn sàng làm việc.

		

		 - Quy trình vận hành lò nung gián đoạn nung thu  hồi sản phẩm

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận

		- Bước này chỉ thực hiện khi nhiên liệu đốt là dạng lỏng.



		5.  Kiểm tra hệ thống cung cấp không khí để đốt.

		- Các phin lọc khí phải sạch.


- Các quạt phải ở trạng thai ổn định và sẵn sàng làm việc.


- Các động cơ quạt phải được nối đát. .


- Độ mở của các van cấp không khí phải tương ứng với trạng mức độ đốt nhiên liệu.

		- Phin lọc khí thay thế.

- Clê, mỏ lết.



		 - Quy trình vận hành lò nung gián đoạn nung thu  hồi sản phẩm.

- An toàn đối với các thiết bị điện.

		- Quan sát.

- Nghe tiếng động lạ.

- Tháo lắp các phin lọc khí.

		- Nghiêm túc 

- Chính xác


- Cận thận

		



		6. Đẩy xe goòng vào lò.

		- Đẩy lần lượt từng xe vào lò nung không được đẩy nhiều xe cùng 1 lúc.


-Đẩy từ từ tránh va chạm




		- Xe lò.


- Hai người đẩy vào lò.


- Gang tay, khẩu trang.


- Tay công

		- Qui trình đóng cửa lò nung.


- Qui trình đẩy goòng vào lò nung

		- Quan sát


- Nghe tiếng động




		- Cẩn thận 


- Chính xác 


- Nghiêm túc tuân thủ nội qui công ty

		- Quan sát phía dưới cửa lò trong khi đóng cửa buồng nung: không có vật cản, xe lò không thừa ra ngoài…


- Chú ý nghe tiếng động, tiếng va chạm trong khi cửa lò chuyển động nếu có dừng lại ngay để kiểm tra.



		7. Đóng cửa lò.

		- Cửa lò phải được đóng kín khít và chặt chẽ.

		- Tay công 


- Gang tay khẩu trang


- Các thiết bị tháo lắp cơ khí

		- Qui trình đóng cửa buồng nung 

		- Quan sát


- Nghe


- Nhìn

		- Cẩn thận nghiêm túc

		- Quan sát phía dưới cửa lò trong khi đóng cửa buồng nung : không có vật cản



		8. Cấp điện nguồn cho lò.

		- Khi có tiếng còi báo động lò kêu – lò đã được cấp điện -  thì ấn nút giải trừ còi. 



		- Công tắc nguồn tổng trên tủ điện.

		- Quy trình vận hành lò nung gián đoạn.

		- Thao tác tủ điện.

		- Chính xác.

- Nhanh nhẹn.

		



		9. Chọn chế độ điều khiển thiết bị lò.

		- Chọn chế độ điều khiển tự động (AUTO).




		- Tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành lò nung.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Chính xác.

		



		10. Chọn chương trình nung.

		- Chương trình chọn theo sử chỉ dẫn của phòng kỹ thuật.


- Sau khi đã lựa chọn phải ấn nút chọn để khẳng định chương trình




		- Nút chọn chương trình nung trên tủ điều khiển.

		- Quy trình vận hành lò nung gián đoạn.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Chính xác.

- Nhanh nhẹn.

		Sau khi ấn nút khẳng định chương trình, còi báo động kêu – chấp nhận chương trình - ấn nút giải trừ còi.



		11. Khởi động quạt hút khói lò và các quạt cấp không khí

		- Các van cấp khí pha loãng mở ở mức  nhỏ.

		- Tủ điều khiển

		- Quy trình vận hành an toàn lò nung gián đoạn.

		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		



		12. Ấn nút mở khí nén.

		- Đợi trạm khí nén mở ổn định 15’’

		- Tủ điều khiển

		- Quy trình vận hành an toàn lò nung gián đoạn.




		- Thao tác tủ điều khiển.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		



		13. Khởi động bơm cung cấp nhiên liệu.

		- Các van cấp nhiên liệu tới các nhóm và các thiết bị đốt ở trạng thái đóng.



		- Tủ  điều khiển.

		- Quy trình vận hành an toàn lò nung gián đoạn.

		- Thao tác tủ điều khiển

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Bước này chỉ áp dụng với lò dùng nhiên liệu lỏng (dầu)



		14. Đánh lửa mồi cho hệ thống thiết bị đốt.

		- Ấn nút tự động đánh lửa trước, mở các van cấp nhiên liệu cho các thiết bị đốt sau.

- Các van cấp nhiên liệu mở ở mức tối thiểu (19 – 20%) và được điều chỉnh bằng thủ công 




		- Tủ điều khiển.

- Các van tay cấp nhiên liệu cho các nhóm và cho từng thiết bị đốt.

		- Quy trình vận hành lò nung gián đoạn.

- An toàn khi đốt cháy nhiên liệu trong buồng lò.

		- Thao tác chính xác tủ diều khiển.


- Thao tác đóng mở bằng tay các van cấp nhiên liệu.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Van cấp nhiên liệu điều chỉnh bằng thủ công trong quá trình nhóm lửa để điều chỉnh nhiệt độ hai bên thành lò bằng nhau.



		15. Điều chỉnh nhiệt độ lò theo chương trình nung thu  hồi sản phẩm.

		- Thực hiện thứ tự khởi động thiết bị đốt theo đúng quy định.

- Tốc độ nâng nhiệt không được quá 100oC/giờ.


- Sau khi đã nhóm lửa và điều chỉnh nhiệt độ lò đồng đều thì chuyên sang chế độ tự động.




		- Tủ điều khiển.

- các van cấp nhiên liệu cho thiết bị đốt.




		- Quy trình vận hành lò gián đoạn theo chương trình nung lần 2.

		- Quan sát.


- Thao tác tủ điều khiển.



		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		16. Kiểm soát nhiệt độ lò trong quá trình nung.

		- Quan sát nhiệt độ lò trên màn hình.


- Cứ 1 giờ ghi lại thông số lò 1 lần.

- Liên tục kiểm tra các thiết bị để điều chỉnh nhiệt độ lò theo đúng chương trình đã chọn.

		- Màn hình hiển thị nhiệt độ lò.

- Sổ, bút ghi chép.

		- Biểu đồ đường cong nung thu hồi sản phẩm.

- Quy trình vận hành lò nung gián đoạn

		- Quan sát.

- Ghi chép.

		- Nghiêm túc.

- Có trách nhiệm

		- Kiểm tra thường xuyên nhiệt độ lò.



		17. Vận hành lò khi hết chương trình

		- Các thông số nhiệt độ và thời gian cài đặt phải phù hợp với điều kiện nung thực tế.


- Không được mở cửa lò nung

		- Máy tính, các bảng điều khiển.


- bút, sổ sách ghi chép


- Các chương trình điều khiển thiết bị

		- Qui trình vận hành lò nung Shuttle.


- Qui trình nung đốt sản phẩm.


- Đường cong nung cho SP

		- Quan sát


- Nghe 


- Nhìn 


- Kiểm tra


-Sử dụng máy tình điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác


- Tuân thủ nội qui công ty

		- Nhiệt độ thực tế lớn hơn nhiệt độ cài đặt vì không được mở cửa lò nung.



		18. Chuyển chế độ điều khiển thiết bị và mở cửa cho xe goòng sản phẩm ra lò.

		- Chuyển từ chế độ tự động sang chế độ điều khiển bằng tay


- Độ mở của quạt hút là 100%.


- Nhiêt độ cài đặt và nhiệt độ thực trong lò.


- Kéo từ từ từng goòng một ra, tránh va chạm 

		- Máy tính, các bảng điều khiển.


- bút, sổ sách ghi chép


- Móc kéo.


- Gang tay, khẩu trang

		- Qui trình vân hành lò nung Shuttle.


- Qui trình ra lò sản phẩm 

		- Quan sát


- Nghe 


- Nhìn 


- Kiểm tra


- Sử dụng máy tình điều khiển

		- Cẩn thận


- Chính xác


- Tuân thủ nội qui Công ty

		- Nhiệt độ thực lớn hơn nhiệt độ cài đặt.


- Lệch các trụ đỡ của xe goòng.


- Dùng móc kéo xe goòng ra.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc : N08 -  Xử lý sự cố mất điện khi vận hành lò nung                            

Mô tả công việc: Đóng tất cả các van cấp nhiên liệu đốt, khởi động 


                                lại hệ thống quạt, kiểm tra lại hệ thống cung cấp 


                                nhiên liêu và tiếp tục cho lò đốt trở lại khi có điện.

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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. Ngừng cấp nhiên liệu cho các thiết bị đốt.

		- Đóng tất cả ccác van cấp nhiên liệu cho từng nhóm và từng thiết bị đốt. 




		 - Tủ điều khiển và các van cấp nhiên liệu trong hệ thống lò.

		- Vận hành lò nung.


- Vận hành hệ thống cung cấp nhiên liệu.


- Phòng chống cháy nổ

		- Thao tác đóng van để không gây ra hiện tượng xung áp trên đường ống

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận 


- Chính xác

		- Nếu các van cấp gas đóng không hoàn toàn sẽ có nguy cơ  cháy nổ 



		2. Khởi động lại tất cả các quạt trong hệ thống lò nung khi có điện trở lại 

		- Các quạt được khởi động tuần tự theo thứ tự từ .


- Q1: Hút khí thải ra vùng sấy.


- Q2: Cấp gió cho vòi đốt.


- Q3: Làm nguội nhanh.


- Q4: Hút khí thải vùng làm lạnh.


- Q5: Cấp gió làm nguội sản phẩm


- Q6: Hút khí thải hầm sấy men 

		- Tủ điều khiển, các công tắc cầu dao trong hệ thống

		- Vận hành lò nung.


- Vận hành hệ thống quạt động lực của lò nung

		- Thao tác tủ điều khiển theo trình tự vận hành

		- Nhanh nhẹn


Cẩn thận 


Chính xác

		- Khi khở động lại hệ thông quạt có thể có 1 số sự cố: đứt dây culoa, ket không khở động…


Bốn quạt đầu lò làm nhiệm vụ ngăn không cho khí lạnh vào lò



		3. Kiểm tra sự an toàn của hệ thống cấp nhiên liệu đốt

		- Tất cả các van cấp gas đã đóng hết.


- Đường ống của hệ thống được làm sạch

		- Tủ điều khiển


- Các công tắc điều khiển hệ thống

		- Qui trình vận hành lò nung.


- An toàn phòng chống cháy nổ

		- Thao tác đóng mở các van cấp nhiên liệu

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận 


- Chính xác

		- Nhiệt độ giới hạn cao quá so với tiêu chuẩn.


- Hệ thống đường ống không được làm sạch



		4. Lần lượt mở từ từ các van của nhóm vòi đốt

		- Tất cả các van được mở hoàn toàn một cách tuần tự

		- Tất cả các van trong hệ thống.


- Tủ điều khiển và các công tác điều khiển trng hệ thống

		- Vận hành lò nung.


- Vận hành hệ thống cấp nhiên liệu đốt

		- Thao tác đóng mở các van cấp nhiên liệu

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận 


- Chính xác

		-Các van bị kẹt.


- Hệ thống mỏ đốt bị bám muội không khởi động được



		5. Khởi động lại hệ thống kích đẩy thuỷ lực.

		- Khi nhiệt độ fz4>1180oC mới khởi động lại hệ thống kích đẩy thuỷ lực

		- Tủ điều khiển.


- Các công tắc 


- Các thiết bị trong hệ thống kích đẩy thuỷ lực

		- Vận hành lò nung.


- Vận hành hệ thống kích đẩy thuỷ lực

		- Thao tác vận hành hệ thống kích đẩy thuỷ lực

		- Nhanh nhẹn


- Cẩn thận 


- Chính xác

		- Hệ thống kẹt không khởi động được do các yếu tố: Goòng quá tải khô dầu, sát phanh cuối lò 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N09 -  Xử lý sự cố nhiệt độ không đồng đều trên tiết  


                               diện ngang lò nung

Mô tả công việc: Các bước công việc sử lý sự cố nhiệt độ 

                                   trên mặt cắt ngang lò không đồng đều

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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- Phát hiện và kiểm tra sự cố .

		- Già soát nhiệt độ tại vùng chênh lệch nhiệt độ.


- Kiểm tra tất cả các mỏ đốt tại vùng có sự chênh lệch nhiệt độ.


- Kiểm tra các yếu tố: Áp suất, nhiệt độ tại vùng có sự chênh lệch nhiệt độ

		- Bảng điều khiển nhiệt độ.


- Thiết bị kiểm tra nhiệt độ.


- Kính an toàn.


- Áp kế cột nước, can nhiệt.

		- Qui trình vận hành lò nung.


- Qui trình kiểm soát nhiệt độ lò nung.

		- Quan sát


- Nhìn




		- Cẩn thận 


- Chính xác 


- Quyết đoán

		- Các mỏ đốt không hoạt động bình thường.






		2- Điều chỉnh thiết bị đốt để khắc phục sai lệch nhiệt độ của hai vách

		- Khẩn trương khắc phục sai lệch nhiệt độ của 2 vách.


- Cân bằng trạng thái và đưa về chế độ nhiệt độ nung chuẩn.

		- Bảng điều khiển nhiệt độ.


- Thiết bị kiểm tra nhiệt độ.


- Kính an toàn.


- Áp kế, can đo.

		- Qui trình vận hành lò nung.


- Qui trình kiểm soát nhiệt độ lò nung.

		- Quan sát




		Cẩn thận 


Chính xác 


Quyết đoán

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ:  SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: N – Nung sản phẩm

Tên công việc: N10 -  Xử lý sự cố đường cong nung không đạt yêu 


                               cầu

Mô tả công việc: Các bước công việc sử lý sự cố khi nhiệt độ nung


                                 thực tế không đạt  theo đường cong nung tiêu 

                                chuẩn

		Ngày :


Biên soạn: 

Thẩm 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- Phát hiện và kiểm tra sự cố .

		- Kiểm tra lại nhiệt độ tại vùng chênh lệch nhiệt độ.


- Kiểm tra tất cả các mỏ đốt tại vùng có sự chênh lệch nhiệt độ.


- Kiểm tra các yếu tố: Áp suất, nhiệt độ… tại vùng có sự chênh lệch nhiệt độ




		- Bảng điều khiển nhiệt độ.


- Thiết bị kiểm tra nhiệt độ.


- Kính an toàn.


- Áp kế cột nước, can nhiệt.


- Đường cong nung sản phẩm.


- Bảng tiêu chuẩn chế độ nung sản phẩm



		- Qui trình vận hành lò nung.


- Qui trình kiểm soát nhiệt độ lò nung.


- Qui trình kiểm soát chế độ áp suất các vùng nung

		- Quan sát


- Nhìn




		Cẩn thận 


Chính xác 


Quyết đoán

		- Các mỏ đốt không hoạt động bình thường.


- Các quạt ở các vị trí trên đường cong nung của lò hoạt động không bình thường.



		2- Sử lý sự cố khi có sự chênh lệch nhiệt độ tại hai vị trí trên mặt cắt ngang của lò.

		- Khẩn trương khắc phục sự biến động của các vùng biến động trên đường cong nung


- Ổn định nhiệt độ, áp suất các vùng biến động




		- Bảng điều khiển nhiệt độ.


- Thiết bị kiểm tra nhiệt độ.


- Kính an toàn.


- Áp kế cột nước, can nhiệt.


- Đường cong nung sản phẩm.


- Bảng tiêu chuẩn chế độ nung sản phẩm

		- Qui trình vận hành lò nung.


- Qui trình kiểm soát nhiệt độ lò nung.


- Qui trình kiểm soát chế độ áp suất các vùng nung

		- Quan sát


- Nhìn




		- Cẩn thận 


- Chính xác 


- Quyết đoán

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.

Tên công việc: O01  –  Kiểm tra sản phẩm bằng mắt thường kết hợp mẫu chuẩn


Mô tả công việc: Đặt sản phẩm lên bàn kiểm tra bằng mắt thường từ trong lòng


                            sản phẩm ra bên ngoài để loại bỏ các sản phẩm có khuyết tật


                            nứt mộc, nứt lạnh, lỗ kim, khuyết tật xương sau đó kiểm tra bề


                            mặt men so với mẫu chuẩn.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt sản phẩm lên bàn kiểm tra.



		- Sản phẩm phải được đặt cân đối trên bàn.

		- Bàn phẳng mặt chân cao su.

		

		- Vận chuyển và sắp xếp vật dễ vỡ.

		- Cẩn thận

		



		2. Kiểm tra khuyết tật nứt mộc, nứt lạnh và tách lớp.

		- Kiểm tra toàn bộ các vị trí trên sản phẩm.



		

		- Quy trình kiểm tra phân loại sản phẩm.



		- Quan sát.



		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.


- Tỉ mỉ.




		- Nếu có khuyết tật thì phân loại C và đập bỏ.





		3. Khuyết tật xương, lỗ kim.

		- Khuyết tật không có ở vị trí mặt trước, vanh và bề mặt trước.

1 vết nứt với kích thước ≤ 0 7 mm2 ở mặt bên và mặt khuất.

		- Kính hiển vi.

- Thước đo kích thước tiêu chuẩn.

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sứ vệ sinh.

		- Quan sát.

- Sử dụng kính hiển vi.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu có thì phân loại B, sau đó đưa đi sửa chữa rồi nung thu hồi.



		4. Kiểm tra chấm màu, chấm sát.

		- Vị trí mặt trước, vanh, bề mặt sửa ≤ 3 vết kích thước ≤ 0,5 mm2 không tập trung 

- Vị trí mặt bên, mặt sau : ≤ 3 vết kích thước ≤ 0,7 mm2 không tập trung

		- Kính hiển vi.


- Thước đo kích thước tiêu chuẩn.

		- Tiêu chuẩn phan loại sứ vệ sinh.

		- Quan sát.

- Áp thước đo kích thước tiêu chuẩn.

		- Cẩn thận. 

- Chính xác.


- Kỹ lưỡng.

		- Nếu không có thì phân loại B để đem sửa chữa rồi nung thu hồi.



		5. Kiểm tra bọt khí trên bề mặt men.

		- Khuyết tật ở mọi vị trí trên bề mặt men của sản sản phẩm : ≤ 15 lỗ không tập chung.

		- Kính hiển vi.

		

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu có khuyết tật thì phân loại C và đập bỏ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.


Tên công việc: O02  –  Kiểm tra biến dạng sản phẩm.


Mô tả công việc: Đặt sản phẩm lên mặt bàn đá có bề mặt phẳng ngang, dùng


                            thước livô và thước chaper để xác định chính xác độ biến dạng


                            của sản phẩm 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đặt sản phẩm lên bàn đá.

		- Mặt đá là mặt phẳng nằm ngang .


- Đặt cân đối chính giữa mặt bàn.

		- Mặt bàn đá.


- Thước cheper.


- Thước Livô.

		

		- Vận chuyển sản phẩm dễ vỡ.

		- Cẩn thận.

		



		2. Đặt livô trên sản phẩm.

		- Đặt tại các vị trí đối xứng theo quy định của công ty.




		- Livô.

		- Sử dụng livô.

		- Quan sát giọt nước trên livô.

		- Cẩn thận.

		



		3. Xác định độ biến dạng bằng thước cheper

		- Đo khe hở bằng thước cheper khi livo đã thăng bằng.




		- Thước livô.


- Thước cheper

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sứ vệ sinh.

		- Điều chỉnh Livô thăng bằng.

- Đưa thước cheper để xác định chính xác độ biến dạng.




		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		4. Quyết định xử lý sản phẩm sau khi kiểm tra.

		- Theo tiêu chuẩn sử lý sản phẩm sứ vệ sinh.

		- bút phân loại

		- Tiêu chuẩn về sản phẩm sứ vệ sinh TCVN.

		

		

		- Nếu độ biến dạng > 7 mm thì Phân loại C đập bỏ.

- Nếu độ biến dạng từ 5 – 7 mm thì đưa sang bộ phận mài để sửa chữa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.


Tên công việc: O03  –  Kiểm tra kích thước kỹ thuật của sản phẩm.


Mô tả công việc: Dùng thước dây và dưỡng kiểm tra kích thước của sản phẩm


                             và kích thước các lỗ công tác trên sản phẩm theo tiêu chuẩn


                             của từng loại sản phẩm. 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đo kích thước.

		- Độ dài, rộng, cao theo bản vẽ tiêu chuẩn chi tiết các loại sản phẩm.

		- Thước dây.

- Bản vẽ chi tiết từng sản phẩm.


Thước kẹp.

		- Tiêu chuẩn phân loại sứ vệ sinh (TCVN).

		- Đọc chỉ số đo được trên thước kẹp.

- Đọc bản vẽ kỹ thuật.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Trung thực.

		- Nếu kích thước bị sai theo tiêu chuẩn cần báo cáo ngay cho cán bộ kỹ thuật để xử lý.



		2. Kiểm tra kích thước lỗ thao tác. 

		- Áp dưỡng vào các lỗ để đo.

- Căn cứ theo bản tiêu chuẩn từng loại sản phẩm.

		- Bộ dưỡng đo kích thước lỗ. 

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sứ vệ sịnh (TC VN).

		- Đo kích thước các lỗ bằng dưỡng.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Trung thực.

		- Nếu không vừa dưỡng và sai số nhỏ thì chuyển sang bước O03 – 3 tiếp theo.

- Nếu quá lệch thì phân loại C.



		3. Đánh dấu vị trí không đạt yêu cầu về kích thước.

		- Chỉ đánh dấu đối với các sản phẩm sẽ được sửa chữa (Sai lệch về kích thước so với dưỡng đo nhỏ).

		- Bút đánh dấu.

		- Tiêu chuẩn phân loại sứ vệ sinh.

		- Quan sát.

- Đánh dấu chính xác điểm cần sửa chữa.

		- Cẩn thận

- Chính xác.

		



		4. Ghi sổ.

		- Ghi số lượng từng chủng loại sản phẩm đã phân loại.

		- Sổ ghi.


- Bút.


- Form chuẩn.

		

		- Ghi rõ ràng.

- Chính xác về số lượng.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.


Tên công việc: O04  –  Hoàn thiện sản phẩm sau nung.


Mô tả công việc: Dùng máy mài trong có gắn lưỡi mài kim cương để mài loại


                              bỏ vật liệu chịu lửa bám trên phần chân sản phẩm, đối với các


                              sản phẩm cần vào máy thì đưa sản phẩm lên máy mài để mài


                              cho cân đối  

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Dùng máy mài tay mài chân đế sản phẩm.

		- Áp dụng đối với sản phẩm biến dạng 1 – 2 mm.


- Độ song phẳng không đều.




		- Máy mài tay.


- Lưỡi mài kim cương.


- Máy khoan tay lưỡi sứ.

		- Độ song phẳng của bề mặt chân sản phẩm.


- An toàn phòng tránh bụi trong sản xuất.


- Nguyên tắc an toàn khi sử dụng máy mài.

		- Mài tạo độ phẳng.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Mài xong quay lại kiểm tra độ biến dạng và kích thước sản phẩm.



		2. Đặt sản phẩm lên bàn mài 

		- Đặt chính giữa máy mài

- Đối với sản phẩm có độ biến dạng nhỏ hơn 7 mm..

		- Máy mài chân sản phẩm.

		- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của máy mài.

		- Điều chỉnh máy mài để tạo độ bằng phẳng.



		- Cẩn thận.

		



		3. Đặt livô xác định vị trí và khoảng cần mài.

		- Đúng vị trí.

- Theo độ biến dạng đã kiểm tra.

		- Livô.


- Thước cheper.


- Nêm gỗ kê sản phẩm.

		- An toàn lao động khi làm việc với thiết bị cơ khí (máy mài).

		- Kê sản phẩm vững chắc trên bàn.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu kê sản phẩm không cân đối thì lưỡi mài có thể làm vỡ sản phẩm khi mài.



		4. Khởi động máy mài.

		- Bật máy mài.




		- Bảng điều khiển.



		- Quy trình vận hành máy mài. 

- An toàn điện.

		

		- Nghiêm túc.

		



		5. Khởi động máy bơm nước.

		- Bật máy bơm nước.

- Hướng cho nước chảy tràn đều trên lưỡi mài.

		- Bảng điều khiển.

		- Quy trình vận hành máy bơm nước phục vụ mài chữa sản phẩm.


- An toàn điện.

		

		- Nghiêm túc 

		



		6. Mài sản phẩm. 

		- Vị trí cần mài đã xác định trước.


- Khoảng cần mài đã xác định trước.

- Mở van cấp nước đồng đều lên mặt lưỡi mài

		

		- An toàn khi vận hành máy mài 

		- Điều chỉnh lưỡi mài để tạo được độ phẳng đều khi mài.

		- Cẩn thận.



		- Tạo độ song phẳng không đề



		7. Kiểm tra lại độ biến dạng của sản phẩm sau khi mài sửa.

		- Căn cứ theo tiêu chuẩn phân loại tiêu chuẩn sứ vệ sinh.

		- Thước livo.

- Thước cheper.


- Mặt phẳng bàn đá.

		

		- Quan sát.

- Thao tác sử dụng các loại thước.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		- Xem phần O02





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.


Tên công việc: O05  –  Kiểm tra xả nước xả bi đối với thân bệt.


Mô tả công việc: Đưa sản phẩm lên máy xả nước, đặt mức nước trong két theo

                             quy định của từng chủng loại sản phẩm thân bệt, đổ lượng bi

                             theo quy định 50 viên, bấm nút xả két nước để xả 1 lượng


                             nước đã định trước, quan sát để đánh giá mức độ nước xả sạch

                             lòng bệt và lượng bi còn lại theo tiêu chuẩnTCVN. 

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đưa sản phẩm lên giá của máy xả nước.



		- Đặt sản phẩm cân đối, vững chắc  



		- Máy xả bi.


- Nước.


- Bi. 

		

		- Vận chuyển sản phẩm dễ vỡ.

		- Cẩn thận.

		



		2. Khởi động máy thử nước.

		- Điều chỉnh tay mở van khí nén để pistông đưa sản phẩm đúng vị trí khớp với két nước.

- Đặt mức nước theo tiêu chuẩn từng loại sản phẩm thân bệt.

		- Khí nén 


- Van điều chỉnh khí nén để nâng sản phẩm. 

- Gioăng cao su.


- Bơm nước.

		- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của bơm nước.

- Tiêu chuẩn thử nước đối với sản phẩm thân bệt




		- Lắp cho lỗ xả của két nước trùng với đường xả của bệt.

		- Chính xác.

- Cẩn thận.

		



		3. Xả thử nước để kiểm tra mức độ xả.

		- Nước chảy bám vào thành của lòng thân bệt.


- Không có hiện tượng nước té lên vành bệt.

		- Bơm nước.




		- Tiêu chuẩn xả nước của sứ vệ sinh theo TCVN.

		- Quan sát.


- Đánh giá mức độ nước bám trên lòng sản phẩm thân bệt.

		- Cẩn thận. 


-  Chính xác.

		- Nếu nước không bám trên lòng thân bệt hoặc nước bắn lên bề mặt vành thì phânn loại C và đập bỏ.



		4. Đổ bi vào lòng thân bệt 

		- Sử dụng chủng loại bi theo đúng tiêu chuẩn.


- Số lượng bi nổi : 50 viên.

		- Máy thử nước.

		- Tiêu chuẩn về số lượng bi thử.

		- Nhẹ nhàng để bi không bị trôi xuống khi đổ.

		- Cẩn thận.

		



		5. Xả nước kiểm tra mức độ xả bi.

		- Lượng bi còn lại ≤ 5 viên sau 1 lần xả.


- Xả 5 lần, lượng bi còn lại ≤ 25 viên

		

		- Tiêu chuẩn sứ vệ sinh theo TCVN.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Xả 5 lần. nếu lượng bi còn lại vượt quá tiêu chuẩn thì phân loại C.



		6. Ghi sổ. 

		- Ghi lai số lượng của từng chủng loại sản phẩm sau khi đã phân loại.

		- Bút.


- Sổ ghi chép theo dõi.

		

		- Ghi số liệu thống kê các loại sản phẩm không bị nhầm lẫn. 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Trung thực.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.


Tên công việc: O06  –  Kiểm tra giữ nước đối với thân bệt.


Mô tả công việc: Đặt sản phẩm thăng bằng trên giá đỡ rồi đổ nước vào lòng bệt.


                             Đánh dấu mực nước, để trong 3 giờ và theo dõi kiển tra mực


                             nước trong si phông xem có thay đổi hay không.



		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Đưa sản phẩm lên các giá đỡ.

		- Cân bằng trên mặt phẳng ngang.


- Dùng Livo để đo và chỉnh độ thăng bằng.

		- Livo.

		

		- Kê sản phẩm sao cho cân bằng trên giá đỡ.

		- Cẩn thận.

		



		2. Đổ nước vào lòng si phông bệt.

		- Nước phải được đổ vào từ từ, khi thấy nước chảy rỉ ra ở phần đáy xi phông thì dừng lại.

		- Ca múc nước.

		

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		3. Đánh dấu mực nước trong lòng si phông.

		- Dùng bút dạ đánh dấu đúng mực nước khi đã chảy tràn hết ở phần đáy bệt.


- Đánh dấu 3 điểm.




		- Bút dạ.

		

		

		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Trung thực.

		



		4. Giữ nước trong lòng si phông bệt.

		- Thời gian giữ : 3 giờ.


- Tuyệt đối không được tác động cho nước chảy ra.


- Tuyệt đối không được bổ sung thêm nước vào.

		

		- Nguyên lý của van thuỷ phong.


- Tiêu chuẩn giữ nước đối với thân bệt.

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.

		



		5. Kiểm tra mực nước 

		- Mực nước trong lòng si phông không bị thay đổi.

		

		- Nguyên lý của van thuỷ phong.


- Tiêu chuẩn sứ vệ sinh theo TCVN

		- Quan sát và đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Nếu lượng nước bị mất hết : Phân loại C và đập bỏ.

- Nếu lượng nước giảm đi một phần : quay lại bước 2.



		6. Ghi sổ.

		- Ghi chính xác kết quả sản phẩm tại công đoạn thử độ giữ nước.

		- Bút.


- Sổ ghi.

		

		- Ghi số liệu thống kê các loại sản phẩm không bị nhầm lẫn.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: O – Phân loại sản phẩm sau nung.


Tên công việc: O07  – Báo cáo lỗi sản phẩm phổ biến trong sản xuất..


Mô tả công việc: Báo cáo kịp thời cho cán bộ phụ trách và phòng kỹ thuật khi


                                 phát hiện ra sự cố bất thường của sản phẩm ra lò để xử lý


                                 tránh các khuyết tật tiếp diễn không thể cứu vãn nổi.

		    Ngày:


    Biên soạn: 


    Thẩm 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. Phát hiện các khuyết tật bất thường.

		- Các khuyết tật xảy ra cùng vị trí trên sản phẩm hoặc cùng lô, cùng ngày, tháng hay cùng chủng loại.

		- Mẫu sản phẩm  chuẩn.

		- Tiêu chuẩn phân loại sứ vệ sinh. 


- Sự đột biến trong dây chuyền sản xuất.

		- Quan sát.


- Đánh giá.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		- Đặc biệt lưu tâm tới các khuyết tật về men như lẫn màu, màu khác so với mẫu chuẩn hoặc co men, mỏng men.



		2. Thông báo lại cho cán bộ phụ trách.

		- Thông báo càng nhanh càng tốt ngay sau khi phát hiện sự cố.


- Các sản phẩm khuyết tật phải được tập kết tại vị trí quy định.

		- Văn bản.


- Máy điện thoại.

		- Quy trình phân loại sản phẩm.

		- Phân tích.


- Đánh giá.

		- Nhanh nhẹn.


- Khẩn trương.

		



		3. Lập phiếu báo cáo sự không phù hợp.

		- Báo về chủng loại sản phẩm.


- Số lượng sản phẩm.


- Đầy đủ các dấu kiểm soát trên sản phẩm.

		- Bút.


- Sổ tay ghi chép.


- Mẫu phiếu báo cáo sự không phù hợp.

		- Tiêu chuẩn phân loại.

- ISO công nghệ sản xuất sứ vệ sinh.

		- Phân tích các khuyết tật trên sản phẩm.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Trung thực.

		



		4. Ghi sổ.

		- Ghi chính xác sự cố bất thường xây ra

		- Bút.


- Sổ ghi.

		- Theo dõi sự không phù hợp

		- Ghi số liệu thống kê các loại sản phẩm không bị nhầm lẫn.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: P – Đóng gói sản phẩm .

Tên công việc: P01 – Đóng gói sản phẩm thân bệt.

Mô tả công việc: Vận chuyển các sản phẩm thân bệt từ kho chứa về bộ

                                 phận đóng gói, lau sạch và kiểm tra bằng mắt các sản

                                 phẩm trước khi đóng gói, đưa sản phẩm lên bàn máy

                                 đóng hàng, lồng nilông thân bệt, sau đó thao tác đóng

                                 chặt bìa các tông bằng dây trên máy đóng hàng. 

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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 dụng cụ và vật tư.



		- Đúng chủng loại yêu cầu.

- Nhận từ kho các loại bao bì.


- Gấp bìa catông theo đúng quy định của công ty.

		- Bìa catông.

- Bao bì  catông.


- Tem nhãn.


- Nilông.

		- Phương pháp tháo dỡ các lô hàng

		- Gập bìa catông theo đúng tiêu chuẩn.

		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.

		



		2. Vận chuyển sản phẩm từ kho chứa thân bệt đến bộ phận đóng hàng.

		- Đúng chủng loại cần đóng.


 - Theo đơn yêu cần.

		- Xe chở sản phẩm.

		- Tiêu chuẩn về số lượng sản phẩm trên xe.

- An toàn khi vận chuyển sản phẩm dễ vỡ.

		- Sắp xếp thân bệt trên xe.

		- Cẩn thận.

		- Phải dùng bìa catông để ngăn cách giữa các thân bệt để tránh sự va đập trong quá trình vận chuyển.



		3. Kiểm tra sản phẩm trước khi đóng hàng.

		- Không bị sứt vỡ.


- Không có khuyết tật.




		- Bàn đỡ sản phẩm để kiểm tra.

		- Hiểu biết về tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sau nung.

		- Quan sát.

		- Cẩn thận.

- Kỹ lưỡng.

		- Nếu phát hiện sản phẩm có khuyết tật báo cáo cho cán bộ phụ trách có liên quan để lập biên bản xử lý.



		4. Đóng dấu kiểm tra lên sản phẩm. 

		- Theo quy định số hiệu công nhân đóng gói.

- Dấu phải được đóng vào đúng nơi quy định.

		- Dấu đóng.


- Mực dấu.

		- Quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình.

		- Đóng dấu rõ ràng.

		- Cẩn thận.

		



		5. Lau sản phẩm và dán tem nhãn.

		- Lau sạch nước ở đáy siphông.

- Lau sạch bụi bẩn bám trên sản phẩm.


- Tem dán vào đúng vị trí quy định.



		- Xô nước.

- Gôm mút. 


- Khăn lau.




		- Quy định về vị trí dán tem nhãn trên sản phẩm.

		- Làm sạch vị trí dán tem nhãn.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu sản phẩm còn bám bụi bẩn hoặc dính nước thì khi dán tem nhãn sẽ bị bong trong quá trình lưu kho.





		6. Lồng ni lông thân bệt vào sản phẩm.

		- Ni lông phải vừa, không bị quá rộng hoặc chật.


- Miệng bao ni lông đưa về phía đáy của thân bệt.



		- Ni lông bệt

		- Cách bảo quản sản phẩm sứ trong quá trình lưu kho.

		- Lồng ni lông vào sản phẩm sao cho không bị rách.

		- Cẩn thận.

		



		7.  Lồng bao bì catông. 

		- Bao bì catông ôm chặt thân bệt.


- Phần thừa và đầu bao nilông được đưa xuống phía dưới và giấu kín .


- Đặt ngay ngắn đúng vị trí dây đóng hàng.

		- Mặt bàn máy đóng hàng.


- Bao bì catông bệt.

		- Cách đóng bao bì catông cho thân bệt.

		- Dịch chuyển sản phẩm sao cho dây đóng hàng trùng với điểm khuyết trên bao bì catông  (vị trí thắt dây).

		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		



		8. Đóng dây thắt bao bì ôm trên thân bệt.

		- Dây thắt chặt.


- Điểm kết dính đạt 2 – 3 cm đảm bảo chắc chắn.


- Đúng vị trí quy định trên bao bì.

		- Máy đóng hàng.

		- Tiêu chuẩn thắt chặt dây của máy đóng hàng.

		- Sử dụng máy đóng hàng.

		- Cẩn thận.

		



		9. Xếp kho thành phẩm thân bệt.

		- Xếp đúng vị trí quy định.


- Xếp theo đúng lô về màu sắc và chủng loại.


- Xếp thành 8 hàng theo chiều cao, kiểu so le.

		- Bảng chỉ dẫn xếp kho.

		- An toàn lao động.


- Tiêu chuẩn xếp kho thành phẩm của công ty.

		- Đưa các sản phẩm lên tầng cao.


- Xếp cân đối để lô sản phẩm được vững chắc.

		- Cẩn thận.

		- Nếu không xếp so le các sản phẩm dễ bị đổ vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: P – Đóng gói sản phẩm .


Tên công việc: P02 – Đóng gói sản phẩm két nước.


Mô tả công việc: Chuẩn bị tem nhãn, bao bì catông theo yêu cầu của

                                 từng loại két nước, lau sạch két, dán tem nhãn, đóng

                                 bộ phụ kiện két nước vào lòng két, lồng nilông và

                                 đưa két nước lên bàn máy đóng hàng để đóng bao bì


                                 catông.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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 vật tư phụ.



		- Đúng chủng loại yêu cầu.

- Nhận bao bì từ kho bao bì.


- Gấp bao bì catông theo đúng quy định

		- Tem nhãn.

- Bao bì catông.


- Choòng vặn.


- Nilông két nước.

		- Tiêu chuẩn bao bì cho chủng loại sản phẩm cần đóng gói.

		- Quan sát.

- Kiểm tra.


- Gấp bao bì theo đúng tiêu chuẩn.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		2. Chuẩn bị phụ kiện két nước.

		- Nhận đúng chủng loại phụ kiện tương ứng cho két nước từ kho phụ kiện.

(Bộ phụ kiện tay gạt hoặc nút bấm).


- Bộ phụ kiện phải đủ các chi tiết.




		

		- Tiêu chuẩn phụ kiện cho từng chủng loại sản phẩm két nước.

		- Quan sát.

- Thống kê.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		



		3. Vận chuyển két nước và nắp  két về vị trí dóng hàng

		- Vận chuyển đúng chủng loại cần đóng theo đơn yêu cầu.

		- Xe chở sản phẩm.

		- An toàn đối với việc vận chuyển các sản phẩm dễ vỡ.

		- Tiêu chuẩn về số lượng sản phẩm két xếp trên xe vận chuyển.

		- Cẩn thận.

		- Phải dùng bìa catông để ngăn cách  giữa các sản phẩm két nước để tránh va đập khi vận chuyển.



		4. Kiểm tra lại toàn bộ sản phẩm.

		- Đặt sản phẩm lên bàn đóng gói để kiểm tra.


- Các chi tiết đồng bộ của phụ kiện, két nước phải đầy đủ.


- Nắp và két phải khớp, không bị vênh.

		- Bàn kiểm tra.

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm.

		- Quan sát.


- Phân loại sản phẩm nung.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Nếu phát hiện sản phẩm có khuyết tật hoặc bộ phụ kiện bi thiếu chi tiết  thì báo cáo lại số lượng chủng loại cho cán bộ phụ trách để lập biên bản xử lý.



		5. Lau sản phẩm két nước và dán tem nhãn.

		- Lau sạch bụi bẩn hoặc nước bám trên sản phẩm.


- Tem dán vào đúng vị trí quy định.

		- Xô nước.


- Gôm mút. 


- Khăn lau.




		- Quy định về vị trí dán tem nhãn trên sản phẩm.

		- Làm sạch vị trí dán tem nhãn.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Nếu sản phẩm còn bám bụi bẩn hoặc dính nước thì khi dán tem nhãn sẽ bị bong trong quá trình lưu kho.



		6. Đóng dấu kiểm tra  ngoài đáy két nước.

		- Dấu đóng trên sản phẩm chỉ rõ : tên người đóng, số kiện đóng.


- Dấu phải được đóng vào đúng nơi quy định.

		- Dấu đóng.


- Mực dấu.

		- Quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình.

		- Đóng dấu rõ ràng.

		- Cẩn thận.

		



		7. Đóng phụ kiện.

		- Cột cấp nước và cột xả nước được lắp chắc chắn trong lòng két.


-  Kín khít và đầy.

		- Chòng để vặn.


- Súng tavit khí nén.

		- Tiêu chuẩn đóng phụ kiện két nước của công ty.

		- Điều chỉnh cột cấp sao cho quả bóng phao không chạm vào thành két nước hoặc cột xả.

		- Cẩn thận.

- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		- Nếu quả bóng phao bị chạm vào thành két hoặc cột xả nước thì sẽ gây kẹt nước trong quá trình sử dụng.



		8. Đóng nút ấn vào nắp két xả kiểu ấn.

		- Nút ấn chắc chắn bên ngoài.


- Nút ấn chính giữa lỗ khoan trên nắp két và không bị xê dịch qua lại




		- Súng tuvít 


- Khí nén.




		- Cấu tạo và sự hoạt động của súng tuvít.

		- Điều chỉnh và giữ chặt nút ấn khi bắn súng tuvít.

		- Cẩn thận.


- Chính xác

		



		9. Lắp nắp két vào két nước.

		- Độ song phẳng giữa hai mặt không bị cập kênh.

- Phải đặt bìa catông giữa miệng két và nắp két.

		- Bìa catông nắp két.

		- Biện pháp an toàn cho vận chuyển các sản phẩm dễ vỡ.

		

		- Cẩn thận.

		- Nếu không đặt bìa catông giữa miệng két và nắp két thì thì sẽ dễ bị sứt men hoặc vỡ trong quá trình vận chuyển.





		10. Lồng nilông két nước vào sản phẩm.

		- Ni lông phải vừa, không bị quá rộng hoặc chật.


- Miệng bao ni lông đưa về phía đáy của két nước.




		

		- Cách bảo quản sản phẩm sứ trong quá trình lưu kho.

		- Lồng ni lông vào sản phẩm sao cho không bị rách.

		- Cẩn thận.

		



		11. Lồng bao bì catông.

		- Bao bì catông ôm chặt két nước.


- Phần thừa và đầu bao nilông được đưa xuống phía dưới và giấu kín .


- Đặt ngay ngắn đúng vị trí dây đóng hàng.

		- Mặt bàn máy đóng hàng.

		- Cách đóng bao bì catông cho két nước.

		- Dịch chuyển sản phẩm sao cho dây đóng hàng trùng với điểm khuyết trên bao bì catông  (vị trí thắt dây).

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		



		12. Đóng dây thắt bao bì ôm trên bộ két nước.

		- Dây thắt chặt.


- Điểm kết dính đạt 2 – 3 cm đảm bảo chắc chắn.


- Đúng vị trí quy định trên bao bì.

		- Máy đóng hàng.

		- Tiêu chuẩn thắt chặt dây của máy đóng hàng.

		- Sử dụng máy đóng hàng.

		- Cẩn thận.

		



		13. Xếp kho thành phẩm két nước.

		- Xếp đúng vị trí quy định.


- Xếp theo đúng lô về màu sắc và chủng loại.


- Xếp thành 10 hàng theo chiều cao, kiểu so le.

		- Bảng chỉ dẫn xếp kho.

		- An toàn lao động.


- Tiêu chuẩn xếp kho thành phẩm của công ty.

		- Đưa các sản phẩm lên tầng cao.


- Xếp cân đối để lô sản phẩm được vững chắc.

		- Cẩn thận.

		- Nếu không xếp so le các sản phẩm dễ bị đổ vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: P – Đóng gói sản phẩm .


Tên công việc: P03 – Đóng gói sản phẩm chậu rửa.


Mô tả công việc: Chuẩn bị tem nhãn, bao bì catông theo yêu cầu của


                                 từng loại chậu rửa, lau sạch chậu, dán tem nhãn, lồng

                                 nilông và đưa chậu rửa  lên bàn máy đóng hàng để

                                 đóng bao bì catông.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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 dụng cụ,  vật tư .




		- Đúng chủng loại yêu cầu.


- Nhận bao bì từ kho bao bì - 


- Các loại vật tư phải được tập kết về đúng nơi quy định




		- Tem nhãn.


- Bao bì catông.


- Băng dính dán.


- Máy dán băng dính.

		- Tiêu chuẩn bao bì cho chủng loại sản phẩm cần đóng gói.

		- Quan sát.


- Kiểm tra.


- Gấp bao bì theo đúng tiêu chuẩn.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		2. Dán bao bì catông thành thùng đựng.

		- Dùng băng dính dán chặt hai mép bao bì.

- Thùng bao bì chắc chắn vuông thành sắc cạnh.




		- Băng dính dán.

- Máy dán băng dính.


- Giá gỗ kê.

		Tiêu chuẩn bao bì cho sản phẩm chậu rửa.

		Dán thùng chắc và đảm bảo thẩm mỹ.

		Cẩn thận.

		



		3. Vận chuyển sản phẩm chậu rửa. 

		- Vận chuyển đúng chủng loại cần đóng theo đơn yêu cầu.

		- Xe chở sản phẩm.

		- An toàn đối với việc vận chuyển các sản phẩm dễ vỡ.

		- Tiêu chuẩn về số lượng sản phẩm chậu rửa xếp trên xe vận chuyển.

		- Cẩn thận.

		- Phải dùng bìa catông để ngăn cách  giữa các sản phẩm chậu rửa để tránh va đập khi vận chuyển.



		4. Kiểm tra lại sản phẩm.

		- Đặt sản phẩm lên bàn để kiểm tra.


Sản phẩm đảm bảo không có khuyết tật, không bị sứt, vỡ. 

		- Bàn kiểm tra.

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm.

		- Quan sát.


- Phân loại sản phẩm nung.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		Nếu phát hiện sản phẩm có khuyết tật thì báo cáo lại số lượng chủng loại cho cán bộ phụ trách để lập biên bản xử lý.



		5. Lau sản phẩm chậu và dán tem nhãn.

		- Lau sạch bụi bẩn hoặc nước bám trên sản phẩm.


- Tem dán vào đúng vị trí quy định.

		- Xô nước.


- Gôm mút. 


- Khăn lau.




		- Quy định về vị trí dán tem nhãn trên sản phẩm.

		- Làm sạch vị trí dán tem nhãn.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Nếu sản phẩm còn bám bụi bẩn hoặc dính nước thì khi dán tem nhãn sẽ bị bong trong quá trình lưu kho.



		6. Đóng dấu kiểm tra.

		- Dấu đóng trên sản phẩm chỉ rõ : tên người đóng, số kiện đóng.


- Dấu phải được đóng vào đúng nơi quy định.



		- Dấu đóng.


- Mực dấu.

		- Quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình.

		- Đóng dấu rõ ràng.

		- Cẩn thận.

		



		7. Đưa chậu rửa vào thùng catông.

		- Dưới đáy thùng lót 1 tấm bìa catông.


- Phần xi phông chậu trùng với thanh ngang giá gỗ.


- Đặt một tấm bìa lên trên sau khi đã đặt chậu vào thùng.

		- Miếng bìa catông lót đáy và miệng thùng.

		

		

		Cẩn thận.

		



		8. Dán băng dính mặt trên hộp catông.

		- Băng dính dán chặt vào  hai mép nắp trên của hộp.




		- Máy dán băng dính.


- Giá gỗ kê.

		- Tiêu chuẩn bao bì cho sản phẩm chậu rửa.

		- Dán chắc nắp hộp  và đảm bảo độ thẩm mỹ.

		- Cẩn thận.

		



		9. Xếp kho sản phẩm chậu rửa.

		- Xếp đúng vị trí quy định.


- Xếp theo đúng lô về màu sắc và chủng loại.


- Xếp thành 6 - 8 hàng theo chiều cao, kiểu so le.

		- Bảng chỉ dẫn xếp kho.

		- An toàn lao động.


- Tiêu chuẩn xếp kho thành phẩm của công ty.

		- Đưa các sản phẩm lên tầng cao.


- Xếp cân đối để lô sản phẩm được vững chắc.

		- Cẩn thận.

		- Nếu không xếp so le các sản phẩm dễ bị đổ vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: P – Đóng gói sản phẩm .

Tên công việc: P04 – Đóng gói sản phẩm tiểu treo.

Mô tả công việc: Đóng hộp bộ phụ kiện tiểu treo, chuẩn bị

                                bao bì catông cho từng loại sản phẩm lau sạch và

                                kiểm tra lại sản phẩm, dán tem nhãn, lồng nilông vào

                                và đóng bao bì catông cho tiểu treo bằng máy đóng

                                hàng.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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 bộ phụ kiện tiểu treo.




		- Nhận về từ kho phụ kiện. 


-  Bộ phụ kiện cho tiểu treo phải đúng chủng loại.

- Các chi tiết của bộ phụ kiện phải đầy đủ.

		- Giá treo tiểu treo.

- Ốc vít nở.


- Rốn tiểu.


- Bộ van xả.


- Bộ điều khiển.




		- Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của bộ phận xả nước


tiểu treo.

		- Quan sát.

- Kiểm tra.

		- Cẩn thận. 

- Kỹ lưỡng.

		- Nếu bị thiếu một hoặc vài chi tiết trong bộ phụ kiện thì tiểu treo không hoạt động xả nước được



		2. Chuẩn bị vật tư phụ.

		- Đúng chủng loại yêu cầu.


- Nhận bao bì từ kho bao bì -  Gấp bao bì catông theo đúng quy định




		- Tem nhãn.


- Bao bì catông.


- Chòng vặn.


- Nilông két nước.

		- Tiêu chuẩn bao bì cho chủng loại sản phẩm cần đóng gói.

		- Quan sát.


- Kiểm tra.


- Gấp bao bì theo đúng tiêu chuẩn.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		3. Đóng hộp bộ phụ kiện tiểu treo.

		- Bao bì bằng catông, đóng hộp vuông vắn.


- Đầy đủ bộ theo đúng quy định của công ty.

		- Các chi tiết trong bộ phụ kiện tiểu treo đã kê ở bước P04 - 1.

		- Tiêu chuẩn bộ phụ kiện tiểu treo.

		- Quan sát.


- Gấp hộp.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Trung thực.

		



		4. Vận chuyển tiểu treo về vị trí đóng gói.

		- Vận chuyển đúng chủng loại cần đóng theo đơn yêu cầu.

		- Xe chở sản phẩm.

		- An toàn đối với việc vận chuyển các sản phẩm dễ vỡ.

		- Tiêu chuẩn về số lượng sản phẩm tiểu treo xếp trên xe vận chuyển.

		- Cẩn thận.

		- Phải dùng bìa catông để ngăn cách  giữa các sản phẩm tiểu treo để tránh va đập khi vận chuyển.



		5. Kiểm tra lại sản phẩm tiểu treo.

		- Đặt sản phẩm lên bàn đóng gói để kiểm tra.


Sản phẩm không có khuyết tật, không sứt, vỡ.

		- Bàn kiểm tra.

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm.

		- Quan sát.


- Phân loại sản phẩm nung.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		Nếu phát hiện sản phẩm có khuyết tật hoặc bị sứt, mẻ, vỡ thì báo cáo lại số lượng chủng loại cho cán bộ phụ trách để lập biên bản xử lý.






		6. Đóng dấu kiểm tra lên tiểu treo.

		- Dấu đóng trên sản phẩm chỉ rõ : số hiệu mà công ty quy định gán cho người đóng gói

- Dấu phải được đóng vào đúng nơi quy định.




		- Dấu đóng.


- Mực dấu.

		- Quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình.

		- Đóng dấu rõ ràng.

		- Cẩn thận.

		



		7. Lắp bộ van xả lên tiểu treo.

		- Dùng van xả tương ứng với mỗi loại tiểu treo.


- Van được lắp cân đối và chắc chắn trên sản phẩm tiểu treo




		- Mỏ lết.


- Chòng vặn.




		- Nguyên lý hoạt động xả nước của tiểu treo.


- Tiêu chuẩn lắp đặt bộ van xả của tiểu treo.




		- Vặn đều tay tránh gây xước men.

- Điều chỉnh van chính giữa lỗ xả của tiểu treo.




		- Cẩn thận.

- Chính xác.


- Kỹ lưỡng.

		Nếu lỗ xả trên tiểu treo quá lớn mà van không lấp kín được sẽ gây chảy nước ra sàn  khi sử dụng.



		8. Kiểm tra mức độ xả của van nước.

		- Lắp đường ống nước vào và mở van xả 


- Nước xả chảy đều bám trên lòng tiểu treo.

		- Bơm nước.


- Đường ống nước.


- Mỏ lết.




		- Nguyên lý xả nước của tiểu treo.


- Tiêu chuẩn về kiểm tra sản phẩm tiểu treo.

		- Lắp đạt đường ống dẫn nước không bị dò.


- Quan sát nước xả chuyển động trong lòng tiểu treo.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.


- Trung thực

		- Nếu nước không bám trên lòng tiểu treo và bị bắn ra ngoài thì báo cáo cho cán bộ phụ trách để lập biên bản xử lý.



		9. Lau sản phẩm tiểu treo và dán tem nhãn.

		- Lau sạch bụi bẩn hoặc nước bám trên sản phẩm.


- Tem dán vào đúng vị trí quy định.

		- Xô nước.


- Gôm mút. 


- Khăn lau.




		- Quy định về vị trí dán tem nhãn trên sản phẩm.

		- Làm sạch vị trí dán tem nhãn.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Nếu sản phẩm còn bám bụi bẩn hoặc dính nước thì khi dán tem nhãn sẽ bị bong trong quá trình lưu kho.






		10. Lồng nilông tiểu vào sản phẩm.

		- Ni lông phải vừa, không bị quá rộng hoặc chật.


- Miệng bao ni lông đưa về phía đáy của tiểu treo.

		

		- Cách bảo quản sản phẩm sứ trong quá trình lưu kho.

		- Lồng ni lông vào sản phẩm sao cho không bị rách.

		- Cẩn thận.

		



		11. Lồng bao bì catông.

		- Bao bì catông ôm chặt tiểu treo.


- Phần thừa và đầu bao nilông được đưa xuống phía dưới và giấu kín .


- Đặt ngay ngắn đúng vị trí dây đóng hàng.

		- Mặt bàn máy đóng hàng.

		- Cách đóng bao bì catông cho két nước.

		- Dịch chuyển sản phẩm sao cho dây đóng hàng trùng với điểm khuyết trên bao bì catông  (vị trí thắt dây).

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		



		12. Đóng dây thắt bao bì ôm trên bộ tiểu treo.

		- Dây thắt chặt.


- Điểm kết dính đạt 2 – 3 cm đảm bảo chắc chắn.


- Đúng vị trí quy định trên bao bì.

		- Máy đóng hàng.

		- Tiêu chuẩn thắt chặt dây của máy đóng hàng.

		- Sử dụng máy đóng hàng.

		- Cẩn thận.

		



		13. Xếp kho thành phẩm két nước.

		- Xếp đúng vị trí quy định.


- Xếp theo đúng lô về màu sắc và chủng loại.


- Xếp thành 10 hàng theo chiều cao, kiểu so le.

		- Bảng chỉ dẫn xếp kho.

		- An toàn lao động.


- Tiêu chuẩn xếp kho thành phẩm của công ty.

		- Đưa các sản phẩm lên tầng cao.


- Xếp cân đối để lô sản phẩm vững chắc.

		- Cẩn thận.

		- Nếu không xếp so le các sản phẩm dễ bị đổ vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: P – Đóng gói sản phẩm .

Tên công việc: P05 – Đóng gói sản phẩm chân chậu rửa

Mô tả công việc: Chuẩn bị bao bì catông, giá đỡ, vận chuyển chân


                                 chậu theo từng chủng loại từ kho về khu vực đóng


                                 gói theo đơn yêu cầu, đặt chân chậu vào thùng


                                 catông, đóng hai chân chậu song song trên giá đỡ trên


                                 máy đóng hàng.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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 dụng cụ, vật tư.




		- Đúng chủng loại yêu cầu.


- Nhận bao bì từ kho bao bì - - Gấp bao bì catông theo đúng quy định

		- Tem nhãn.


- Bao bì catông.


- Chòng vặn.


- Nilông két nước.




		- Tiêu chuẩn bao bì cho chủng loại sản phẩm cần đóng gói.

		- Quan sát.


- Kiểm tra.


- Gấp bao bì theo đúng tiêu chuẩn.




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		



		2. Vận chuyển chân chậu rửa về vị trí đóng gói.

		- Vận chuyển đúng chủng loại cần đóng theo đơn yêu cầu.

		- Xe chở sản phẩm.

		- An toàn đối với việc vận chuyển các sản phẩm dễ vỡ.

		- Tiêu chuẩn về số lượng sản phẩm chân chậu rửa xếp trên xe vận chuyển.




		- Cẩn thận.

		- Phải dùng bìa catông để ngăn cách  giữa các sản phẩm chân chậu để tránh va đập khi vận chuyển.



		3. Kiểm tra lại sản phẩm chân chậu rửa.

		- Đặt sản phẩm lên bàn đóng gói để kiểm tra.


- Sản phẩm không có khuyết tật, không sứt, vỡ.

		- Bàn kiểm tra.

		- Tiêu chuẩn phân loại sản phẩm.

		- Quan sát.


- Phân loại sản phẩm nung.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.


- Chính xác.

		Nếu phát hiện sản phẩm có khuyết tật hoặc bị sứt, mẻ, vỡ thì báo cáo lại số lượng chủng loại cho cán bộ phụ trách để lập biên bản xử lý.



		4. Đóng dấu kiểm tra lên chân chậu.

		- Dấu đóng trên sản phẩm chỉ rõ : tên người đóng, số kiện đóng.


- Dấu đóng vào đúng nơi quy định.

		- Dấu đóng.


- Mực dấu.

		- Quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình.

		- Đóng dấu rõ ràng.

		- Cẩn thận.

		



		5. Đóng hộp catông chân chậu rửa.

		- Dưới đáy hộp lót 1 tấm bìa catông.


- Đặt một tấm bìa lên trên sau khi đã đặt chân chậu vào hộp.

		- Miếng bìa catông lót đáy và miệng hộp.

		

		

		Cẩn thận.

		



		6. Dán băng dính mặt trên hộp catông.

		- Băng dính dán chặt vào  hai mép nắp trên của hộp.




		- Máy dán băng dính.


- Giá gỗ kê.

		- Tiêu chuẩn bao bì cho sản phẩm chân chậu rửa.

		- Dán chắc nắp hộ  và đảm bảo thẩm mỹ.

		- Cẩn thận.

		



		7. Đóng bao bì gỗ cho chân chậu.

		- Đóng hai chân chậu sau khi đã đóng hộp catông vào một bao bì gỗ.


- Hai chân để đứng song song.


- Đai chặt bao bì.

		Máy đóng đai.




		Tiêu chuẩn đóng bao cho ssản phẩm chân chậu

		

		Cẩn thận.

		



		8. Xếp kho sản phẩm chân chậu rửa.

		- Xếp đúng vị trí quy định.


- Xếp theo đúng lô về màu sắc và chủng loại.


- Xếp thành 6 - 8 hàng theo chiều cao, kiểu so le.

		- Bảng chỉ dẫn xếp kho.

		- An toàn lao động.


- Tiêu chuẩn xếp kho thành phẩm của công ty.

		- Đưa các sản phẩm lên tầng cao.


- Xếp cân đối để lô sản phẩm được vững chắc.

		- Cẩn thận.

		- Nếu không xếp so le các sản phẩm dễ bị đổ vỡ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.

Tên công việc: Q01 – Lấy mẫu nguyên liệu.

Mô tả công việc: Chọn vị trí lấy mẫu đại diện, rạch bao để lấy mẫu


                                 nguyên liệu, đập nhỏ rồi trộn đều nguyên liệu, chia


                                 thành các phần nhỏ để lấy 1 phần tiến hành làm thí


                                 nghiệm.

		Ngày:

Biên soạn.


Thẩm 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. Lấy mẫu đại diện cho lô nguyên liệu.

		-Theo quy định lấy mẫu của công ty.


- 10 -20bao/ lô.

		

		- Phương pháp tháo dỡ các lô hàng.

		

		- Cẩn thận.

		- Đổ lô nguyên liệu.



		2. Rạch bao lấy mẫu nguyên liệu.




		-Theo quy định lấy mẫu của công ty.


-  3kg/lô.

		- Dao, thìa, khay.

- Cân đồng hồ.

		- Tiêu chuẩn lấy mẫu.

		

		- Cẩn thận.

		- Rạch nhỏ phần đầu bao.



		3. Đập và trộn đều.



		- Cỡ hạt đạt được độ đồng đều cao.

		- Búa cao su


- Thìa.

		

		- Quan sát để đạt được độ đồng đều về cỡ hạt.

		- Cẩn thận.


- Kỹ lưỡng.

		



		4. Chia nhỏ tiến hành thí nghiệm




		- Lấy10 – 20% để tiến hành làm thí nghiệm.

		- Thìa gạt


- Khay, cốc

		- Phương pháp chia phần lấy mẫu: chia 2 lần lấy 4 phần chọn 1

		- Khéo léo, thành thạo

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.

Tên công việc: Q02 – Kiểm tra độ ẩm và độ sót sàng của nguyên


                                     liệu


Mô tả công việc: Đưa nước vào sàng rồi xả nước đánh tan mẫu,


                             lấy lượng cặn còn lại trên sàng sấy khô để tính


                             toán xác định % khối lượng sót sàng.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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.Cân mẫu.

		-Lấy mẫu độ ẩm : 50g.


-Lấy mẫu sót sàng : 100g.


-Làm nguội mẫu trong bình hút ẩm.

		- Cân


- Cốc


- Bình hút ẩm

		- Giữ cho mẫu không bị hút ẩm trở lại

		- Sử dụng cân điện tử.


- Thao tác nhanh, gọn gàng

		- Chính xác

		- Ghi kết quả vào sổ 



		2. Sàng




		- Dùng nước đánh tan mẫu trên mặt sàng.

- Gạt lượng còn lại trên sàng vào cốc.

		- Sàng


- Chổi lông


- Gôm mút

		

		- Sử dụng sàng tay

		- Cẩn thận

		- Nếu tắc sàng thì phải ngừng cấp nước tránh mất mẫu


- Ngừng việc sàng khi nước qua sàng đã trong






		3. Sấy mẫu.




		- Sấy 3 giờ ở 105oC đến khi khối lượng không đổi

		- Tủ sấy điện


- Kẹp mẫu

		- Kỹ thuật sấy.


- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của tủ sấy điện.


- Tiêu chuẩn về thời gian sấy mẫu.

		- Thao tác nạp mẫu và lấy mẫu

		- Cẩn thận

		- Nếu nhiệt độ không đảm bảo thì sau 3 giờ mẫu chưa khô.



		4. Tính xác định độ ẩm.

		- Xác định độ ẩm tương đối

		- Máy tính tay

		- Công thức tính độ ẩm tương đối

		- Bấm máy và đọc kết quả trên máy.

		- Chính xác

		- Ghi kết quả vào sổ



		5. Tính toán % sót sàng




		- Tính theo % về khối lượng khô

		- Máy tính tay

		- Công thức tính sót sàng theo % khối lượng khô.

		- Bấm máy và đọc kết quả trên máy tính.

		- Chính xác.

		- Ghi kết quả





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.

Tên công việc: Q03 – Kiểm tra thông số lưu biến của nguyên


                                    liệu.


Mô tả công việc: Đưa một lượng nước vào nguyên liệu để tạo ra


                                độ ẩm cố định. Bổ xung thuỷ tinh lỏng để hỗn


                                hợp đạt được độ nhớt định trước.Xácđịnh      


                                 % khối lượng thuỷ tinh lỏng đã tiêu hao.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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. Cân mẫu nguyên liệu

		- 200 – 300g

		- Cốc định lượng


- Cân điện tử.

		- Sai số cho phép của cân:10-2g.



		

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		



		2. Cân nước.

		- Lượng nước tương ứng với độ ẩm của hỗn hợp là 30%

		- Máy tính tay


- Cân điện tử

		- Sai số cho phép độ ẩm W= 30% ± 0.5%

		- Xác định được lượng nước cần đưa vào để hỗn hợp nguyên liệu đạt độ ẩm cần thiết




		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ

		



		3. Khuấy




		- Nguyên liệu tan hoàn toàn

		

		

		- Nhận biết được mức độ đông của hỗn hợp



		- Nghiêm túc

		- Nguyên liệu dễ bị vón cục



		4. Xác định lượng thuỷ tinh đưa vào

		- Tỷ trọng của thuỷ tinh lỏng là 1.35


– 1.5g/cm3

- Màu vàng, hơi xanh

		- Ống pi-pet lấy đong chất lỏng

		-Cách đong  chất lỏng bằng ống pi-pet 

		- Điều chỉnh và quan sát lượng chất lỏng chảy qua pi-pet

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ


- Chính xác

		- Nếu lượng thuỷ tinh lỏng nhỏ quá biên chuẩn thì phải làm lại từ đầu



		5. Đo độ linh động Viscocity

		300 – 320oG



		- Cốc


- Thiết bị độ Viscosity

		- Cấu tạo và cáh sử dụng thiết bị đo.

		- Đọc điểm chuẩn vạch chia độ

		- Cẩn thận.

- Tỷ mỉ.

- Chính xác.

		



		6. Tính toán xác định % khối lượng thuỷ tinh lỏng tiêu hao

		0.7 – 1%

		- Máy tính


- Sổ ghi

		- Công thức xác định

		- Bấm máy tính và đọc kết quả trên máy tính.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q04 – Kiểm tra chất lượng  bột màu.


Mô tả công việc: Mẫu đại diện các lô được tính độ ẩm và 


                            đưa vào máy nghiền thí nghiệm cùng với 


                             men gốc, trộn đều sau đó tráng mẫu men 


                             mầu và đưa đi nung tại điều kiện sản     


                             xuất thực. Đánh giá so với mẫu chuẩn                            

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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. Nghiền trộn bột màu và men gốc.

		- Tính theo lượng khô.


- Khối lượng của mỗi loại mầu và men gốc theo tỷ lệ quy định.

		 - Máy nghiền rung lắc.


- Cân điện tử.

		- Thành phần các bài men màu.


- Quá trình tan của bột màu trong dung dịch men.

		- Vận hành máy nghiền rung lắc.

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Màu có thể không tan hoàn toàn nếu tỷ lệ bi và nguyên liệu trong máy nghiền không phù hợp. 



		2. Tráng mẫu.

		- Tráng lên mẫu mộc sản xuất, khô hoàn toàn, kích thước 15x20 cm.


- Độ dày men sau tráng 0,8 – 0,9 mm

		- Khay tráng mẫu.


- Đồng hồ đo độ dày men.

		- Tính chất của men phun lên sản phẩm mộc.

		- Tráng men lên sản phẩm mộc.


- Sử dụng đồng hồ đo độ dày men.

		- Nghiêm túc.

		- Độ dày men nhỏ sẽ gây mỏng men, độ dày men quá lớn sẽ gây nứt men.



		3. Nung mẫu men màu




		- Nung tại lò nung sản xuất.


- Nung cùng với mẫu men chuẩn.

		- Mẫu chuẩn.

		- Sự phát màu trên men tại cùng điều kiện nhiệt độ và môi trường.

		- Xếp lò đúng quy cách.

		- Cẩn thận


- Nghiêm túc.

		Có mầu (hồng và mầu mận) sẽ bị khác nhau khi mẫu tráng thử và  mẫu chuẩn đặt tại các vị trí khác nhau



		4. Đánh giá kết luận.

		- So sánh màu sắc, độ bóng bề mặt men và sự phù hợp giữa xương với men của mẫu tráng thử với mẫu chuẩn và với sản phẩm sản xuất.

		- Mẫu chuẩn. 


- Kính hiển vi.


- Kính đo độ dầy men.

		- Sự phát màu của men sứ và sự tương tác màu của men. 

		- Quan sát và phân biệt được màu sắc, độ bóng, đánh giá được mức độ phù hợp giữa xương với men.

		- Chính xác.

		- Độ dày men khác nhau sẽ làm cho màu sắc lệch nhau.


- Có màu sẽ gây ra bọt khí trên men và độ bóng men sẽ giảm.



		5. Thử bán sản xuất trong bài men

		- Bột màu đạt yêu cầu thử thí nghiệm.


- Thử tại máy nghiền bi 500 kg theo bài chuẩn.


- Phun trên 10 – 20 sản phẩm.

		- Máy nghiền 500 lít.


- Sản phẩm mộc.

		- Phương pháp tính bài phối liệu đang sản xuất.

		- Nạp đúng bài phối liệu 


- Kiểm tra điều chỉnh về đúng thông số sản xuất.

		- Chính xác.




		- Nung cùng với men cùng loại hiện đang sản xuất.


- Chia làm 2 phần để nung tránh việc hỏng sản phẩm do khâu nung.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH

		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q05 – Kiểm tra chất lượng thạch cao.


Mô tả công việc: Pha trộn thạch cao với nước theo tỷ lệ xác định,


                            đặt vòng vi cát lên tấm kính phẳng rồi đổ hỗn


                             hợp vào vòng vi cát, sau đó nhấc vòng vi cát ra,


                            để hỗn hợp tự chảy loang trên mặt kính. Xác


                             định độ lỏng sau đó dùng kim sắt vạch lên mặt


                             miếng thạch cao để xác định thời gian đóng rắn.




		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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. Cân nước và thạch cao

		- Cân theo tỷ lệ đã xác định trước H2O = (1.2-1.5)/1

		- Cốc định lượng


- Cân điện tử


- Máy tính tay

		- Cách tính toán khối lượng thạch cao, nước theo tỷ lệ đã cho




		- Đọc cân


- Sử dụng máy tính

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ


- Chính xác

		- Cân mỗi loại vào một cốc riêng.



		2. Khuấy trộn hỗn hợp thạch cao và nước.

		- Đưa dần thạch cao vào nước trong vòng 1 phút


- Tốc độ máy khuấy 150-160 vòng/phút


- Thời gian khuấy 2 phút

		- Thìa


- Cốc


- Máy khuấy chân vịt

		- Tiêu chuẩn về thời gian trộn và thời gian khuấy.


- Cơ chế đóng màng thạch cao khi hoà tan trong nước

		- Điều chỉnh tốc độ máy khuấy

		- Cẩn thận


- Nhanh nhẹn trong thao tác

		- Tránh đổ một lượng thạch cao quá nhiều trong 1 lần vào nước vì sẽ gây vón cục



		3. Đặt vòng vi cát lên mặt kính phẳng

		- Bề mặt tấm kính phải tuyệt đối phẳng.


- Kính phải được đặt trên mặt phẳng ngang.

		- Tấm kính


- Vòng vi cát


- Bệ đỡ có mặt phẳng ngang


- Livo

		- Phương pháp căn chỉnh mặt phẳng ngang

		- Sử dụng Livo để căn chỉnh

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Cân mỗi loại vào một cốc riêng.



		4. Đổ hỗn hợp vào vòng vi cát

		- Thời gian thao tác : 30giây


- Bề mặt hỗn hợp phẳng theo miệng vi cát

		- Thước gạt để tạo bề mặt phẳng của hỗn hợp

		- Tiêu chuẩn đóng rắn của thạch cao

		- Gạt phẳng

		- Cẩn thận

		- Nếu kéo dài thời gian đổ thì việc xác định thời gian đóng rắn không chính xác.



		5 . Nhấc vi cát xác định độ lỏng

		

		- Thước kẹp.

		- Phương pháp xác định độ lỏng của hỗn hợp

		- Nhấc đều tay để hỗn hợp chảy tràn trên tấm kính được tròn đều.

		- Nghiêm túc


- Chính xác

		- Nếu nhấc vòng vi cát không đều tay thì hỗn hợp không chảy loãng đều, không xác định được chính xác độ lỏng



		6. Bấm đồng hồ xác định thời gian đóng rắn

		- Bấm giờ ngay sau khi nhấc ống vi cát




		- Đồng hồ bấm giây


- Kim sắt đường kính 1mm

		- Tính chất về quá trình chuyển trạng thái từ lỏng sang rắn của thạch cao




		- Theo dõi và bấm đồng hồ 


- Rạch mũi dao trên bề mặt hỗn hợp

		- Nhanh nhẹn


- Chính xác




		- Thời gian bắt đầu đóng rắn tính từ khi 2 mép của vết rạch không liền lại



		7. Bấm đồng hồ xác định thời gian kết thúc đóng rắn

		- Khoảng thời gian kiểm tra đóng rắn theo quy định.

- Cường độ nén : 5Kg/Cm2

		- Đồng hồ bấm giây

		- Tiêu chuẩn đóng rắn của hỗn hợp thạch cao

		- Dùng ngón tay cái ấn kiểm tra độ cứng

		- Nghiêm túc




		- Thời gian kết thúc đóng rắn được xác định từ khi ấn ngón tay cái mà hỗn hợp không bị lún



		8 Tính toán xác định thời gian đóng rắn

		- Thời gian đóng rắn :

		- Máy tính

		- Cách thức tính khoảng thời gian đóng rắn

		- Thao tác sử dụng máy tính

		- Chính xác




		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q06 – Kiểm tra chất lượng phụ gia.


Mô tả công việc: Sử dụng các dụng cụ thí nghiệm, giấy chỉ thị


                                 màu để tiến hành các thí nghiệm kiểm tra 


                                thông số của các phụ gia cho sản xuất hồ 


                                 xương sứ và hồ men sứ.

		Ngày:


Biên soạn.


Thẩm 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. Kiểm tra thuỷ tinh lỏng

		- Màu sắc : vàng xanh


- Tỷ trọng : 1.35-1.5g/cm3

		- Bình đo tỷ trọng


- Cân có độ chính xác 10-2g

		- Phương pháp xác định tỷ trọng

		- Đọc cân điện tử

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Mẫu sau khi đã khuấy thật đều



		2. Kiểm tra chất chống vữa

		- Thời gian chống vữa men: 12giờ

		- Máy khuấy


- Cốc đựng


- Thìa

		- Tiêu chuẩn hạn chế sự xâm nhập của vi khuẩn vào hồ men 

		- Hoà tan chất không vữa theo tỷ lệ 0,05- 0,08% vào men

		- Chính xác

		



		3. Kiểm tra keo CMC 




		-Độ lỏng 12giờ sai số không quá 5%.


-Dùng 4% dạng sol.


-PH của sol: 6-8.

		- Cốc khuấy sol


- Giấy chỉ thị màu




		-Tính chất của giấy chỉ thị màu


-Tính chất của keo CMC.

		-Quan sát sự đổi màu của giấy chỉ thị màu


-Pha sol


-Pha men

		-Quan sát sự đổi màu của giấy chỉ thị màu


-Pha sol


-Pha men

		-Quan sát sự đổi màu của giấy chỉ thị màu


-Pha sol


-Pha men





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q07 – Kiểm tra thông số hồ men.


Mô tả công việc: Đo tỷ trọng và độ lưu biến bằng cách cân một 


                                lượng hồ trong cốc, đo tỷ trọng, sử dụng 


                                galenKamp để đo độ lưu biến. 

		Ngày:


Biên soạn:


Thẩm 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. Lấy mẫu hồ men

		- Khoảng


400-500 ml đã được khuấy đồng nhất

		- Cốc


- Ca múc

		- Khái niệm về sự đồng nhất của hỗn hợp huyền phù

		- Thực hiện việc khuấy trộn đồng nhất

		- Cẩn thận




		- Nếu từ bể phải khuấy ít nhất 10phút

- Nếu từ máy nghiền thì phải chạy máy nghiền ít nhất 30 vòng





		2. Đo tỷ trọng hồ men

		- Với hồ: 


1,76-1,8g/cm3

- Với men


1,65-1,8g/cm3

		- Bình đo tỷ trọng


- Cân điện tử sai số 10-2g



		- Đơn vị đo tỷ trọng là g/cm3

		- Đọc cân điện tử

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Bình phải được lau khô trước khi đổ dung dịch vào



		3. Đo độ linh động của hồ men

		- Đối với hồ dùng quả đo 


Ø 17,4mm


- Đối với men dùng quả đo


Ø 12,7mm 

		- GalenKamp


- Đồng hồ bấm giây

		- Khái niệm về độ nhớt của dung dịch

		- Quan sát kim để đọc xác định thời điểm kim dừng lại


- Thao tác đổ hồ và rút kim đảm bảo dưới 10 giây

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Ghi kết quả độ nhớt vào sổ



		4. Đo độ lắng của hồ (Thyxotropy)

		Thời gian chờ lắng: 1 phút T1= 10-30oG


5 phút


T5= 60-120oG 

		- Đồng hồ bấm giây


- Máy tính

		- Công thức xác định % 


Ti=V-Vi


- Tiêu chuẩn lắng đọng của các hạt trong dung dịch

		- Quan sát kim để đọc áp xác định thời điểm kim dừng lại


- Thao tác đổ hồ và rút kim đảm bảo dưới 10 giây

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Ghi kết quả vào sổ


- Nếu bấm thời gian không chuẩn xác thì số đo sẽ không chính xác.



		5. Ghi kết quả vào sổ hoặc phiếu kiểm tra

		Rõ ràng, chính xác


Ngay sau khi kiểm tra

		Sổ, phiếu kiểm tra

		- Nội dung và cách ghi phiếu kiểm tra


- Qui trinh kiểm tra các thông số kỹ thuật hồ men

		

		- Trung thực

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q08 – Kiểm tra lượng mất khi nung của nguyên


                                    liệu.


Mô tả công việc: Cân mẫu nguyên liệu đưa vào sấy đến 


                             khối lượng không đổi, cân khối lượng 


                             mẫu đã nguội cho vào cốc đem nung 


                             mẫu trong lò ở nhiệt độ 1000oC trong 


                             thời gian 1 giờ sau đó lấy ra cân lại mẫu 


                             và tính % khối lượng mất khi nung của 


                            nguyên liệu.

		Ngày:


Biên soạn:


Thẩm 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. Lấy mẫu

		- Theo tiêu chuẩn lấy mẫu nguyên liệu

		- Dao, thìa


- Khay

		- Tiêu chuẩn lấy mẫu

		- Cách lấy mẫu đại diện




		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Xem thêm  Q01.



		2. Cân mẫu

		- Mẫu khô hoàn toàn trước khi nung lấy khoảng 10 – 15 g.


- Mẫu sau nung giảm 0 - 15 % khối lượng.




		- Cân điện tử sai số 10-2 

		- Hiểu biết về mẫu khô hoàn toàn.

		- Đọc cân.


- Sử dụng cân

		- Nghiêm túc.


- Chính xác.

		- Ghi sổ.



		3. Nung mẫu 

		- Nung cả cốc đựng mẫu.


- Nhiệt độ nung : 1000 ± 20oC.


- Thời gian nung : 1 giờ.

		- Lò điện nung thí nghiệm.


- Cốc nung bằng platin.




		- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của lò điện.


- Quy trình vận hành lò nung thí nghiệm 

		- Điều chỉnh nhiệt độ nung trong lò.

		- Chính xác.


-  Nghiêm túc

		



		4.Tính lượng mất khi nung.

		- Tính theo % về khối lượng.

		- Máy tính tay.


- Sổ ghi.


- Bút.

		- Công thức xác định lượng mất khi nung.

		- Bấm máy tính và đọc chính xác chỉ số trên máy tính.

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Ghi sổ số liệu đã tính 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q09 – Kiểm tra độ co của sản phẩm.


Mô tả công việc: Rót hồ vào khuôn thạch cao và lưu trong 


                             khuôn 4 giờ sau đó tháo khuôn cắt thành 


                             các mẫu nhỏ, đo và đánh dấu lên mẫu 1 


                             khoảng cách 50 mm, để khô 1 ngày ở điều 


                             kiện môi trường và sấy khô trong lò. Đo 


                             kiểm tra độ co sấy, nung và kiểm tra độ 


                             co nung.

		Ngày:


Biên soạn:


Thẩm 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. Đổ rót hồ vào khuôn. 

		- Dùng hồ sản xuất và hồ thí nghiệm đã đạt các thông số quy định

		- Khuôn thạch cao thí nghiệm.

- Ca múc.

		- Hiểu được tính chất của hồ khi đổ rót vào khuôn.

		- Thao tác đổ rót hồ.

		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.

		



		2. Lưu hồ và cắt mẫu.

		- Thời gian lưu : 4 giờ.

- Cắt mẫu có kích thước : 65x70x12.

		- Dao cắt.

- Tấm kính phẳng.

		- Tiêu chuẩn về sự hình thành độ dầy lớp mộc trong khuôn thạch cao.

- Tiêu chuẩn về sự co của mộc

		- Thao tác lấy mẫu ra khuôn đặt vào tấm kính.

		- Cẩn thận.

		- Thời gian lưu hồ ngắn và khuôn ẩm thì sẽ làm cho mật độ của của mộc thấp và ngược lại





		3. Đánh dấu lên mẫu.

		- Lấy khoảng 50 mm.

		- Thước kẹp.

- Tấm kính phẳng.

		- Tiêu chuẩn kiểm tra độ co của sản phẩm. 

		- Ấn hai đầu nhọn của thước kẹp tạo khoảng cách chính xác.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Nếu nhấc thước kẹp ra khỏi mẫu bị lệch tay thì sẽ làm cho khoảng cách đánh dấu không chính xác.



		4. Sấy khô mẫu.

		- Để khô tự nhiên 1 ngày.


- Sấy trong lò ở nhiệt độ 105 ± 5oC.


- Sấy mẫu đến khối lượng không đổi.

		- Lò sấy điện thí nghiệm.


- Khay sấy.




		- Hiểu biết về quá trình tách ẩm của vật liệu.

- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của lò sấy điện.


- Quy trình vận hành lò sấy điện. 

		- Thao tác vận hành lò sấy điện để điều khiển nhiệt độ lò.

		- Nghiêm túc.

		- Nếu độ ẩm của mẫu trước khi sấy trong lò quá cao thì sẽ gây tách vỡ sản phẩm khi sấy.



		5. Nung mẫu.

		- Nung mẫu sau khi đã sấy.


- Nung thí nghiệm trong  điều kiện giống với sản xuất thực tế hoặc nung trong lò nung sản xuất.

		- Lò nung thí nghiệm hoặc lò nung sản phẩm trong phân xưởng sản xuất.

		-Biểu đồ đường cong nung.


-  Biểu đồ đường cong nung thí nghiệm tương ứng với đường cong nung thực tế.


- Nguyên lý cấu tạo và hoạt động của lò nung thí nghiệm và của lò nung sản phẩm sản xuất

		- Vận hành lò nung thí nghiệm.



		- Nghiêm túc.

- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Đặt vòng để kiểm tra nhiệt độ.

- Ghi sổ chế độ nung.



		6. Xác định độ co.

		- Độ co sấy : 2,5 – 3,2%.


- Độ co nung : 7 – 8%.

		- Palme 


-  Thước kẹp.


- Máy tính.


- Bút.


- Sổ ghi.

		- Công thức xác định độ co sấy.


- Công thức xác định độ co nung.


- Công thức xác định độ co toàn phần.

		- Đo kích thước bằng thước kẹp, palme chính xác.

		- Cẩn thận.

- Chính xác.

		- Lấy kết quả trung bình sau khi tính độ co của  các mẫu.

- Ghi kết quả vào sổ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q10 – Kiểm tra độ bền nhiệt của sản phẩm.


Mô tả công việc: Đưa mẫu sản phẩm vào sấy  sau đó nhúng 


                             mẫu vào nước lạnh (nhiệt độ 5oC) có pha 


                             xanh mêtylen 1% trong 5 phút sau đó 


                             kiểm tra bề mặt có bị rạn nứt hoặc bị 


                             rạn men hay không.

		Ngày:


Biên soạn:


Thẩm 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. Sấy mẫu

		- Làm độ bền nhiệt ở nhiệt độ 105±5oC


- Làm độ bền nhiệt của men ở 150oC


- Sấy trong thời gian 1 giờ

		- Tủ sấy 


- Kẹp gắp mẫu

		

		- Sử dụng tủ sấy điện

		- Nghiêm túc


- Chính xác




		- Lặp lại các lần sấy sau khi đã nhúng mẫu và kiểm tra


- Nâng nhiệt độ sấy lên khi cần thiết 



		2. Pha dung dịch

		- Nhiệt độ dung dịch 5oC


- Nồng độ  Xanhmetylen 1%

		Xanhmetylen


- Nước đá


- Xô


- Nhiệt kế


- Cân                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

		- Cách pha dung dịch chất lỏng                                                                                                                                                                             

		- Đưa dần nước đá vào để đạt được nhiệt độ yêu cầu


- Cân khối lượng và pha  Xanhmetylen theo nồng độ xác định

		- Cẩn thận




		- Kiểm tra lại nhiệt độ dung dịch sau mỗi lần thử mẫu



		3. Nhúng mẫu vào nước

		- Thời gian 5 phút cho 1 lần nhúng

		- Kẹp

		- Làm nguội sản phẩm trong nước.


- Ứng suất nhiệt của vật liệu.

		- Nhanh tay 

		- Nghiêm túc




		 



		4. Kiểm tra số lần độ bền nhiệt

		- Sấy mẫu ở 110oC


- Đếm số lần nhúng mẫu và sấy mà không xuất hiện vết nứt rạn trên mặt sản phẩm.

		- Kính hiển vi

		- Sự nứt rạn men sứ

		- Quan sát bằng mắt thường và kính hiển vi

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ


- Chính xác

		- Vết rạn nhỏ phải quan sát thật kỹ bằng kính hiển vi



		5. Làm độ bền rạn men




		- Sấy mẫu ở nhiệt độ 150oC


- Sau 5 lần nhúng và sấy mẫu.

		- Kính hiển vi

		- Sự nứt rạn men sứ vệ sinh

		- Quan sát

		- Cẩn thận


- Tỷ mỉ


- Chính xác

		



		6. Ghi kết quả vào sổ hoặc phiếu kiểm tra

		- Rõ ràng, chính xác


- Ngay sau khi kiểm tra

		- Sổ, phiếu kiểm tra

		- Nội dung và cách ghi phiếu kiểm tra


- Qui trình kiểm tra độ bền của sản phẩm.

		

		- Trung thực

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


NGHỀ: SẢN XUẤT SỨ VỆ SINH


		Tên nhiệm vụ: Q – Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất.


Tên công việc: Q11 – Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm.


Mô tả công việc: Lấy mẫu sản phẩm cân xác định khối 


                             lượng rồi đưa vào nước đun sôi trong 3 


                             giờ sau đó lấy ra cân lại và tính độ hút 


                             nước.

		Ngày:


Biên soạn:


Thẩm 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. Lấy mẫu sản phẩm

		- Lấy tối thiểu 5 mẫu


- Mẫu mới ra lò (chưa hấp thụ hơi ẩm)




		- Búa


- Khay đựng


- Cân

		- Tiêu chuẩn lấy mẫu kiểm tra độ hút nước.

		- Đập vỡ và lấy mẫu sản phẩm khô

		- Cẩn thận




		- Làm sạch các bavia khi lấy mẫu để tránh làm đứt tay 



		2. Cân mẫu

		- Sai số cân điện tử là 10-2g




		- Cân điện tử

		- Cách sử dụng cân điện tử.

		- Đọc cân

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Với mẫu khô 


- Đập xong phải cân ngay.



		3. Đun mẫu trong nước sôi.




		- Thời gian đun : 3 gờ.




		- Nồi luộc.


- Nước.


- Bếp điện.

		- Tiêu chuẩn làm thí nghiệm hấp thụ ẩm.

		- Điều chỉnh nhiệt độ bếp điện.

		- Nghiêm túc.

		



		4. Cân mẫu sau khi đã luộc mẫu.

		- Mẫu phải được thấm sạch nước bám trên bề mặt trước khi cân, sai số của cân điện tử là 10-2 g

		- Cân điện tử.

		

		- Đọc cân

		- Chính xác.


- Nghiêm túc.

		



		5. Tính độ hút nước của sản phẩm

		- Độ hút nước cho phép 


0- 0,5%

		- Máy tính

		- Công thức xác định độ hút nước

		- Bấm và đọc số trên máy tính.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Lấy giá trị trung bình






		6. Ghi kết quả vào sổ hoặc phiếu kiểm tra

		- Rõ ràng, chính xác


- Ngay sau khi kiểm tra

		- Sổ, phiếu kiểm tra

		- Nội dung và cách ghi phiếu kiểm tra


- Qui trình kiểm tra độ hút nước của sản phẩm.

		

		- Trung thực

		





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ:     Nghề sản xuất sứ vệ sinh



MÃ SỐ NGHỀ: 40510705

		TT

		Mã số công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Chế tạo khuôn mẫu

		

		

		

		

		



		1

		A01

		Vẽ tách chi tiết từ sản phẩm mẫu

		

		

		√

		

		



		2

		A02

		Phân tích bản vẽ

		

		

		√

		

		



		3

		A03

		Chế tạo hồ thạch cao

		

		√

		

		

		



		4

		A04

		Tạo sản phẩm mẫu chi tiết bằng thạch cao

		

		

		√

		

		



		5

		A05

		Ráp các chi tiết sản phẩm mẫu

		

		

		√

		

		



		6

		A06

		Làm khuôn mẫu chi tiết bằng thạch cao

		

		

		

		√

		



		7

		A07

		Sản xuất thử

		

		√

		

		

		



		8

		A08

		Điều chỉnh và hoàn thiện khuôn mẫu.

		

		

		√

		

		



		

		B

		Chế tạo khuôn mẹ

		

		

		

		

		



		10

		B01

		Phân tích chi tiết bộ khuôn mẫu

		

		

		

		√

		



		11

		B02

		Làm cốt pha cho các chi tiết

		

		√

		

		

		



		12

		B03

		Làm khuôn mẹ bằng thạch cao

		

		

		√

		

		



		13

		B04

		Hoàn thiện khuôn mẹ

		

		√

		

		

		



		14

		B05

		Nhập kho bộ khuôn mẹ

		√

		

		

		

		



		

		C

		Chế tạo khuôn sản xuất

		

		

		

		

		



		15

		C01

		Kiểm tra các chi tiết khuôn mẹ

		

		√

		

		

		



		16

		C02

		Đổ chi tiết trong bộ khuôn con

		

		√

		

		

		



		17

		C03

		Hoàn thiện sản phẩm khuôn con

		

		

		√

		

		



		18

		C04

		Sấy khuôn trong hầm sấy

		

		√

		

		

		



		19

		C05

		Hoàn thiện khuôn con sau sấy

		

		√

		

		

		



		20

		C06

		Nhập kho khuôn con

		√

		

		

		

		



		

		D

		Chế tạo khuôn áp lực

		

		

		

		

		



		21

		D01

		Kiểm tra khuôn mẹ để chế tạo khuôn áp lực

		

		√

		

		

		



		22

		D02

		Định hình mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ

		

		

		√

		

		



		23

		D03

		Chế tạo hồ thạch cao hoá học

		

		√

		

		

		



		24

		D04

		Đổ khuôn áp lực

		

		√

		

		

		



		25

		D05

		Hoàn thiện khuôn áp lực

		

		

		√

		

		



		26

		D06

		Lắp đặt khuôn lên băng áp lực

		

		

		√

		

		



		

		E

		Gia công chế biến hồ đổ rót

		

		

		

		

		



		27

		E01

		Nạp liệu vào máy nghiền bi

		

		√

		

		

		



		28

		E02

		Nghiền nguyên liệu bằng máy nghiền bi ướt

		

		

		√

		

		



		29

		E03

		Chế tạo hồ đất sét bằng máy khuấy nhanh

		

		

		√

		

		



		30

		E04

		Khuấy phế liệu và hồ thừa

		√

		

		

		

		



		31

		E05

		Lọc hồ

		

		√

		

		

		



		32

		E06

		Phối trộn hồ bằng máy khuấy nhanh

		

		

		√

		

		



		33

		E07

		Ủ hồ bằng máy khuấy chậm

		

		√

		

		

		



		34

		E08

		Vận hành bơm màng bơm hồ đổ rót

		√

		

		

		

		



		35

		E09

		Xử lý sự cố trượt dây cu roa máy nghiền bi

		

		

		√

		

		



		36

		E10

		Xử lý sự cố nguyên liệu bị đóng vón trong thiết bị

		

		

		√

		

		



		

		F

		Tạo hình sản phẩm

		

		

		

		

		



		37

		F01

		Đổ rót thủ công sản phẩm thân bệt

		

		

		√

		

		



		38

		F02

		Đổ rót thủ công sản phẩm két nước

		

		√

		

		

		



		39

		F03

		Đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa

		

		√

		

		

		



		40

		F04

		Đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo

		

		

		√

		

		



		41

		F05

		Đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu

		

		√

		

		

		



		42

		F06

		Đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm

		

		√

		

		

		



		43

		F07

		Đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước

		√

		

		

		

		



		44

		F08

		Đổ rót sản phẩm trên băng thân bệt

		

		

		√

		

		



		45

		F09

		Đổ rót sản phẩm trên băng két nước

		

		√

		

		

		



		46

		F10

		Đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa

		

		

		√

		

		



		47

		F11

		Đổ rót sản phẩm trên băng áp lực

		

		

		

		√

		



		48

		F12

		Hoàn thiện sản phẩm sau tách khuôn

		

		

		√

		

		



		49

		F13

		Chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy cưỡng bức

		

		√

		

		

		



		50

		F14

		Xử lý sự cố nứt mộc sau sấy xanh

		

		

		√

		

		



		51

		F15

		Xử lý sự cố độ dày mộc không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		

		G

		Sấy môi trường

		

		

		

		

		



		52

		G01

		Chuẩn bị vận hành sấy môi trường

		√

		

		

		

		



		53

		G02

		Vận hành hệ thống sấy môi trường

		

		√

		

		

		



		54

		G03

		Xử lý tình huống nhiệt độ môi trường không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		55

		G04

		Xử lý tình huống độ ẩm môi trường sấy không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		56

		G05

		Xử lý tình huống mất an toàn trong quá trình đốt cháy nhiên liệu

		

		

		√

		

		



		

		H

		Sấy mộc cưỡng bức

		

		

		

		

		



		57

		H01

		Xếp mộc vào hầm sấy

		√

		

		

		

		



		58

		H02

		Kiểm tra chương trình, téc nước tạo ẩm và các động cơ

		

		

		√

		

		



		59

		H03

		Vận hành hầm sấy theo chương trình sấy mộc

		

		√

		

		

		



		60

		H04

		Vận hành hầm sấy theo chương trình làm nguội

		

		√

		

		

		



		61

		H05

		Ra lò sản phẩm mộc sau sấy

		

		√

		

		

		



		62

		H06

		Xử lý sự cố mộc không đạt độ ẩm yêu cầu sau  sấy

		

		

		√

		

		



		

		I

		Hoàn thiện mộc sau sấy

		

		

		

		

		



		63

		I01

		Khởi động cabin kiểm tra mộc 

		√

		

		

		

		



		64

		I02

		Kiểm tra hình dạng và kích thước sản phẩm

		

		√

		

		

		



		65

		I03

		Kiểm tra nứt mộc

		

		

		√

		

		



		66

		I04

		Kiểm tra lỗ châm kim và khuyết tật xương

		

		√

		

		

		



		67

		I05

		Hoàn thiện sản phẩm mộc

		

		

		√

		

		



		68

		I06

		Xử lý sản phẩm mộc không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		69

		I07

		Báo cáo sự cố bất thường xảy ra sau sấy mộc

		

		√

		

		

		



		

		K

		Chế tạo men

		

		

		

		

		



		70

		K01

		Nạp nguyên liệu men vào máy nghiền bi

		

		√

		

		

		



		71

		K02

		Nghiền men bằng máy nghiền bi

		

		

		√

		

		



		72

		K03

		Xử lý men thu hồi để sử dụng lại 

		

		√

		

		

		



		73

		K04

		Lọc men

		

		√

		

		

		



		74

		K05

		Khuấy keo CMC

		

		

		√

		

		



		75

		K06

		Chế tạo men phun

		

		

		√

		

		



		76

		K07

		Xử lý sự cố men phun bị vữa

		

		

		

		√

		



		

		L

		Phun men sản phẩm

		

		

		

		

		



		77

		L01

		Khởi động cabin phun men

		√

		

		

		

		



		78

		L02

		Điều chỉnh súng phun men

		

		

		√

		

		



		79

		L03

		Phun men thân bệt

		

		

		√

		

		



		80

		L04

		Phun men két nước

		

		√

		

		

		



		81

		L05

		Phun men chậu rửa

		

		√

		

		

		



		82

		L06

		Phun men tiểu treo

		

		

		√

		

		



		83

		L07

		Phun men các sản phẩm khác

		

		√

		

		

		



		84

		L08

		Xử lý sự cố nứt men sau khi phun

		

		

		√

		

		



		85

		L09

		Xử lý sự cố độ dày men không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		

		M

		Dán chữ in mác

		

		

		

		

		



		86

		M01

		Chuẩn bị dụng cụ và sản phẩm dán chữ in mác

		√

		

		

		

		



		87

		M02

		Vệ sinh dụng cụ dán chữ in mác

		

		√

		

		

		



		88

		M03

		Chuẩn bị mực in

		√

		

		

		

		



		89

		M04

		Dán chữ in mác sản phẩm

		

		

		√

		

		



		90

		M05

		Hoàn thiện sản phẩm sau dán chữ in mác

		

		

		√

		

		



		

		N

		Nung sản phẩm

		

		

		

		

		



		91

		N01

		Xếp sản phẩm mộc đã phun men lên xe goòng

		

		

		√

		

		



		92

		N02

		Chuẩn bị cho vận hành lò nung tuynel

		

		√

		

		

		



		93

		N03

		Vận hành lò nung tuynel

		

		

		√

		

		



		94

		N04

		Dỡ sản phẩm từ xe goòng

		

		√

		

		

		



		95

		N05

		Sửa khuyết tật của sản phẩm sau nung

		

		

		√

		

		



		96

		N06

		Xếp các sản phẩm đã sửa chữa lên xe goòng

		

		√

		

		

		



		97

		N07

		Vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm (Lò shuttle)

		

		

		√

		

		



		98

		N08

		Xử lý sự cố mất điện khi vận hành lò nung

		

		

		√

		

		



		99

		N09

		Xử lý sự cố nhiệt độ không đồng đều trên tiết diện ngang của lò nung

		

		

		

		√

		



		100

		N10

		Xử lý sự cố đường cong nung không đạt yêu cầu

		

		

		

		√

		



		

		O

		Phân loại sản phẩm sau nung

		

		

		

		

		



		101

		O01

		Kiểm tra sản phẩm bằng mắt thường kết hợp mẫu chuẩn

		√

		

		

		

		



		102

		O02

		Kiểm tra biến dạng sản phẩm

		

		√

		

		

		



		103

		O03

		Kiểm tra kích thước kỹ thuật của sản phẩm

		

		

		√

		

		



		104

		O04

		Hoàn thiện sản phẩm sau nung

		

		√

		

		

		



		105

		O05

		Kiểm tra xả nước, xả bi đối với thân bệt

		

		

		√

		

		



		106

		O06

		Kiểm tra giữ nước đối với thân bệt

		

		√

		

		

		



		107

		O07

		Báo cáo lỗi sản phẩm phổ biến trong sản xuất

		

		√

		

		

		



		

		P

		Đóng gói sản phẩm

		

		

		

		

		



		108

		P01

		Đóng gói sản phẩm thân bệt

		

		

		√

		

		



		109

		P02

		Đóng gói sản phẩm két nước

		

		√

		

		

		



		110

		P03

		Đóng gói sản phẩm chậu rửa

		

		√

		

		

		



		111

		P04

		Đóng gói sản phẩm tiểu treo

		

		

		√

		

		



		112

		P05

		Đóng gói sản phẩm chân chậu rửa

		√

		

		

		

		



		

		Q

		Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất

		

		

		

		

		



		113

		Q01

		Lấy mẫu nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		114

		Q02

		Kiểm tra độ ẩm và độ sót sàng của nguyên liệu

		

		

		√

		

		



		115

		Q03

		Kiểm tra thông số lưu biến của nguyên liệu

		

		

		√

		

		



		116
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		Kiểm tra chất lượng bột mầu

		

		

		√

		

		



		117

		Q05

		Kiểm tra chất lượng thạch cao

		

		

		√

		

		



		118

		Q06

		Kiểm tra chất lượng phụ gia

		

		√

		

		

		



		119

		Q07

		Kiểm tra thông số hồ men

		

		

		√

		

		



		120

		Q08

		Kiểm tra lượng mất khi nung của nguyên liệu

		

		

		

		√

		



		121

		Q09

		Kiểm tra độ co của sản phẩm

		

		√

		

		

		



		122

		Q10

		Kiểm tra độ bền nhiệt của sản phẩm

		

		

		√

		

		



		123

		Q11

		Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm

		

		

		√
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG


Trên cơ sở Định hướng phát triển dạy nghề đến năm 2020 và căn cứ vào Luật dạy nghề ban hành ngày 29/11/2006, Bộ Trưởng Bộ Lao động-Thương binh và Xã hội có Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 ban hành Quy định nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban hành Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia.


Được sự quan tâm của Bộ Xây Dựng, Trường Trung cấp nghề Viglacera đã nhận được các ý kiến chỉ đạo trực tiếp từ Vụ Tổ chức về việc tham gia chương trình xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với các ngành nghề do Bộ là cơ quan chủ trì thực hiện, đặc biệt là các nghề thuộc chuyên ngành Vật liệu xây dựng.


Tháng 5/2008 Nhà trường đã báo cáo với Vụ Tổ chức về Kế hoạch xây dựng “Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia” đối với Nghề sản xuất sứ vệ sinh. Từ tháng 6/2008 Nhà trường chính thức triển khai các bước công việc phục vụ chương trình xây dựng “Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia” đối với Nghề sản xuất sứ vệ sinh.


       Các bước công việc chính đã triển khai thực hiện gồm:


1/ Thu thập các thông tin chung, tài liệu và tiêu chuẩn liên quan đến nghề sản xuất sứ vệ sinh.


2/ Khảo sát thực tế tại các doanh nghiệp hiện đang là những nhà sản xuất chiếm ưu thế tuyệt đối trong việc đáp ứng nhu cầu cung cấp sứ vệ sinh tại thị trường Việt Nam, đồng thời đã và đang có khối lượng xuất khẩu sản phẩm đáng kể đến nhiều nước, nhiều khu vực thị trường có tính cạnh tranh cao trên thế giới, gồm:


      -    Công ty cổ phần Sứ Viglacera Thanh Trì.


      -    Công ty cổ phần Sứ Viglacera Việt Trì.


· Công ty Sứ Viglacera Bình Dương.


· Công ty Sứ TOTO Việt Nam


3/ Trên cơ sở khảo sát thực tế, Nhà trường lựa chọn đơn vị có công nghệ sản xuất đặc trưng và phù hợp với xu thế phát triển, có trang thiết bị công nghệ hiện đại, nguồn nhân lực có chất lượng, đã thực hiện khá nề nếp việc xây dựng - ban hành - thực hiện Tiêu chuẩn cấp bậc thợ sản xuất sứ vệ sinh trong nhiều năm qua để tham gia xây dựng “Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia” đối với nghề sản xuất sứ vệ sinh.


       Các đơn vị đã được Nhà trường lựa chọn cộng tác là Công ty cổ phần Sứ Viglacera Thanh Trì, Công ty cổ phần Sứ Viglacera Việt Trì, Công ty Sứ Bình Dương và Công ty Sứ TOTO Việt Nam. Trong các tháng 7-8/2008 Nhà trường và các đơn vị đã thống nhất thành lập Ban chủ nhiệm xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề sản xuất sứ vệ sinh (Ban chủ nhiệm cấp cơ sở), Tiểu ban phân tích nghề sứ vệ sinh. Các tổ, nhóm thuộc ban, tiểu ban trên đã triển khai công việc theo hướng dẫn tại Quy định nguyên tắc, quy trình xây dựng và ban hành Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia ban hành kèm theo Quyết định số 09/2008/QĐ-BLĐTBXH ngày 27/3/2008 của Bộ Trưởng Bộ Lao động-Thương binh và Xã hội. 


4/ Ngày 5/9/2008, Bộ xây dựng và Trường trung cấp nghề Viglacera đã ký  Hợp đồng số 06/BXD – HĐĐT về việc thực hiện xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia đối với nghề sản xuất Sứ vệ sinh.Trong suốt quá trình thực hiện công tác trên Nhà trường đã nhận được sự quan tâm và những ý kiến chỉ đạo sát sao của Lãnh đạo Tổng Công Ty Thuỷ tinh và Gốm Xây dựng.

II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG:


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Ông Trần Quốc Thái

		Trường Trung cấp nghề Viglacera



		2

		Ông Nguyễn Ngọc Hiên

		-nt-



		3

		Ông Nguyễn Xuân Ngân

		-nt-



		4

		Bà Hoàng Thị Thuỷ

		-nt-



		5

		Ông Nguyễn Thái Bình

		-nt-



		6

		Ông Trần Ngọc Bảo

		-nt-



		7

		Bà Nguyễn Thị Ngân

		-nt-



		8

		Ông Nguyễn Tiên Phong

		-nt-





		9

		Ông Nguyễn Đức Phú

		-nt-



		10

		Ông Trần Quốc Khánh

		Công ty CP Tư vấn Viglacera



		11

		Ông Nguyễn Thế Anh

		Công ty CP Sứ Viglacera Việt Trì



		12

		Ông Ngô Trung Dũng

		Công ty CP Sứ Viglacera Thanh Trì



		13

		Ông Lê Văn Tiến

		-nt-



		14

		Ông Phạm Văn Ngũ

		-nt-



		15

		Ông Trần Nguyên Quang

		-nt-



		16

		Ông Nguyễn Văn Tý

		-nt-



		17

		Ông Nguyễn Hồng Trường

		-nt-



		18

		Ông Nguyễn Thành Quang

		-nt-



		19

		Ông Trần Văn Quế 

		Công ty CP Sứ Viglacera Bình Dương



		20

		Ông Nguyễn Minh Khoa

		-nt-





III. DANH SÁCH CÁC THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		

		



		2

		

		



		3

		

		



		4

		

		



		5

		

		



		6

		

		



		7

		

		



		8

		

		





MÔ TẢ NGHỀ



TÊN NGHỀ: Nghề sản xuất Sứ vệ sinh

                            MÃ SỐ NGHỀ: 

         Sứ vệ sinh được sản xuất từ các loại nguyên liệu dẻo (đất sét, cao lanh...), nguyên liệu gầy (Quăzit, trường thạch, bột xương sứ...) và các phụ gia. Các loại nguyên liệu này được trộn với nhau và trộn với nước theo một tỷ lệ nhất định rồi nghiền thành hồ trong máy nghiền bi. Hồ được đổ rót vào các khuôn để tạo hình sản phẩm mộc. Mộc sau tạo hình sẽ được sấy khô và kiểm tra hoàn thiện rồi được phun men, dán tem nhãn, sau đó được nung trong lò với các giai đoạn gia nhiệt khác nhau theo chế độ nung phù hợp. Sản phẩm ra lò được phân loại, những sản phẩm khuyết tật sẽ được sửa chữa rồi nung lại  và tiếp tục được phân loại. Thành phẩm được đóng gói và xếp kho.


DANH MỤC CÔNG VIỆC



TÊN NGHỀ: Nghề sản xuất Sứ vệ sinh



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

		Chế tạo khuôn mẫu

		

		

		

		

		



		1

		A01

		Vẽ tách chi tiết từ sản phẩm mẫu

		

		

		√

		

		



		2

		A02

		Phân tích bản vẽ

		

		

		√

		

		



		3

		A03

		Chế tạo hồ thạch cao

		

		√

		

		

		



		4

		A04

		Tạo sản phẩm mẫu chi tiết bằng thạch cao

		

		

		√

		

		



		5

		A05

		Ráp các chi tiết sản phẩm mẫu

		

		

		√

		

		



		6

		A06

		Làm khuôn mẫu chi tiết bằng thạch cao

		

		

		

		√

		



		7

		A07

		Sản xuất thử

		

		√

		

		

		



		8

		A08

		Điều chỉnh và hoàn thiện khuôn mẫu.

		

		

		√

		

		



		

		B

		Chế tạo khuôn mẹ

		

		

		

		

		



		10

		B01

		Phân tích các chi tiết bộ khuôn mẫu

		

		

		

		√

		



		11

		B02

		Làm cốt pha cho các chi tiết

		

		√

		

		

		



		12

		B03

		Làm khuôn mẹ bằng thạch cao

		

		

		√

		

		



		13

		B04

		Hoàn thiện bộ khuôn mẹ

		

		√

		

		

		



		14

		B05

		Nhập kho bộ khuôn mẹ

		√

		

		

		

		



		

		C

		Chế tạo khuôn con (khuôn sản xuất)

		

		

		

		

		



		15

		C01

		Kiểm tra các chi tiết khuôn mẹ

		

		√

		

		

		



		16

		C02

		Đổ các chi tiết trong bộ khuôn con

		

		√

		

		

		



		17

		C03

		Hoàn thiện sản phẩm khuôn con

		

		

		√

		

		



		18

		C04

		Sấy khuôn trong hầm sấy

		

		√

		

		

		



		19

		C05

		Hoàn thiện khuôn con sau sấy

		

		√

		

		

		



		20

		C06

		Nhập kho khuôn con

		√

		

		

		

		



		

		D

		Chế tạo khuôn áp lực

		

		

		

		

		



		21

		D01

		Kiểm tra khuôn mẹ để chế tạo khuôn áp lực

		

		√

		

		

		



		22

		D02

		Định hình mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ.

		

		

		√

		

		



		23

		D03

		Chế tạo hồ thạch cao hoá học

		

		√

		

		

		



		24

		D04

		Đổ khuôn áp lực

		

		√

		

		

		



		25

		D05

		Hoàn thiện khuôn áp lực

		

		

		√

		

		



		26

		D06

		Lắp đặt khuôn lên băng áp lực

		

		

		√

		

		



		

		E

		Gia công chế tạo hồ đổ rót

		

		

		

		

		



		27

		E01

		Nạp liệu vào máy nghiền bi

		

		√

		

		

		



		28

		E02

		Nghiền nguyên liệu bằng máy nghiền bi ướt

		

		

		√

		

		



		29

		E03

		Chế tạo hồ đất sét bằng máy khuấy nhanh

		

		

		√

		

		



		30

		E04

		Khuấy phế liệu và hồ thừa

		√

		

		

		

		



		31

		E05

		Lọc hồ

		

		√

		

		

		



		32

		E06

		Phối trộn hồ bằng máy khuấy nhanh

		

		

		√

		

		



		33

		E07

		Ủ hồ bằng máy khuấy chậm

		

		√

		

		

		



		34

		E08

		Vận hành bơm màng bơm hồ đổ rót

		√

		

		

		

		



		35

		E09

		Xử lý sự cố trượt dây cu roa máy nghiền bi

		

		

		√

		

		



		36

		E10

		Xử lý sự cố nguyên liệu bị đóng vón trong thiết bị

		

		

		√

		

		



		

		F

		Tạo hình sản phẩm

		

		

		

		

		



		37

		F01

		Đổ rót thủ công sản phẩm thân bệt

		

		

		√

		

		



		38

		F02

		Đổ rót thủ công sản phẩm két nước

		

		√

		

		

		



		39

		F03

		Đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa

		

		√

		

		

		



		40

		F04

		Đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo

		

		

		√

		

		



		41

		F05

		Đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu

		

		√

		

		

		



		42

		F06

		Đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm

		

		√

		

		

		



		43

		F07

		Đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước

		√

		

		

		

		



		44

		F08

		Đổ rót sản phẩm trên băng thân bệt

		

		

		√

		

		



		45

		F09

		Đổ rót sản phẩm trên băng két nước

		

		√

		

		

		



		46

		F10

		Đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa

		

		

		√

		

		



		47

		F11

		Đổ rót sản phẩm trên băng áp lực

		

		

		

		√

		



		48

		F12

		Hoàn thiện sản phẩm sau tách khuôn

		

		

		√

		

		



		49

		F13

		Chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy cưỡng bức

		

		√

		

		

		



		50

		F14

		Xử lý sự cố nứt mộc sau sấy xanh

		

		

		√

		

		



		51

		F15

		Xử lý sự cố độ dày mộc không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		

		G

		Sấy môi trường (Hong sấy)

		

		

		

		

		



		52

		G01

		Chuẩn bị vận hành sấy môi trường

		√

		

		

		

		



		53

		G02

		Vận hành hệ thống sấy môi trường

		

		√

		

		

		



		54

		G03

		Xử lý tình huống nhiệt độ môi trường không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		55

		G04

		Xử lý tình huống độ ẩm môi trường sấy không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		56

		G05

		Xử lý tình huống mất an toàn trong quá trình đốt cháy nhiên liệu

		

		

		√

		

		



		

		H

		Sấy mộc cưỡng bức

		

		

		

		

		



		57

		H01

		Xếp mộc vào hầm sấy

		√

		

		

		

		



		58

		H02

		Kiểm tra chương trình, téc nước tạo ẩm và các động cơ

		

		

		√

		

		



		59

		H03

		Vận hành hầm sấy theo chương trình sấy mộc

		

		√

		

		

		



		60

		H04

		Vận hành hầm sấy theo chương trình làm nguội

		

		√

		

		

		



		61

		H05

		Ra lò sản phẩm mộc sau sấy

		

		√

		

		

		



		62

		H06

		Xử lý sự cố mộc không đạt độ ẩm yêu cầu sau sấy

		

		

		√

		

		



		

		I

		Hoàn thiện mộc sau sấy

		

		

		

		

		



		63

		I01

		Khởi động cabin kiểm tra mộc 

		√

		

		

		

		



		64

		I02

		Kiểm tra hình dạng và kích thước sản phẩm

		

		√

		

		

		



		65

		I03

		Kiểm tra nứt mộc

		

		

		√

		

		



		66

		I04

		Kiểm tra lỗ châm kim và khuyết tật xương

		

		√

		

		

		



		67

		I05

		Hoàn thiện sản phẩm mộc

		

		

		√

		

		



		68

		I06

		Xử lý sản phẩm mộc không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		69

		I07

		Báo cáo sự cố bất thường xảy ra sau sấy mộc

		

		√

		

		

		



		

		K

		Chế tạo men

		

		

		

		

		



		70

		K01

		Nạp nguyên liệu men vào máy nghiền bi

		

		√

		

		

		



		71

		K02

		Nghiền men bằng máy nghiền bi

		

		

		√

		

		



		72

		K03

		Xử lý men thu  hồi để sử dụng lại.

		

		√

		

		

		



		73

		K04

		Lọc men

		

		√

		

		

		



		74

		K05

		Khuấy keo CMC

		

		

		√

		

		



		75

		K06

		Chế tạo men phun

		

		

		√

		

		



		76

		K07

		Xử lý sự cố men phun bị vữa

		

		

		

		√

		



		

		L

		Phun men sản phẩm

		

		

		

		

		



		77

		L01

		Khởi động cabin phun men

		√

		

		

		

		



		78

		L02

		Điều chỉnh súng phun men

		

		

		√

		

		



		79

		L03

		Phun men thân bệt

		

		

		√

		

		



		80

		L04

		Phun men két nước

		

		√

		

		

		



		81

		L05

		Phun men chậu rửa

		

		√

		

		

		



		82

		L06

		Phun men tiểu treo

		

		

		√

		

		



		83

		L07

		Phun men các sản phẩm khác

		

		√

		

		

		



		84

		L08

		Xử lý sự cố nứt men sau khi phun

		

		

		√

		

		



		85

		L09

		Xử lý sự cố độ dày men không đạt yêu cầu

		

		

		√

		

		



		

		M

		Dán chữ in mác

		

		

		

		

		



		86

		M01

		Chuẩn bị dụng cụ và sản phẩm dán chữ in mác

		√

		

		

		

		



		87

		M02

		Vệ sinh dụng cụ dán chữ in mác

		

		√

		

		

		



		88

		M03

		Chuẩn bị mực in

		√

		

		

		

		



		89

		M04

		Dán chữ in mác sản phẩm

		

		

		√

		

		



		90

		M05

		Hoàn thiện sản phẩm sau dán chữ in mác

		

		

		√

		

		



		

		N

		Nung sản phẩm

		

		

		

		

		



		91

		N01

		Xếp sản phẩm mộc đã phun men lên xe goòng

		

		

		√

		

		



		92

		N02

		Chuẩn bị cho vận hành lò nung tuynel

		

		√

		

		

		



		93

		N03

		Vận hành lò nung tuynel

		

		

		√

		

		



		94

		N04

		Dỡ sản phẩm từ xe goòng.

		

		√

		

		

		



		95

		N05

		Sửa khuyết tật của sản phẩm sau nung

		

		

		√

		

		



		96

		N06

		Xếp các sản phẩm đã sửa chữa lên xe goòng

		

		√

		

		

		



		97

		N07

		Vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm. (Lò shuttle)

		

		

		√

		

		



		98

		N08

		Xử lý sự cố mất điện khi vận hành lò nung

		

		

		√

		

		



		99

		N09

		Xử lý sự cố nhiệt độ không đồng đều trên tiết diện ngang lò nung

		

		

		

		√

		



		100

		N10

		Xử lý sự cố đường cong nung không đạt yêu cầu

		

		

		

		√

		



		

		O

		Phân loại sản phẩm sau nung

		

		

		

		

		



		101

		O01

		Kiểm tra sản phẩm bằng mắt thường kết hợp mẫu chuẩn

		√

		

		

		

		



		102

		O02

		Kiểm tra biến dạng sản phẩm

		

		√

		

		

		



		103

		O03

		Kiểm tra kích thước kỹ thuật của sản phẩm.

		

		

		√

		

		



		104

		O04

		Hoàn thiện sản phẩm sau nung

		

		√

		

		

		



		105

		O05

		Kiểm tra xả nước xả bi đối với thân bệt

		

		

		√

		

		



		106

		O06

		Kiểm tra giữ nước đối với thân bệt

		

		√

		

		

		



		107

		O07

		Báo cáo lỗi sản phẩm phổ biến trong sản xuất

		

		√

		

		

		



		

		P

		Đóng gói sản phẩm

		

		

		

		

		



		108

		P01

		Đóng gói sản phẩm thân bệt

		

		

		√

		

		



		109

		P02

		Đóng gói sản phẩm két nước

		

		√

		

		

		



		110

		P03

		Đóng gói sản phẩm chậu rửa

		

		√

		

		

		



		111

		P04

		Đóng gói sản phẩm tiểu treo

		

		

		√

		

		



		112

		P05

		Đóng gói sản phẩm chân chậu rửa

		√

		

		

		

		



		

		Q

		Kiểm soát chất lượng quá trình sản xuất

		

		

		

		

		



		113

		Q01

		Lấy mẫu nguyên liệu

		

		√

		

		

		



		114

		Q02

		Kiểm tra độ ẩm và độ sót sàng của nguyên liệu

		

		

		√

		

		



		115

		Q03

		Kiểm tra thông số lưu biến của nguyên liệu

		

		

		√

		

		



		116

		Q04

		Kiểm tra chất lượng bột mầu

		

		

		√

		

		



		117

		Q05

		Kiểm tra chất lượng thạch cao

		

		

		√

		

		



		118

		Q06

		Kiểm tra chất lượng phụ gia

		

		√

		

		

		



		119

		Q07

		Kiểm tra thông số hồ men

		

		

		√

		

		



		120

		Q08

		Kiểm tra lượng mất khi nung của nguyên liệu

		

		

		

		√

		



		121

		Q09

		Kiểm tra độ co của sản phẩm

		

		√

		

		

		



		122

		Q10

		Kiểm tra độ bền nhiệt của sản phẩm

		

		√

		

		

		



		123

		Q11

		Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm

		

		

		√

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Vẽ tách chi tiết từ sản phẩm mẫu.


                          Mã số công việc: A01.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Quan sát sản phẩm thật làm mẫu để sản xuất khuôn. Phân tích sản phẩm phải làm về kết cấu, hình dáng, cấu tạo bên trong và bên ngoài. Định hướng chia sản phẩm mẫu thành các chi tiết chính, dễ dàng cho việc làm mẫu sau này, đánh số thứ tự các chi tiết đã được chia.Vẽ lại các chi tiết đó thành bản vẽ (tỷ lệ 1: 1 và 1,1: 1), mỗi chi tiết được vẽ vào một bản vẽ.

 II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Mức độ hợp lý của việc phân chia sản phẩm thành các chi tiết.

· Số thứ tự gán cho các chi tiết phải đảm bảo khi ghép lại theo thứ tự đó thành sản phẩm.

· Số thứ tự đánh trên các chi tiết được chia phải trùng với số đánh trên bản vẽ tương ứng của chi tiết .


· Tỷ lệ bản vẽ: 1:1 hoặc 1,1:1.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Quan sát và phân tích vật thể.

· Chọn trục đối xứng hợp lý nhất để phân chia sản phẩm thành các chi tiết.


· Vẽ bản vẽ kỹ thuật.


2. Kiến thức:


· Trình bày được cách chia sản phẩm mẫu để tạo chi tiết

· Trình bày được quy cách biểu diễn vật thể trên bản vẽ kỹ thuật.

· Vẽ được bản vẽ kỹ thuật 2D và 3D trên máy tính hoặc bằng tay.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực thực hiện: 1 người (làm việc độc lập từ đầu đến khi kết thúc).


· Bàn vẽ kỹ thuật, bàn làm mẫu.


· Thước, dụng cụ vẽ các loại, máy vi tính có phần mền vẽ 2D, 3D.


· Các mẫu bản thân đã làm hoặc trong nhóm đã làm. Mẫu có một số điểm tương tự như mẫu cần làm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ hợp lý của việc phân chia sản phẩm thành các chi tiết.

		- Quan sát lại sản phẩm mẫu và cách lấy trục đối xứng để chia sản phẩm.

- Phân tích tính đơn giản về cấu tạo các chi tiết mới được phân tích từ sản phẩm mẫu.



		- Số thứ tự gán cho các chi tiết phải đảm bảo khi ghép các chi tiết theo thứ tự đó tạo thành sản phẩm.

		- Kiểm tra lại thứ tự đánh trên các phần chia sản phẩm



		- Số thứ tự gán cho bản vẽ trùng với số thứ tự gán cho chi tiết tương ứng khi chia trên sản phẩm.

		- Kiểm tra trực tiếp bản vẽ và đối chiếu với chi tiết có đánh số thứ tự trùng với số của bản vẽ.



		- Độ chuẩn xác của tỷ lệ bản vẽ (1:1 hoặc 1:1,1)

		- Đo kiểm tra trực tiếp kích thước của chi tiết thể thiện trên bản vẽ và so sánh với kích thước thật của chi tiết trên sản phẩm mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Phân tích bản vẽ.


                          Mã số công việc: A02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tập  hợp tất cả các bản vẽ cho từng chi tiết của khuôn mẫu. Đọc các bản vẽ, phân tích yêu cầu  của bản vẽ, định dạng chi tiết và định hướng công việc làm mẫu.                                                                 

II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Tập bản vẽ cho một bộ mẫu phải được tập hợp đầy đủ.

· Độ chính xác của kích thước chi tiết xác định được. 

· Độ chính xác của hình dạng chi tiết hình dung được.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Đọc bản vẽ kỹ thuật.


· Sử dụng kính lúp và các dụng cụ vẽ kỹ thuật.


· Đo kích thước chính xác trên bản vẽ kỹ thuật.

· Hoạch định công việc.

2/ Kiến thức:

· Trình bày được quy trình chế tạo khuôn mẫu.


· Phát biểu được tiêu chuẩn của bản vẽ kỹ thuật.

· Nêu lên được tiêu chuẩn của sản phẩm khuôn mẫu thông qua bản vẽ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực thực hiện: 1 người ( làm việc độc lập từ đầu đến khi kết thúc ).


· Bàn vẽ kỹ thuật, bàn làm mẫu.


· Thước, dụng cụ vẽ các loại, máy vi tính có phần mền vẽ 2D, 3D.


· Các mẫu đã làm có một số điểm tương tự như mẫu cần làm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của các bản vẽ chi tiết cho một bộ khuôn mẫu.

		- Kiểm tra số lượng và sắp xếp các bản vẽ theo số thứ tự ghi trên bản vẽ.



		- Độ chính xác của chi tiết xác định được. 

		- Kiểm tra tỷ lệ bản vẽ, đo và tính kích thước của chi tiết theo tỷ lệ đó.



		- Độ chính xác hình dáng chi tiết hình dung được.

		- Nghe người chế tạo mẫu mô tả và so sánh với sản phẩm mẫu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc:  Chế tạo hồ thạch cao


                          Mã số công việc: A03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Chuẩn bị các thiết bị để  khuấy hồ. Cân nước và thạch cao theo tỷ lệ đơn phối liệu, vận hành máy khuấy để khuấy hồ thạch cao, hút chân không cho hỗn hợp đến độ chân không xác định. Lấy mẫu hồ thạch cao để gửi phòng kỹ thuật kiểm tra chất lượng, nhận phiếu xác định chất lượng để quyết định điều chỉnh thiết bị khuấy hồ thạch cao và hút chân không hợp lý.


II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của vật tư và dụng cụ đã chuẩn bị cho khuấy hồ thạch cao.

· Độ chính xác của khối lượng thạch cao và nước đã cân.


· Độ chuẩn xác của thời gian khuấy hồ thạch cao.


· Chất lượng hồ thạch cao.


· Mức độ tuân thủ quy trình vận hành thiết bị chế tạo hồ thạch cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Đọc chính xác đơn phối liệu.


· Thao tác vận hành vít tải đưa thạch cao vào thùng chuẩn xác.

· Vận hành thành thạo máy khuấy chân không, cân bàn tự động.


2. Kiến thức:


· Nêu lên được tính chất của các loại thạch cao.

· Phát biểu được tiêu chuẩn khuấy hồ thạch cao để chế tạo mẫu (thời gian khuấy, tiêu chuẩn hồ thạch cao, tiêu chuẩn về độ chân không của thùng khuấy, tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao).

· Trình bày được quy trình vận hành thiết bị khuấy hồ thạch cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người


· Trang bị dụng cụ lao động như khẩu trang, găng tay bảo hộ


· Thiết bị: cân bàn tự động, máy khuấy chân không.


· Vật tư: nước, thạch cao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của vật tư và thiết bị, dụng cụ phục vụ cho công việc chế tạo hồ thạch cao.

		- Kiểm tra chủng loại thạch cao sử dụng và so sánh với đơn phối liệu.

- Kiểm tra thiết bị, dụng cụ thực tế, so sánh với tiêu chuẩn quy định. 



		- Độ chính xác của khối lượng thạch cao và nước đã cân.

		- Kiểm tra độ chính xác của cân bàn.

- Cân lại tổng lượng thạch cao và nước và so sánh với tổng khối lượng nước + thạch cao đã cho trong đơn phối liệu.



		- Độ chuẩn xác của thời gian khuấy hồ thạch cao.

		- Kiểm tra độ chính xác của đồng hồ bấm thời gian.


- Giám sát trực tiếp quá trình khuấy hồ thạch cao.



		- Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của hồ thạch cao

		- Kiểm tra kết quả phân tích hồ thạch cao trên phiếu xác nhận chất lượng hồ thạch cao.



		- Mức độ tuân thủ quy trình vận hành thiết bị chế tạo hồ thạch cao.

		- Giám sát trực tiếp quá trình vận hành thiết bị khuấy chế tạo hồ thạch cao, so sánh với quy trình chế tạo hồ thạch cao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Tạo sản phẩm mẫu chi tiết bằng thạch cao


                          Mã số công việc: A04


I/ MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Chuẩn bị cốt pha, chuẩn bị hồ thạch cao và các dụng cụ chuyên dùng khác, ghép cốt pha cho các chi tiết rồi đổ hồ thạch cao vào để tạo ra các chi tiết mẫu, sau khi đã khô cứng, dỡ cốt pha và lấy chi tiết mẫu ra, cạo gọt và điều chỉnh chi tiết mẫu đến kích thước của bản vẽ.

I. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư để tạo sản phẩm mẫu chi tiết.

· Mức độ chuẩn xác của hồ thạch cao theo tiêu chuẩn quy định về thời gian bắt đầu và kết thúc đóng rắn.


· Độ chính xác của chi tiết: kích thước dài rộng, các đường cong tạo dáng hình dáng và kết cấu của sản phẩm mẫu chi tiết theo bản vẽ hoặc theo sản phẩm mẫu..


· Mức độ tuân thủ quy trình tạo mẫu chi tiết.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Ghép cốt pha theo kích thước bản vẽ và tiêu chuẩn kỹ thuật.

· Đổ rót hồ thạch cao vào cốt pha theo tiêu chuẩn.


· Thổi khí để tháo cốt pha không làm hỏng mẫu.


· Cạo gọt chi tiết mẫu sau khi thao cốt pha đạt đến hình dạng và kích thước chuẩn. 

2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình làm sản phẩm mẫu chi tiết.

· Nhớ được tiêu chuẩn về thời gian đổ hồ thạch cao vào khuôn cốt pha.

· Nêu lên được tiêu chuẩn chỉnh sửa các chi tiết mẫu.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực thực hiện: 1 người ( làm việc độc lập từ đầu đến khi kết thúc ).


· Dụng cụ, vật tư: bản vẽ chi tiết mẫu, bàn phẳng, dao nạo, cốt pha, hồ thạch cao, búa đinh, thước đo các loại.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các dụng cụ chuẩn bị cho làm mẫu chi tiết.

		- Kiểm tra các dụng cụ, vật tư đã chuẩn bị và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Mức độ chuẩn xác của hồ thạch cao theo tiêu chuẩn quy định về thời gian bắt đầu và kết thúc đóng rắn.

		- Kiểm tra phiếu báo kết quả kiểm tra hồ thạch cao của phòng kỹ thuật.

- Đổ mẫu thử.



		- Độ chính xác của các chi tiết mẫu được tạo ra.

		- Quan sát hình dáng mẫu chi tiết đã tạo ra, so sánh với sản phẩm thật.


- Đo kiểm tra kích thước chi tiết mẫu mới tạo ra, so  sánh với kích thước quy định trên bản vẽ kỹ thuật. 



		- Mức độ tuân thủ quy trình tạo mẫu chi tiết.

		- Giám sát trực tiếp quá trình tiến hành công việc tạo sản phẩn mẫu chi tiết 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Ráp các chi tiết sản phẩm mẫu.


                          Mã số công việc: A05


 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Sắp xếp các chi tiết mẫu đạt yêu cầu theo từng nhóm, sau đó ghép các chi tiết thành các mẫu chi tiết lớn hơn, hoàn thiện các chi tiết lớn mới được ghép đó. Ghép các chi tiết để tạo thành sản phẩm mẫu.

 II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:

· Độ chính xác của việc sắp xếp các chi tiết theo các nhóm chi tiết để tạo các phần của sản phẩm mẫu. 

· Độ chính xác của các phần của sản phẩm mẫu.

· Độ phẳng và kín khít của các bề mặt tiếp xúc khi ghép các chi tiết mẫu.


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


- Quan sát và phân loại các chi tiết một cách nhanh cóng, chính xác.


- Điều chỉnh kích thước mẫu theo yêu cầu bản vẽ.

- Ghép các chi tiết mẫu theo tiêu chuẩn bản vẽ kỹ thuật.


     2.  Kiến thức:


· Nhớ được thứ tự ghép các chi tiết sản phẩm mẫu.


· Đọc được bản vẽ kỹ thuật.


· Trình bày được tiêu chuẩn của mẫu sản phẩm..


 IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực thực hiện: 1 người.

· Các bản vẽ kỹ thuật phục vụ làm mẫu, bàn làm mẫu.


· Thước, dụng cụ làm mẫu các loại.


· Các mẫu đã được làm trước đó.


· Hồ thạch cao dùng cho đổ mẫu.


  V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc sắp xếp các chi theo các nhóm chi tiết để tạo các phần của sản phẩm mẫu.

		- Kiểm tra số thứ tự các chi tiết, quan sát quá trình ghép các chi tiết mẫu.



		- Độ chính xác của các phần sản phẩm mẫu.

		- Quan sát hình dáng của các phần sản phẩm mẫu sau khi ghép cac chi tiết lại và so sánh với sản phẩm mẫu chuẩn.


- Đo các kích thước của các phần của sản phẩm mẫu chi tiết và so sánh với kích thước tương ứng trên bản vẽ.



		- Độ phẳng và kín khít của các bề mặt tiếp xúc khi ghép các chi tiết mẫu.

		- Quan sát sự ăn khớp của các nam châm trên các bề mặt tiếp xúc tương ứng.


- Ghép các chi tiết thành sản phẩm mẫu và quan sát để kiểm tra độ kín khít tại các bề mặt tiếp xúc. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Làm khuôn mẫu chi tiết bằng thạch cao.


                          Mã số công việc: A06


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Chuẩn bị các vật tư, dụng cụ sau đó chia các sản phẩm chi tiết để làm các mảnh khuôn, dựng cốp pha cho các mảnh khuôn mẫu chi tiết, hoàn thiện các mảnh khuôn chi tiết và ghép chúng lại thành khuôn mẫu chi tiết, sấy để khuôn đạt đến độ ẩm quy định, sau đó hoàn thiện bộ khuôn mẫu chi tiết. 

II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của các dụng cụ và vật tư làm khuôn mẫu chi tiết. 

· Số lượng mảnh khuôn là ít nhất.

· Độ phẳng và kín khít của các bề mặt tiếp xúc của các chi tiết khuôn mẫu.


· Thứ tự lắp ráp các chi tiết thành bộ khuôn.


· Độ chính xác về chế độ sấy khuôn: Nhiệt độ, thời gian, môi trường theo quy định.


· Độ ẩm của khuôn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Phân tích sản phẩm mẫu để chia khuôn thành số mảnh là ít nhất.


· Làm cốp pha theo tiêu chuẩn của cốp pha làm xương  khuôn mẫu.


· Chỉnh sửa các khuôn sau khi đổ khuôn và sau khi sấy.

2.  Kiến thức:


· Nêu lên được tính chất của các loại vật liệu làm khuôn.


· Nhớ được tiêu chuẩn cốt pha, cốt thép của xương khuôn thạch cao.


· Nêu lên được tiêu chuẩn của hồ thạch cao làm xương.


· Nêu lên được tiêu chuẩn sửa khuôn thach cao.


· Phát biểu được tiêu chuẩn về độ khô của khuôn sau khi sấy.

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư, thiết bị và tài liệu: Các bản vẽ kỹ thuật phục vụ làm mẫu, bàn làm mẫu thước, com pa, ê ke, khung thép, ván gỗ, nam châm, cốt thép, hồ thạch cao, các mẫu đã được làm trước đó, hồ thạch cao dùng cho đổ khuôn, thước, dao cạo, livô, dưỡng đo


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư chuẩn bị cho làm khuôn mẫu chi tiết.

		- Liệt kê tất cả các loại dụng cụ và vật tư phục vụ cho việc làm khuôn mẫu chi tiết, kiểm tra thực tế đã chuẩn bị và so sánh.



		- Số lượng mảnh khuôn là ít nhất.

		- Kiểm tra lại cách chia sản phẩm mẫu chi tiết từ bản vẽ để làm khuôn.



		- Độ phẳng và độ kín khít của các bề mặt tiếp xúc của các chi tiết khuôn mẫu khi ghép chúng lại thành bộ khuôn hoàn chỉnh cho một sản phẩm.

		- Quan sát thực tế bộ  khuôn mẫu được tạo thành bằng cách ghép các chi tiết khuôn mẫu lại với nhau.



		- Thứ tự lắp ráp các chi tiết thành bộ khuôn.




		- Đánh dấu các chi tiết khuôn.


- Ghép các chi tiết để đạt được bộ khuôn mẫu.



		- Độ chính xác về chế độ sấy khuôn: Nhiệt độ, thời gian, môi trường theo quy định.

		- Kiểm tra đường cong sấy trên tủ điều khiển và sổ ghi chép chế độ nhiệt độ trong hầm sấy để so sánh với đường cong chuẩn.



		- Độ ẩm của khuôn.

		- Kiểm tra phiếu xác định độ ẩm khuôn đã đạt yêu cầu sau khi sấy và so sánh với tiêu chuẩn về độ ẩm (hoặc độ khô) khuôn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Sản xuất thử 

                          Mã số công việc: A07



I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tạo hình sản phẩm bằng phương pháp đổ rót hồ xương sứ vào khuôn thạch cao đã làm được, đưa những sản phẩm mộc đủ tiêu chuẩn về kích thước sau khi tạo hình vào sấy  -  hoàn thiện – phun men – sấy – nung sau đó kiểm tra kích thước sản phẩm sứ vệ sinh đã sản xuất thử. Căn cứ vào kết quả của quá trình sản xuất thử đưa ra quy trình sấy – nung – hoàn thiện – phun men và nung sản phẩm.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của kích thước mộc sau tạo hình thử.

· Mức độ tuân thủ các quy trình hướng dẫn sản xuất thử tại mỗi công đoạn trong quá trình sản xuất thử.

· Độ chuẩn xác về kích thước của sản phẩm sứ vệ sinh sau khi sản xuất thử.

· Mức độ phù hợp và chuẩn xác của quy trình sản xuất cho mỗi loại sản phẩm sứ vệ sinh đã xây dựng được.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Đo kiểm tra chính xác kích thước của sản phẩm sau công đoạn tạo hình và sau sấy -  nung sản phẩm.

· Đánh giá chất lượng sản phẩm sau mỗi công đoạn.

· Theo dõi, giám sát sản phẩm sau mỗi công đoạn sản xuất thử.

· Ghi chép chính xác các thông số kỹ thuật cần kiểm tra tại mỗi công đoạn sản xuất thử. 


2.  Kiến thức:


· Nêu được quy trình vận  hành thiết bị tại mỗi công đoạn.


· Nêu được tiêu chuẩn của hồ đổ rót.


· Nêu được được tiêu chuẩn kích thước mộc sau tạo hình.


· Nhớ được các tiêu chuẩn về kích thước của sản sản phẩm sau mỗi công đoạn sấy, nung sản phẩm.


· Trình bày được các phương pháp đo kiểm tra kích thước sản phẩm bằng các dụng cụ đo chuyên dùng.


· Nêu lên được các nguyên tắc để thành lập quy trình hướng dẫn tại mỗi công đoạn sản xuất.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: nhân lực tại các khâu chính trong dây chuyền sản xuất.


· Bộ phận thực hiện  kiểm tra, đánh giá sản phẩm: phòng kỹ thuật – thí nghiệm.


· Thiết bị, dụng cu: dây chuyền thiết bị sản xuất sứ vệ sinh, các bảng tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm tại mỗi công đoạn sản xuất, các bảng quy trình hướng dẫn vận hành các thiết bị trong dây chuyền, các loại dụng cụ đo kiểm tra kích thước sản phẩm sứ.


· Dụng cụ để đo các kích thước sản phẩm mộc, sản phẩm sứ sau nung. Thiết bị kiểm tra và thử các tính năng sử dụng của sản phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của kích thước mộc sau tạo hình thử 

		- Xem sổ ghi kiểm tra kích thước mộc sau khi đổ rót để sản xuất thử, so sánh với tiêu chuẩn.



		- Mức độ tuân thủ quy trình hướng dẫn sản xuất thử tại mỗi công đoạn.

		- Giám sát trực tiếp quá trình thực hiện sản xuất thử tại từng công đoạn và so sánh với bảng quy trình hướng dẫn.



		- Độ chuẩn xác về kích thước của sản phẩm sứ vệ sinh sau khi sản xuất thử.

		- Đo kiểm tra trực tiếp kích thước của sản phẩm và so sánh với kích thước yêu cầu của bản vẽ sản phẩm mẫu.



		- Mức độ phù hợp và chuẩn xác của quy trình sản xuất cho mỗi loại chủng loại sản phẩm sứ vệ sinh đã xây dựng được.

		- Kiểm tra sổ ghi chép theo dõi các  thông số của quá trình sản xuất thử đối với lô sản phẩm đạt yêu cầu về kích thước, đối chiếu với quy trình xây dựng được.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                     Tên công việc: Điều chỉnh và hoàn thiện khuôn mẫu.


                      Mã số công việc: A08


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


So sánh các thông số của mẫu với bản vẽ ban đầu, nếu sản phẩm có sai khác thì điều chỉnh lại khuôn mẫu cho đến khi đạt yêu cầu. 


II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chính xác của các vị trí cần chỉnh sửa xác định trên khuôn mẫu.

· Mức độ chính xác của việc quyết định điều chỉnh lại khuôn.


· Mức độ tuân thủ theo đúng quy trình điều chỉnh khuôn.


· Độ chính xác trong các thao tác điều chỉnh khuôn mẫu.


· Độ chuẩn xác của việc kết luận đánh giá về chất lượng của khuôn.

· Mức độ tuân thủ quy trình nhập kho khuôn mẫu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Quan sát và so sánh các vị trí trên sản phẩm sản xuất thử với các vị trí tương ứng trên khuôn mẫu.

· Thao tác cạo gọt hoặc đắp thêm thạch cao vào khuôn mẫu trong quá trình điều chỉnh.


· Quan sát và đánh giá chính xác chất lượng bộ khuôn mẫu.


· Thực hiện các thủ tục xác định chất lượng khuôn mẫu.


· Chất lượng của bộ khuôn mẫu.


· Thực hiện thủ tục giao nhận khuôn và xếp kho khuôn mẫu theo đúng quy định.


2/ Kiến thức:


· Nhớ được tiêu chuẩn về kích thước của sản phẩm sứ vệ sinh.

· Trình bày được quy trình điều chỉnh khuôn mẫu.

· Giải thích được cơ sở của việc quyết định sấy khuôn.


· Nêu lên được tiêu chuẩn của khuôn thạch cao.


· Trình bày được thủ tục xác định chất lượng khuôn mẫu.


· Trình bày được thủ tục nhập kho bộ khuôn mẫu.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư: Bảng tiêu chuẩn sản phẩm mẫu ban đầu, bản vẽ sản phẩm mẫu, phiếu xác định chất lượng sản phẩm sản xuất thử, bảng quy định tiêu chuẩn về bộ sản phẩm mẫu của công ty, lò sấy khuôn, dao cạo, thạch cao, khuôn mẫu chi tiết, các bảng hướng dẫn thủ tục xác định chất lượng bộ khuôn mẫu, thủ tục nhập và xếp kho sản phẩm khuôn mẫu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của các vị trí cần chỉnh sửa xác định trên khuôn mẫu.




		- Quan sát các vị trí đã đánh dấu cần chỉnh sửa trên khuôn mẫu, đối chiếu với các vị trí tương ứng trên sản phẩm mẫu sản xuất thử từ khuôn mẫu đó hoặc bản vẽ sản phẩm mẫu.



		- Mức độ chính xác của việc quyết định điều chỉnh lại khuôn.

		- Kiểm tra phiếu xác định chất lượng sản phẩm mẫu sản xuất thử từ khuôn.



		- Mức độ tuân thủ theo đúng quy trình điều chỉnh khuôn. 

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra và điều chỉnh khuôn, so sánh với quy trình hướng dẫn.



		- Độ chuẩn xác của việc kết luận đánh giá về chất lượng của khuôn.




		- Giám sát trực tiếp quá trình điều chỉnh khuôn, kiểm tra phiếu xác định độ ẩm khuôn sau khi sấy, kích thước của khuôn, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chính xác trong các thao tác điều chỉnh khuôn mẫu.




		- Kiểm tra quá trình điều chỉnh khuôn, các thao tác cắt gọt, đắp them thạch cao…



		- Chất lượng của bộ khuôn mẫu

		- Quan sát sản phẩm sản xuất thử từ khuôn mấu sau lần điều chỉnh cuối cùng, so sánh với mẫu thật  và bản vẽ mẫu sản phẩm.



		- Mức độ tuân thủ quy trình nhập kho khuôn mẫu.

		- Giám sát trực tiếp quá trình nhập  kho khuôn mẫu và kiểm tra phiếu nhập kho khuôn mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Phân tích các chi tiết bộ khuôn mẫu.


                          Mã số công việc: B01.


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tập hợp các chi tiết của bộ khuôn mẫu, phân tích và chọn trục đối xứng hợp lý để chia các chi tiết khuôn mẫu, từ đó định hướng cho việc tạo thành khuôn mẹ của từng chi tiết.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Số lượng các chi tiết của bộ khuôn mẫu phải được tập hợp đầy đủ.

· Độ chính xác trong việc quyết định chọn trục đối xứng của các chi để định hướng cho việc phân tích từng chi tiết khuôn mẫu. 


· Sự hợp lý của việc phân tích từng chi tiết khuôn mẫu để định hướng làm khuôn mẹ cho các chi tiết khuôn mẫu đó.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1.  Kỹ năng:


· Quan sát và phân tích khuôn mẫu.

· Quan sát và đánh giá từng chi tiết khuôn mẫu.


· Chọn trục đối xứng của từng chi tiết khuôn mẫu.


· Đánh giá và phân tích để có trục đối xứng cho phù hợp và thuận lợi nhất cho từng chi tiết khuôn mẫu.

· Hoạch định cho công việc làm khuôn mẹ trên cơ sở phân tích khuôn mẫu. 


2. Kiến thức:

· Nêu lên được phương pháp phân chia một vật thể bằng cách tạo các trục đối xứng.

· Trình bày được quy trình sản xuất khuôn mẹ. 


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-    Nhân lực: 1 người.


· Bộ khuôn mẫu hoàn chỉnh (gồm tất cả các chi tiết của bộ khuôn mẫu).

· Bàn làm việc.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy dủ của các chi tiết của bộ khuôn mẫu.

		- Kiểm tra thực tế bằng cách ghép các chi tiết thành bộ khuôn mẫu.

- Đánh dáu các chi tiết của bộ khuôn mẫu.






		- Độ chính xác trong việc quyết định chọn chọn trục đối xứng của các chi tiết để định hướng cho việc phân tích từng chi tiết khuôn mẫu.

		- Trục đối xứng là thuận lợi nhất.

- Hợp lý và đơn giản cho các chi tiết khuôn mẹ.



		- Mức độ hợp lý của việc phân tích chia từng chi tiết khuôn mẫu để định hướng làm khuôn mẹ. 

		- Từng chi tiết khuôn phải được đánh giá sao cho khi làm khuôn mẹ phải được dễ dàng và đơn giản nhất.


- Giám sát trực tiếp quá trình phân tích khuôn mấu và định hướng công việc làm khuôn mẹ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Làm cốt pha cho các chi tiết


                          Mã số công việc: B02


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tạo cốt pha, cốt thép và đặt khoá van cho từng chi tiết khuôn mẹ.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Mức độ đầy đủ và chuẩn xác của các vật tư, dụng cụ tạo cốt pha.

· Mức độ chuẩn xác của cốt pha làm khuôn mẹ.

· Mức độ vững chắc và chuẩn xác của cốt thép làm xương khuôn mẹ.


· Độ chính xác của vị trí đặt các khoá van cho các chi tiết khuôn mẹ.


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Sắp xếp các dụng cụ, vật tư cho việc làm khuôn mẹ theo thứ tự thuận lợi cho quá trình thực hiện công việc.

· Ghép cốt pha kín khít.


· Làm cốt thép vững chắc, chuẩn xác.


2. Kiến thức:


· Nhớ được quy trình làm khuôn mẹ.

· Phát biểu được tiêu chuẩn độ dày xương khuôn mẹ


· Trình bày được tiêu chuẩn cốt thép làm xương khuôn mẹ.


· Nhớ được quy định về các vị trí đặt khoá van cho khuôn mẹ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người ( thợ làm khuôn mẹ  thực hiện chính )


· Thiết bị, dụng cụ, vật tư: mặt bằng khu vực, bàn phẳng, thước đo các loại, ván, gầy xi măng, đinh, sắt thép, khoá van, máy cắt kim loại, máy hàn…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ và chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư tạo cốt pha.

		- Kiểm tra các dụng cụ, vật đã được chuẩn bị cho công việc, so sánh với danh mục liệt kê các dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc làm cốt pha.



		- Mức độ chuẩn xác của cốt pha làm khuôn mẹ.

		- Đo kiểm tra thực tế và so sánh với tiêu chuẩn quy định về bề dày xương khuôn mẹ.

- Quan sát để kiểm tra độ kín khít của các vị trí tiếp giáp giữa các ván ghép.



		- Mức độ vững chắc và chuẩn xác của cốt thép làm xương khuôn mẹ.

		- Quan sát cốt thép sau khi đã dựng (vị trí đặt, chủng loại thép sử dụng).



		- Độ chính xác của vị trí đặt khoá van cho chi tiết khuôn mẹ.

		- Quan sát trực tiếp các khoá van đã đặt các vị trí trên cốt pha khuôn mẹ xem có đúng với vị trí quy định không.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Làm khuôn mẹ bằng thạch cao 


                          Mã số công việc: B03


I/ MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Đổ rót hồ thạch cao đã đạt tiêu chuẩn vào vào cốt pha của các chi tiết tạo thành khuôn mẹ cho các chi tiết khuôn mẫu.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Các dụng, cụ, thiết bị, vật tư chuẩn bị để làm khuôn mẹ phải chuẩn xác theo đúng yêu cầu cho mỗi loại khuôn.

· Kỹ thuật đổ hồ thạch cao đạt tiêu chuẩn.

· Thời gian lưu hồ thạch cao trong khuôn phải chuẩn xác theo tính chất về thời gián đóng rắn của thạch cao.

· Thứ tự tháo cốt pha và lấy khuôn mẹ phải thực hiện theo đúng kỹ thuật và đúng trình tự.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Sắp xếp các dụng cụ và vật tư làm khuôn đảm bảo thuận tiện cho quá trình thực hiện công việc.

· Đọc hiểu được phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

· Đổ hồ thạch cao tránh bọt khí trong khuôn.


· Tháo dỡ cốt pha để lấy chi tiết khuôn mẹ.

2.  Kiến thức:


· Nhớ được quy trình làm khuôn thạch cao.

· Nhớ được tiêu chuẩn hồ thạch cao dùng để đổ chi tiết khuôn mẹ.

· Giải thích được khoảng thời gian lưu hồ thạch cao trong khuôn.


· Trình bày được trình tự tháo mở cốt pha để lấy chi tiết khuôn mẹ.

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆC CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người


· Trang thiết bị dụng cụ: khẩu trang, găng tay bảo hộ, cốt pha, cốt thép, hồ thạch cao, phễu rót, ca múc, xô nhựa, kìm, búa đinh, khí nén, bảng quy định trình tự tháo mở cốt pha lấy chi tiết khuôn mẹ, bảng quy định thời gian lưu hồ thạch cao, phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư dùng để thực hiện công việc làm chi tiết khuôn mẹ.

		- Liệt kê các loại dụng cụ, vật tư cần thiết cho công việc và so sánh với thực tế đã chuẩn bị, kiểm tra thông số hồ thạch cao trong phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao, kiểm tra áp suất khí nén cấp cho mục đích mở cốt pha,  so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Mức độ đạt yêu cầu của kỹ thuật đổ hồ thạch cao làm chi tiết khuôn mẹ.

		- Giám sát trực tiếp quá trình đổ hồ thạch cao và kiểm tra sự có mặt của bọt khí trong khuôn, so sánh với tiêu chuẩn thực hiện. 



		- Độ chuẩn xác của thời gian lưu hồ trong khuôn.

		- Giám sát trực tiếp thời gian lưu hồ trong khuôn, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Mức độ tuân thủ quy trình tháo cốt pha ra khuôn.

		- Giám sát trực tiếp quá trình thao tác tháo cốt pha ra khuôn và so sánh với quy trình hướng dẫn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Hoàn  thiện bộ  khuôn mẹ.


     Mã số công việc: B04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Làm sạch ba via và làm nhẵn bóng bề mặt trong và ngoài của các chi tiết khuôn mẹ, ghép các chi tiết khuôn mẹ để tạo thành khuôn mẹ và hoàn chỉnh bộ khuôn mẹ.


II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ nhẵn bóng của các bề mặt chi tiết khuôn mẹ.

· Độ kít khít của các khe tại các vị trí tiếp xúc giữa các bề mặt của các chi tiết khuôn khi ghép chúng lại thành khuôn mẹ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Sửa ba via và làm nhẵn không làm xơ xước bề mặt các chi tiết khuôn mẹ

· Ghép các chi tiết khuôn mẹ để tạo thành bộ khuôn mẹ hoàn chỉnh.


2.  Kiến thức:


· Nêu lên được tiêu chuẩn về độ nhẵn, phẳng bề mặt khuôn mẹ.

· Nêu lên được tiêu chuẩn về kích thước và hình dáng bộ khuôn mẹ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ: lưỡi cưa, đục, dao nạo, xơ đánh bóng, bàn phẳng, dầu bôi trơn, dưỡng đo và thước đo các loại, các chi tiết khuôn mẹ, balet để khuôn.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nhẵn bóng của các bề mặt khuôn mẹ.

		- Quan sát trực tiếp, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ kín khít của các khe tại các vị trí tiếp xúc giữa các bề mặt của các chi tiết khuôn khi ghép chúng lại thành khuôn mẹ.

		- Quan sát trực tiếp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Nhập kho bộ khuôn mẹ.


                          Mã số công việc: B05


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


· Xếp bộ khuôn mẹ lên balet, vận chuyển về kho để bàn giao cho bộ phận kho, xếp kho bộ khuôn mẹ.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Chất lượng của bộ khuôn được mang đi nhập kho.

· Thủ tục nhập kho phải được thực hiện theo đúng quy định.


· Quy cách xếp kho phải đúng kỹ thuật. 

III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Thực hiện thành thạo và chuẩn xác thủ tục xác nhận chất lượng bộ khuôn mẹ.


· Thực hiện thành thạo và chuẩn xác các thủ tục nhập kho.


· Xếp kho bộ khuôn theo đúng quy cách.

2.  Kiến thức:


· Nhớ được thủ tục lập phiếu xác nhận chất lượng.


· Trình bày được các quy định về thủ tục nhập kho bộ khuôn mẹ.


· Nhớ được tiêu chuẩn về quy cách xếp kho khuôn mẹ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người .


· Các dụng cụ: bút, sổ ghi chất lượng khuôn mẹ, mẫu phiếu xác nhận chất lượng khuôn mẹ, sổ ghi số lượng khuôn mẹ bàn giao, các balet xếp khuôn mẹ, xe vận chuyển khuôn mẹ, bảng chỉ dẫn xếp kho khuôn mẹ.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chất lượng của bộ khuôn mẹ mang đi nhập kho.

		- Giám sát trực tiếp quá trình thực hiện thủ tục lập phiếu xác nhận chất lượng khuôn mẹ.



		- Mức độ tuân thủ đúng theo thủ tục nhập kho bộ khuôn mẹ.

		- Kiểm tra sổ bàn giao khuôn, giám sát trực tiếp quá trình giao nhận khuôn.



		- Quy cách xếp khuôn.

		- Kiểm tra trực tiếp sự xếp khuôn mẹ  trong kho và so sánh với tiêu chuẩn về quy cách xếp kho các loại khuôn mẹ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Kiểm tra các chi tiết khuôn mẹ


                          Mã số công việc: C01.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Kiểm tra chất lượng và số lượng các chi tiết khuôn mẹ trước khi sản xuất, vệ sinh sạch sẽ các bề mặt khuôn mẹ sau đó lau dầu bôi trơn các bề mặt khuôn mẹ


II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Các chi tiết trong bộ khuôn mẹ phải được tập trung đầy đủ.

· Độ sạch bề mặt khuôn.

· Độ chính xác của các vị trí trí bôi mỡ trên khuôn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Quan sát tổng thể toàn bộ các chi tiết của bộ  khuôn mẹ.

· Làm sạch bề mặt khuôn mẹ khỏi bụi bẩn.


· Bôi mỡ chính xác vào các vị trí xác định trên khuôn mẹ.


2.  Kiến thức:


· Nhớ được quy trình sản xuất khuôn con.

· Chỉ ra được các vị trí cần bôi trơn trên bề mặt khuôn mẹ khi sản xuất khuôn con.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người ( nhóm đổ khuôn con )


· Dụng cụ, vật tư: phiếu xuất kho bộ khuôn mẹ, phiếu xác định số lượng khuôn mẹ, chổi quét, xô nước, gôm mút, mỡ bôi khuôn, vam khuôn.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của các chi tiết khuôn mẹ.

		- Quan sát khuôn mẹ sau khi đã được lắp ghép từ các chi tiết.



		- Độ sạch bề mặt khuôn. 

		- Quan sát trực tiếp.



		- Độ chính xác của các vị trí được bôi mỡ trên khuôn.

		- Quan sát các vị trí đã được bôi mỡ trên khuôn và so sánh với tiêu chuẩn quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Đổ  các chi tiết trong bộ  khuôn con.


                          Mã số công việc: C02


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Đổ hồ thạch cao vào bộ khuôn mẹ, lưu khuôn, tháo khuôn mẹ để lấy sản phẩm các chi tiết khuôn con. 

II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Các dụng cụ và vật tư phục vụ công việc đổ chi tiết bộ khuôn con phải được chuẩn bị đầy đủ và đúng chủng loại cần dùng.

· Kỹ thuật đổ hồ thạch cao vào khuôn mẹ để tạo chi tiết khuôn con phải đảm bảo yêu cầu.


· Thời gian lưu hồ thạch cao trong khuôn mẹ phải đảm bảo thời gian đóng rắn của hồ thạch cao.

· Đảm bảo chất lượng khuôn con sau khi ra khuôn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1.  Kỹ năng:


· Quan sát và sắp xếp các dụng cụ để thuận tiện cho quá trình thực hiện công việc.

· Điều chỉnh hồ thạch cao khi rót để tạo mật độ đồng đều và không tạo bọt khí.

· Thao tác tháo vam, rút chốt thông khí mở khuôn mẹ để lấy khuôn con thành thạo, không làm sứt, hỏng khuôn con.


2.  Kiến thức:


· Trình bày được quy trình sản xuất khuôn con.


· Nhớ được chỉ tiêu kỹ thuật của hồ thạch cao dùng để đổ ra chi tiết khuôn con.

· Nhớ được tiêu chuẩn về thời gian lưu hồ thạch cao trong khuôn mẹ và tính chất của hồ thạch cao.


· Nêu lên được trình tự các bước tháo khuôn mẹ để ra khuôn con.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người


· Trang bị dụng cụ lao động như khẩu trang, găng tay bảo hộ


· Thiết bị, dụng cụ: phễu đổ, xô, khí nén, máy rụng, bàn rung, dao, lưỡi cư, sung thổi khí nén, chốt cao su, súng thổi khí nén, khí nén, búa cao su, hồ thạch cao, phiếu xác định chất lượng hồ thạch cao, bảng tiêu chuẩn thời gian đóng rắn.


V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ và chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư chuẩn bị cho thực hiện công  việc.

		- Kiểm tra các dụng cụ, vật tư đã chuẩn bị, so sánh với tiêu chuẩn yêu cầu, kiểm tra chất lượng hồ thạch cao thông qua phiếu xác định chất lượng.



		- Kỹ thuật đổ rót hồ thạch cao vào khuôn mẹ để tạo hình khuôn con.

		- Giám sát trực tiếp quá trình điều chỉnh hồ khi đổ rót, kiểm tra sự có mặt của bọt khí trong khuôn khi đổ rót



		- Độ chính xác của thời gian lưu hồ thạch cao trong khuôn.

		- Giám sát theo dõi thời gian lưu hồ thạch cao trong khuôn mẹ và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Chất lượng khuôn con sau khi ra khuôn.

		- Quan sát trực tiếp khuôn sau khi đã ra khuôn và chỉnh sửa sơ bộ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc:  Hoàn thiện sản phẩm khuôn con


                          Mã số công việc: C03


I. MÔ TẢ CÔNG V IỆC:

Kiểm tra các chi tiết khuôn con sau khi ra khuôn, dùng dao, lưỡi cưa và các dụng cụ để cắt ba via, chỉnh sửa và làm nhẵn bề mặt các chi tiết khuôn, sau đó ráp các chi tiết lại thành bộ khuôn con hoàn chỉnh và xếp vào balet.

 II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Chất lượng bề mặt khuôn con.

· Độ kín khít của các khe tại các vị trí tiếp xúc giữa các chi tiết của khuôn con.


· Mức độ hoàn thiện của bộ khuôn con. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

· Quan sát để phát hiện các lỗi trên bề mặt chi tiết khuôn con.

· Chỉnh sửa bề mặt khuôn con bằng dao cạo và giấy giáp.


· Lắp ráp các chi tiết khuôn con theo bản vẽ tổng thể.

· Sắp xếp các chi tiết của bộ khuôn con vào balet.


2.  Kiến thức:


· Nhớ được tiêu chí đánh giá bề mặt chuẩn khuôn đúc.

· Nêu được tiêu chuẩn kỹ thuật của khuôn sản xuất.


· Đọc và hiểu được yêu cầu của bản vẽ tổng thể khuôn con.


· Trình bày được trình tự các bước cần làm để hoàn thiện bộ khuôn con.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, trang bị:  chuyên dụng cho việc chỉnh sửa, hoàn tinh bề mặt khuôn con.


V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chất lượng bề mặt khuôn con (khuôn sản xuất).

		- Quan sát bề mặt khuôn và so sánh với tiêu chuẩn bề mặt khuôn sản xuất.



		- Độ kín khít của các khe tại các vị trí tiếp xúc giữa các bề mặt của chi tiết khuôn con khi ghép.

		- Quan sát..



		- Mức độ hoàn thiện của bộ khuôn con.

		- Quan sát bộ khuôn sau khi đã được ghép từ các chi tiết, so sánh tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ khuôn con và bản vẽ tổng thể.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Sấy khuôn trong hầm sấy.


                          Mã số công việc: C04


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Chuyển từng giá balet khuôn vào hầm sấy, vận hành hầm sấy để giảm bớt độ ẩm của khuôn.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Điều kiện an toàn cho việc vận hành hầm sấy.

· Độ chuẩn xác về thời gian sấy và nhiệt độ sấy khuôn.

· Độ ẩm khuôn sau sấy.


II.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Quan sát, kiểm tra tình trạng các thiết bị hầm sấy trước khi vận hành.


· Thao tác tủ điều khiển vận hành hầm sấy.


· Theo dõi, kiểm soát quá trình sấy.


· Kiểm tra độ ẩm khuôn sau sấy.


2. Kiến thức:


· Nêu được nguyên lý hoạt động của các loại thiết bi trong hầm sấy khuôn.


· Trình bày được quy trình vận hành hầm sấy khuôn.


· Hiểu biết về vận hành hầm sấy khuôn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, thiết bị, vật tư: giá gỗ để khuôn con, xe nâng tay để vận chuyển khuôn con, hầm sấy khuôn, bảng quy định độ ẩm khuôn sau sấy, bảng quy trình vận hành hầm sấy để sấy khuôn.


V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Điều kiện an toàn cho vận hành hầm sấy.

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra tình trạng hoạt động của các thiết bị hầm sấy.



		- Độ chuẩn xác về thời gian sấy và nhiệt độ sấy.

		- Kiểm tra sổ ghi theo dõi vận hành hầm sấy, so sánh thời gian vận hành hầm sấy và nhiệt độ sấy thực tế với tiêu chuẩn quiy định.



		- Độ ẩm khuôn sau khi sấy.

		- Kiểm tra phiếu xác định độ ẩm của khuôn sau khi sấy, so sánh với bảng tiêu chuẩn độ ẩm khuôn sau sấy.







TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Hoàn thiện khuôn con sau sấy.


                          Mã số công việc: C05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Kiểm tra để loại bỏ các chi tiết khuôn bị cong vênh, chỉnh sửa và làm nhẵn, sau đó bôi dầu lên bề mặt đúc của các chi tiết khuôn, làm phẳng các bề mặt ghép của các chi tiết khuôn, sắp xếp các chi tiết đạt chất lượng thành các bộ khuôn hoàn chỉnh. 

II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư chuẩn bị cho hoàn thiện khuôn sau sấy.

· Độ chính xác của việc quyết định loại bỏ các chi tiết khuôn không đạt.

· Chất lượng khuôn sau khi đã hoàn thiện.

· Độ chính xác của số lượng bộ khuôn đạt yêu cầu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Sắp xếp các dụng cụ để thuận tiện cho công việc.

· Quan sát đánh giá chất lượng các chi tiết khuôn.


· Thao tác dụng các dụng cụ: lưỡi cưa, dao cạo, đục, xơ đánh bóng để chỉnh sửa các bề mặt khuôn.


2.  Kiến thức:


· Nêu lên được công dụng của mỗi loại dụng cụ dùng để chỉnh sửa hoàn thiện khuôn.

· Nhớ được tiêu chuẩn khuôn sau sấy.


· Nêu được tiêu chuẩn bề mặt đúc của khuôn sản xuất.


· Nêu lên được tiêu chuẩn về độ kín khít của khuôn sản xuất.

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người 


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: dao cạo, lưỡi cưa, đục, xơ đánh bóng, gôm mút, xô nước, bàn phẳng, thước và dưỡng đo các loại, sổ ghi, phiếu kiểm tra chất lượng khuôn, bảng tiêu chuẩn khuôn và tiêu chuẩn bề mặt khuôn sau sấy.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các dụng cụ và vật tư chuẩn bị cho hoàn thiện khuôn sau sấy.

		- Liệt kê các loại dụng cụ yêu cầu cho công việc và đối chiếu với thực tế đã chuẩn bị.



		- Độ chính xác của việc quyết định loại bỏ các chi tiết không đạt.

		- Quan sát các chi tiét đã bị loại bỏ và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Chất lượng khuôn sau khi hoàn thiện

		- Kiểm tra bề mặt đúc và các bề mặt ghép nối của các chi tiết khuôn, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chính xác của số lượng bộ khuôn đạt yêu cầu

		-Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra, hoàn thiện khuôn sau sấy,  kiểm tra sổ ghi chép số lượng bộ khuôn con đủ tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Nhập kho khuôn con.


                          Mã số công việc: C06.


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Làm thủ tục để nhập kho khuôn sản xuất sau đó vận chuyển các balet đặt các bộ khuôn về kho  và xếp các bộ khuôn vào vị trí quy định trong kho.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Thủ tục nhập kho đúng quy định.

· Độ an toàn cho các bộ khuôn trong quá trình vận chuyển.

· Độ chuẩn xác của các vị trí xếp kho cho mỗi chủng loại khuôn

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Ghi phiếu làm thủ tục nhập kho.


· Điều khiển xe nâng và xe đẩy tay để vận chuyển khuôn.


· Xếp kho khuôn sản xuất.


2.  Kiến thức:


· Hiểu biết về khuôn con.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người, chuyển khuôn đến khu tập kết, nhập kho.


· Để riêng khuôn con các loại.


· Ghi chép sổ sách.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khuôn con đảm bảo đầy đủ các điều kiện nhập kho.

		- Độ ẩm đúng qui định, bề mặt chi tiết các khuôn con chuẩn, không bị sứt vỡ, sần tróc..



		- Các bộ khuôn con có thể cấp sang phân xưởng tạo hình để đổ rót.

		- Khuôn đủ điều kiện đưa vào tạo hình cho sản phẩm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Kiểm tra khuôn mẹ để chế tạo khuôn áp lực.


                          Mã số công việc: D01


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Kiểm tra số lượng các chi tiết khuôn mẹ, làm vệ sinh các chi tiết khuôn và lau dầu mỡ các bề mặt khuôn sau đó ghép từng bộ khuôn để chuẩn bị sản xuất từng bộ chi tiết khuôn con.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Mức độ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật đối với bề mặt khuôn.


· Mức độ hoàn chỉnh về chất lượng của các bộ khuôn. 


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Quan sát kiểm tra số lượng các chi tiết khuôn mẹ áp lực.

· Làm sạch và lau dầu mỡ các bề mặt khuôn.


· Lắp ghép các chi tiết thành bộ khuôn mẹ áp lực.


2. Kiến thức:


· Nêu được tiêu chuẩn bộ khuôn mẹ.


· Chỉ ra được các vị trí cần bôi dầu mỡ trên khuôn.


· Trình bày được thứ tự ghép các chi tiết khuôn để tạo khhuôn mẹ.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.

· Các dụng cụ vật tư, tài liệu: phiếu xác nhận chất lượng khuôn mẹ áp lực, mỡ bôi khuôn, chổi quét, xô nước, gôm mút, vam khuôn.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật đối với bề mặt khuôn.

		- Quan sát bề mặt khuôn sau khi đã vệ sinh, lau dầu mỡ, so sánh với tiêu chuẩn bộ khuôn mẹ và bảng chỉ dẫn vị trí lau dầu bề mặt khuôn mẹ áp lực.



		- Mức độ hoàn chỉnh về chất lượng của các bộ khuôn mẹ.

		- Kiểm tra phiếu xác nhận chất lượng bộ khuôn mẹ của phòng kỹ thuật, kết hợp với quan  sát độ kín khít các vết ghép của bộ khuôn mẹ và hình dáng của nó.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                 Tên công việc: Định hình mạng lưới vi xốp  trong khuôn mẹ


                 Mã số công việc: D02


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tạo dưỡng để đặt ống vi xốp, định hình mạng lưới sợi hoá học để làm khung gắn mạng lưới với ống vi xốp đã định  hình trong dưỡng bằng keo hai thành phần sau đó định hình mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ áp lực.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của các vật tư được chuẩn bị để làm lưới vi xốp.

· Dưỡng để đặt ống vi xốp phải được tạo theo hình dáng của khuôn áp lực cần sản xuất.

· Mức độ chuẩn xác của việc đặt ống vi xốp vào dưỡng.

· Chất lượng nhựa đóng rắn pha chế được.

· Độ chắc chắn của mạng lưới vi xốp.


II.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Đo diện tích bề mặt các chi tiết khuôn bằng các loại thước đo.

· Sắp xếp các loại vật tư, dụng cụ để thuận tiện cho công việc.


· Cuốn tôn tạo dưỡng bên ngoài theo hình dáng khuôn cần sản xuất.


· Sắp đặt và phân bố các ống vi xốp hợp lý. 


· Tạo khung lưới giữ ống vi xốp bằng sợi hoá học.


· Pha chế keo hai thành phần để tạo nhựa đóng rắn.

2.  Kiến thức:


· Liệt kê được các loại vật tư cần cho công việc tạo mạng lưới vi xốp trong khuôn áp lực.

· Nêu lên được phương pháp tạo mạng lưới vi xốp trong khuôn áp lực.


· Nhớ được tiêu chuẩn đặt ống vi xốp trên các loại khuôn áp lực.

· Nhớ được tiêu chuẩn khung lưới trong khuôn áp lực.


· Nêu lên được tiêu chuẩn pha chế nhựa đóng rắn.

· Nhớ được quy định về các vị trí gắn ống vi xốp.


· Nhớ được quy định về cách đặt mạng lưới vi xốp.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Các dụng cụ, vật tư, tài liệu: thước kẹp, thước dây, thước cong chuyên dùng, compa, lưới sợi, ống vi xốp, keo hai thành phần, tôn, sợi hoá học, cân định lượng, máy khuấy, tủ hút khí, bộ khuôn mẹ, bảng chỉ dẫn pha chế nhựa đóng rắn, bảng tiêu chuẩn phân bố ống vi xốp trên các loại khuôn áp lực, bảng tiêu chuẩn khung lưới cho các loại khuôn áp lực.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các vật tư chuẩn bị để thực hiện công việc.

		- Liệt kê các dụng cụ vật tư theo quy định cần thiết cho công việc, đối chiếu với thực tế sử dụng.



		- Độ chuẩn theo dáng khuôn cần sản xuất của dưỡng.

		- Quan sát dưỡng và đối chiếu với khuôn mẫu. 



		- Mức độ chuẩn xác của việc đặt ống vi xốp vào dưỡng.




		- Quan sát vị trí đặt và sự phân bố các ống vi xốp trong khuôn mẹ, so sánh với tiêu chuẩn.  



		- Chất lượng nhựa đóng rắn pha chế được.




		- Kiểm tra bài phối liệu pha chế nhựa, kiểm tra độ chính xác của các loại cân định lượng và giám sát quá trình khuấy keo hai thành phần, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chắc chắn của mạng lưới vi xốp.




		- Kiểm tra khung lưới vi xốp, quan sát vị trí đặt mạng lưới vi xốp trong khuôn mẹ, so sánh với tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Chế tạo hồ thạch cao hoá học 


                          Mã số công việc: D03


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Cân nước và thạch cao hoá học theo tỷ lệ đơn phối liệu sau đó đưa vào khuấy trong thiết bị khuấy có hút chân không để tạo hồ thạch cao hoá học, lấy mẫu hồ thạch cao hoá học gửi phòng kỹ thuật để làm thí nghiệm xác định chất lượng, điều chỉnh quá trình khuấy và hút chân không tạo hồ thạch  cao hoá học căn cứ vào phiếu xác định chất lượng nhận được từ phòng kỹ thuật.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chính xác của khối lượng thạch cao hoá học và nước đã cân.


· Độ chuẩn xác của thời gian khuấy hồ thạch cao hóa học.


· Chất lượng hồ thạch cao.


· Mức độ tuân thủ quy trình vận hành thiết bị chế tạo hồ thạch cao.


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Thao tác cân thạch cao và nước theo đơn phối liệu.

· Vận hành thiết bị khuấy có hút chân không tạo hồ thạch cao hoá học.


· Kiểm soát quá trình khuấy hồ thạch cao hoá học theo tiêu chuẩn thời gian khuấy.


2.  Kiến thức:


· Trình bày được quy trình chế tạo hồ thạch cao hoá học.

· Nêu được phương pháp khuấy hồ thạch cao hoá học.


· Nhớ được tiêu chuẩn về thời gian khuấy hồ thạch cao hoá học.


· Phát biểu được tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao hoá học.


· Nhớ được tiêu chuẩn hồ thạch cao hoá học.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người


· Trang thiết bị, dụng cụ, vật tư, tài liệu: cân bàn, vít tải, thùng Inox, đồng hồ đo nước, bơm nước, máy khuấy, máy hút chân không, đồng hồ, ca và khay lấy mẫu, bút, sổ ghi, bảng tiêu chuẩn thời gian khuấy hồ thạch cao hoá học, bảng quy định tiêu chuẩn lấy mẫu hồ thạch cao, bảng tiêu chuẩn hồ thạch cao hoá học.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của khối lượng thạch cao hoá học và nước đã cân.




		- Kiểm tra độ chính xác của cân bàn.



		- Độ chuẩn xác của thời gian khuấy hồ thạch cao hóa học.

		- Kiểm tra sổ ghi thời gian khuấy thực tế và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Chất lượng hồ thạch cao.




		- Kiểm tra thông số hồ thạch cao hoá học thông qua phiếu xác định chất lượng của lần làm thí nghiệm cuối cùng, so sánh với bảng tiêu chuẩn chất lượng hồ thạch cao hoá học. 



		- Mức độ tuân thủ quy trình vận hành thiết bị chế tạo hồ thạch cao hoá học.




		- Giám sát trực tiếp quá trình vận hành thiết bị khuấy hồ thạch cao hoá học và so sánh với quy trình hướng dẫn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Đổ khuôn áp lực


                          Mã số công việc: D04


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Đổ thạch cao hoá học vào khuôn mẹ, lưu thạch cao trong khuôn  và thổi khí vào hệ thống ống vi xốp khi thạch cao hoá học bắt đầu đóng rắn. Khi đã đóng rắn  hoàn toàn thì mở khuôn mẹ kết hợp với thổi khí vào các bề mặt tiếp xúc giữa khuôn mẹ và khuôn con để lấy khuôn con ra.

II.  CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của các dụng cụ và vật tư chuẩn bị để phục vụ công việc.

· Kỹ thuật đổ hồ thạch cao hoá học.

· Độ chuẩn xác của thời gian lưu khuôn và thổi khí nén vào hệ ống vi xốp.


· Độ chính xác của áp lực khí nén dùng thổi vào hệ thống ống vi xốp.

· Chất lượng khuôn áp lực sau khi tách khuôn.

III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.  Kỹ năng:


· Sắp xếp các dụng cụ vật tư thuận tiện cho quá trình thực hiện công việc.

· Đổ hồ thạch cao vào khuôn mẹ không tạo bọt khí.


· Làm phẳng bề mặt khuôn trên vị trí đổ rót bằng cưa và dao cạo.


· Điều chỉnh thiết bị thổi khí để thổi khí nén vào ống mao với áp suất theo yêu cầu.

· Điều chỉnh dòng khí nén thổi vào đúng vị trí tiếp xúc giữa khuôn mẹ và khuôn con.


· Tách khuôn mẹ để lấy khuôn con không làm sứt khuôn con.


2. Kiến thức:


· Nhớ được tính chất kỹ thuật của hồ thạch cao hoá học.


· Nhớ được thời gian đóng rắn của hồ thạch cao hoá học.


· Nêu được yêu cầu về độ phẳng khuôn áp lực.

· Phát biểu được tiêu chuẩn về thời gian thổi khí nén vào ống vi xốp.


· Giải thích được sự cần thiết tăng áp suất khí nén thổi vào ống vi xốp. 

· Trình bày được thứ tự các bước mở khuôn mẹ để lấy khuôn con.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Trang thiết bị, dụng cụ, vật tư, tài liệu: bộ khuôn mẹ dã định hình mạng lưới vi xốp, xô, thùng, hồ thạch cao hoá học, phễu rót, lưỡi cưa, dao cạo, súng thổi khí nén, búa cao su, các vam, tay công, không khí nén, bảng hướng dẫn đổ rót hồ thạch cao, bảng tiêu chuẩn quy định thời gian đóng rắn hồ thạch cao, bảng quy định thời gian thổi khí và giá trị áp suất khí nén.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các dụng cụ và vật tư chuẩn bị để phục vụ công việc.




		- Kiểm tra phiếu xác nhận chất lượng hồ thạch cao hoá học, liệt kê các loại dụng cụ vật tư yêu cầu cần thiết cho công việc, đối chiếu với thực tế đã chuẩn bị.



		- Kỹ thuật đổ hồ thạch cao hoá học.




		- Giám sát quá trình đổ hồ thạch cao hoá học vào khuôn mẹ, quan sát xem có bọt khí không.



		- Độ chuẩn xác của thời gian lưu khuôn và thổi khí nén vào hệ ống vi xốp.




		- Theo dõi thời gian thực hiện công việc lưu hồ trong khuôn và thổi khí nén vào vào hệ thống vi xốp, so sánh với bảng tiêu chuẩn qui định thời gian lưu khuôn và thổi khí nén.



		- Độ chính xác của áp lực khí nén dùng thổi vào hệ thống ống vi xốp.




		- Quan sát số chỉ giá trị áp suất khí trên đồng hồ đo và so sánh với bảng tiêu chuẩn giá trị áp suất khí nén ống vi xốp.



		- Chất lượng khuôn áp lực sau khi tách khuôn.

		- Quan sát sản phẩm khuôn con sau khi được tách ra khỏi khuôn mẹ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc:  Hoàn thiện khuôn áp lực


                          Mã số công việc: D05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Hoàn thiện bề mặt sản phẩm khuôn áp lực, điều chỉnh các mặt ghép nối giữa các chi tiết của từng bộ khuôn sau đó ngâm khuôn áp lực trong nước để hoàn thiện bộ khuôn áp lực.

II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Độ chuẩn xác của các dụng cụ và vật tư chuẩn bị cho thực hiện công việc.

· Độ nhẵn bỏng của bề mặt đúc của các chi tiết khuôn áp lực sản xuất.

· Độ phẳng của các bề mặt ghép của các chi tiết khuôn áp lực sản xuất.

· Độ chính xác về thời gian ngâm nước cho các chi tiết khuôn áp lực sản xuất.

· Độ an toàn cho các chi tiết khuôn trong quá trình thực hiện công việc hoàn thiện.

· Chất lượng và số lượng các bộ khuôn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:

· Sắp xếp, bố trí các dụng cụ để thuận tiện cho quá trình thực hiện công việc.

· Thao tác sử dụng các loại dụng cụ: dao nạo, xơ đánh bóng, cưa… để chỉnh sửa bề mặt các chi tiết.


· Thao tác vận hành tời nâng để vớt chi tiết khuôn ra khỏi nước.

· Sắp xếp và thống kê các chi tiết khuôn thành từng bộ khuôn.


2.  Kiến thức:


· Nêu được công dụng của mỗi loại dụng cụ trong việc hoàn thiện khuôn áp lực.

· Phát biểu được tiêu chuẩn bề mặt đúc của khuôn áp lực sản xuất.


· Phát biểu được tiêu chuẩn về độ kín khít của khuôn áp lực sản xuất.


· Nhớ được tiêu chuẩn quy định về thời gian ngâm nước cho các chi tiết khuôn áp lực.

· Trình bày được nguyên lý vận hành tời nâng để vớt các chi tiết khuôn ra khỏi nước.


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.

· Trang thiết bị, dụng cụ, vật tư: dao cạo, lưỡi cưa, gôm mút, lưỡi cưa, dưỡng, thước đo, đục, xơ đánh bóng, tời nâng, nước sạch, sổ ghi, mẫu phiếu kiểm tra chất lượng khuôn áp lực.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các dụng cụ và vật tư chuẩn bị cho thực hiện công việc.




		- Liệt kê các loại dụng cụ vật tư yêu cầu cần thiết cho thực hiện công việc hoàn thiện khuôn áp lực và đối chiếu với thực tế đã chuẩn bị.



		- Độ nhẵn bóng của bề mặt đúc của các chi tiết khuôn áp lực sản xuất.

		- Quan sát đánh giá và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ phẳng của các bề mặt ghép của các chi tiết khuôn áp lực sản xuất.




		- Quan sát các vết ghép thử giữa các chi tiết khuôn, so sánh độ kín khít của các vết ghép giữa các bề mặt ghép với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chính xác về thời gian ngâm nước cho các chi tiết khuôn áp lực sản xuất.




		- Theo dõi thời gian thực hiện việc ngâm nước các chi tiết khuôn, so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ an toàn cho các chi tiết khuôn trong quá trình thực hiện công việc hoàn thiện.

		- Giám sát trực tiếp quá trình vớt chi tiết khuôn ra khỏi nước bằng tời nâng.



		- Độ chuẩn xác về chất lượng  và số lượng các bộ khuôn.

		- Quan sát thực tế các bộ khuôn áp lực kết hợp với kiểm tra phiếu xác định chất lượng khuôn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


                          Tên công việc: Lắp đặt khuôn lên băng áp lực.


                          Mã số công việc: D06


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Vận chuyển khuôn áp lực từ nơi sản xuất về khu vực băng đổ rót áp lực, làm vệ sinh băng và các hệ thống thiết bị trên băng, lắp khuôn lên băng, tiếp đó lắp các đường ống dẫn khí nén, dẫn hồ (nước) vào khuôn, sau cùng kiểm tra để hoàn thiện hệ thống băng đổ rót áp lực.


II. CÁC TIÊU CHỈ THỰC HIỆN:


· Số lượng khuôn để lắp lên băng.

· Độ an toàn cho khuôn trong quá trình vận chuyển.

· Độ sạch của hệ thống thiết bị băng đổ rót trước khi lắp khuôn

· Độ chính xác của vị trí khuôn lắp trên băng.

· Độ chắc chắn của hệ thống băng khuôn áp lực. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Kiểm tra số lượng băng.

· Vận hành và điều khiển xe nâng chở khuôn.


· Thao tác thực hiện công việc làm vệ sinh hệ thống thiết bị băng áp lực.


· Lắp đặt và bảo dưỡng các thiết bị cơ khí, các đường ống dẫn.


· Quan sát, kiểm tra và căn chỉnh hệ thống thiết bị cơ khí.


2. Kiến thức:  


· Nhớ được tiêu chuẩn về số lượng của từng loại khuôn áp lực lắp trên băng.

· Trình bày được nguyên  lý an toàn khi vận hành xe nâng.


· Nêu lên được nguyên tắc lắp đặt các thiết bị cơ khí.


· Trình bày được quy trình lắp đặt khuôn áp lực lên băng.


· Giải thích được sơ đồ cấu tạo vào hoạt động của hệ thống băng đổ rót áp lực.


· Trình bày được quy trình vận hành băng đổ rót áp lực.

IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.

· Trang thiết bị, dụng cụ, vật tư, tài liệu: Xe nâng, clê, mỏ lết, ống nối, van khoá, khí nén, nước sạch, dẻ lau, dầu mỡ bôi trơn, bảng tiêu chuẩn quy định số lượng các loại khuôn áp lực lắp trên băng.


· Các bộ phận liên quan cần phối hợp:  bộ phận lái xe nâng vận chuyển, phân xưởng cơ khí.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ  KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chuẩn xác về số lượng khuôn được chuyển đến để lắp trên băng.

		- Kết hợp kiểm tra phiếu xuất kho với quan sát thực tế và so sánh với bảng tiêu chuẩn quy định về số lượng mỗi loại khuôn trên băng áp lực.



		- Độ an toàn cho khuôn trong quá trình vận chuyển.




		- Quan sát thực tế quá trình vận chuyển bằng xe nâng từ bộ phận sản xuất và quá trình đặt khuôn lên vị trí gần băng khuôn.



		- Độ sạch của hệ thống thiết bị băng đổ rót trước khi lắp khuôn.

		- Quan sát – kiểm tra trực tiếp.



		- Độ chính xác của vị trí khuôn lắp trên băng.

		- Quan sát thực tế các khuôn san khi đã lắp lên băng, so sánh với sơ đồ cấu tạo băng đổ rót.



		- Độ chắc chắn của hệ thống băng khuôn áp lực. 




		- Giám sát trực tiếp quá trình căn chỉnh – hoàn thiện các khuôn sau khi đã lắp đặt trên băng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Nạp liệu vào máy nghiền bi


Mã số công việc: E01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Nhận đơn phối liệu hồ nghiền từ phòng kỹ thuật, đổ các loại nguyên liệu vào xe nạp liệu, cân khối lượng các loại nguyên liệu và vận chuyển xe nạp liệu về vị trí máy nghiền bằng tời nâng, nạp nguyên liệu,  phụ gia và nước vào máy nghiền theo đúng thứ tự và khối lượng trong bài phối liệu, đóng chặt nắp máy nghiền ghi rõ khối lượng nguyên liệu đã nạp vào máy.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác về khối lượng của mỗi loại nguyên liệu, phụ gia và nước khi cân


· Xe nạp liệu phải cân bằng khi cân và khi vận chuyển bằng tời nâng.

· Thứ tự nạp các loại nguyên liệu, phụ gia, nước theo đúng quy định.


· An toàn trong qúa trình làm việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Để xe cân bằng trên cân và sử dụng cân bàn chính xác.

· Cân, đổ, nạp các loại nguyên liệu vào máy nghiền đúng chủng loại và trình tự quy định. 


· Đặt chỉ số đồng hồ nước chính xác và bơm nước vào máy nghiền đồng thời với quá trình nạp nguyên liệu bột để hạn chế bụi.

· Xác định đúng tỷ lệ nước và phụ gia để nạp vào máy nghiền, đổ phụ gia vào dòng  nước chảy cấp vào máy nghiền.


· Treo hàng rào bảo vệ và thực hiện biện pháp an toàn khi vận hành tời nâng


· Vặn mỏ lết, cờ lê đều tay để đóng chặt nắp máy nghiền.


2. Kiến thức


· Nhớ được quy trình nạp các loại nguyên liệu vào máy nghiền; các phụ gia và nước vào máy nghiền


· Trình bày được phương pháp tính lượng nước pha loãng phụ gia từ tỷ lệ pha quy định của công ty.


· Trình bày được nguyên tắc an toàn khi vận hành tời nâng.


· Trình bày được nguyên tắc đặt chỉ số trên đồng hồ đo nước, lựa chọn loại cân phụ gia có độ chính xác phù hợp.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 3 người


· Trang bị bảo hộ lao động, khẩu trang, găng tay


· Dụng cụ: Cân đồng hồ, đồng hồ đo nước, clê, mỏ lết


· Máy nghiền bi ướt với lượng bi cao nhôm đủ theo tỷ lệ bi/liệu theo quy định


· Thiết bị phụ: xe nạp liệu, tời nâng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về khối lượng của mỗi loại nguyên liệu, phụ gia, trước khi cân

		- Kiểm tra lại độ chính xác của các loại cân, đồng hồ đo nước


- Kiểm tra tổng các mã cân trong phiếu cân.



		-  Độ cân bằng của xe nạp liệu khi cân và khi vận chuyển bằng tời nâng

		- Giám sát quá trình cân và quá trình nâng của tời



		-  Thứ tự nạp các loại nguyên liệu, phụ gia và nước theo đúng quy định

		- Quan sát theo dõi quá trình nạp liệu, kiểm tra so sánh quy trình nạp liệu của công ty 



		-  Độ chính xác của lượng nước pha loãng phụ gia để nạp vào máy nghiền

		- Kiểm tra lại tỷ lệ và lượng nước pha



		-  An toàn trong quá trình làm việc

		- Quan sát theo dõi việc thực hiện các biện pháp an toàn trong vận hành tời nâng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Nghiền nguyên liệu bằng máy nghiền bi ướt


Mã số công việc: E02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Đóng nắp máy nghiền và các cửa bảo vệ kiểm tra điều kiện an toàn khu vực máy nghiền, đặt số vòng nghiền cho một mẻ theo quy định trong đơn phối liệu, chạy máy nghiền để nghiền hỗn hợp phối liệu trong máy nghiền. Kiểm tra và điều chỉnh các thông số hồ nghiền theo phiếu xác định chất lượng hồ nghiền của phòng kỹ thuật. Nhận phiếu xác định chất lượng đạt tiêu chuẩn để chuẩn bị ra hồ từ máy nghiền.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Điều kiện an toàn khu vực làm việc và thiết bị trong quy trình chạy máy nghiền bi


· Thực hiện việc kiểm soát phối liệu trong quá trình nghiền theo qui định hoặc khi có biểu hiện không bình thường


· Độ chính xác của các phụ gia điều chỉnh và cách pha chế phụ gia trước khi điều  chỉnh


· Độ chính xác của thông số hồ nghiền.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Thao tác đóng nắp máy, đóng cửa bảo vệ và kiểm tra khu vực chạy máy nghiền


· Đặt số vòng nghiền trên bảng điều khiển máy nghiền


· Điều chỉnh phanh máy nghiền đúng vị trí yêu cầu để thay chõ và lấy hồ để kiểm tra


· Xử lý được sự cố trượt dây đai khi vận hành máy nghiền


2. Kiến thức.


· Trình bày được các bước thực hiện xử lý tình huống trượt dây cu roa của máy nghiền bi.

· Trình bày được các bước thực hiện xử lý sự cố vón cục trong máy nghiền


· Nêu được nguyên tắc an toàn lao động trong vận hành máy nghiền bi


· Nêu được các thời điểm kiểm tra hỗn hợp nguyên liệu trong máy nghiền.


· Trình bày được cách pha chế phụ gia khi điều chỉnh thông số hồ nghiền 


· Giải thích được ý nghĩa, tác dụng, công dụng của các tỷ lệ pha chế phụ gia khác nhau.


· Nhớ được các tiêu chuẩn thông số hồ ra máy nghiền


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Trang bị BHLĐ: khẩu trang, găng tay


· Thời điểm chạy máy: thường vào ban đêm


· Thiết bị, dụng cụ : máy nghiền bi ướt cho xả hồ, nắp máy nghiền, clê, mỏ lết, khí nén


· Bảng quy định thông số hồ men, phiếu xác định chất lượng của phòng kỹ thuật, bảng nội quy vận hành máy nghiền bi.


· Có sự phối hợp thực hiện của các bộ phận liên quan: phòng kỹ thuật, phân xưởng cơ điện.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Điều kiện an toàn lao động khu vực và thiết bị trong quá trình nghiền.

		- Quan sát và kiểm tra cửa hàng rào bảo vệ, nghe tín  hiệu khởi động máy nghiền.



		- Sự kiểm soát hỗn hợp phối liệu trong quá trình nghiền

		- Kiểm tra sổ theo dõi chạy máy nghiền



		- Độ chính xác của các phụ gia điều chỉnh và cách pha chế phụ gia khi điều chỉnh

		- Quan sát quá trình điều chỉnh và kiểm tra chất lượng hồ sau khi điều chỉnh so sánh với bảng quy định thông số hồ 



		- Độ chính xác của thông số hồ nghiền

		- Kiểm tra xem xét lại phiếu xác định chất lượng hồ của phòng kỹ thuật


- Kiểm  tra lại thông số hồ khi cần thiết





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chế tạo hồ đất sét bằng máy khuấy nhanh


Mã số công việc: E03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Nạp nước và phụ gia vào máy khuấy  nhanh theo đúng trình tự quy định, cân đất  sét theo đơn phối liệu, tháo đất sét từ từ vào máy khuấy sau khi đã khởi động máy khuấy nhanh. Khuấy hồ đất sét đạt yêu cầu theo quy định, kiểm  tra và điều chỉnh thông số hồ đất sét theo phiếu xác định thông số của phòng kỹ thuật và nhận phiếu xác định chất lượng hồ đạt theo tiêu chuẩn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của nguyên liệu đất sét, nước và phụ gia khi nạp vào máy khuấy


· Thứ tự nạp nước, phụ gia và đất sét 


· Điều kiện an toàn khu vực làm việc và thiết bị trong quá trình chạy máy khuấy nhanh.

· Sự kiểm soát hỗn hợp hồ đất sét trong quy trình khuấy hồ sét. 


· Độ chính xác của khối lượng các phụ gia điều  chỉnh và cách pha chế phụ gia trước khi điều chỉnh


· Độ chính xác của thông số hồ đất sét sau khi khuấy


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Cân, đổ, nạp, bơm nguyên liệu, nước và phụ gia vào máy khuấy nhanh đúng khối lượng chủng loại và trình tự quy đinh


· Đặt đồng hồ nước chính xác


· Pha chế phụ gia với nước khi nạp vào máy khuấy khi máy khuấy đang hoạt động.


· Tháo đất sét từ từ từng  phần vào máy khuấy khi máy khấy đang hoạt động


· Theo dõi diễn biến hồ trong máy khuấy nhanh và thiết bị trong quá trình khuấy hồ đất  sét


· Xử lý được sự cố vón cục trong thiết bị máy khuấy nhanh.


2. Kiến thức


· Trình bày được thứ tự quá trình nạp các loại nước, phụ gia, đất sét vào máy khuấy nhanh


· Trình bày được cách pha chế phụ gia và nước nạp vào máy khuấy nhanh


· Trình bày được nguyên tắc lựa chọn cân để cân các loại phối liệu, phụ gia, nước.


· Trình bày được nguyên tắc an toàn lao động khi vận hành tời nâng và vận hành máy khuấy nhanh.


· Nêu được các bước xử lý sự cố vón cục trong máy khuấy nhanh


· Nhắc lại được tiêu chuẩn thông số hồ đất sét sau khuấy.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 3 người


· Trang bị BHLĐ, khẩu trang, găng tay


· Thiết  bị: Máy khuấy nhanh, xe nạp liệu, tời nâng, cân bàn, cân đồng hồ


· Bảng quy định vận hành máy khuấy nhanh, bảng thông số hồ đất sét.

· Các bộ phận liên quan phối hợp thực hiện: phòng kỹ thuật, phân xưởng cơ điện.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác của nguyên liệu đất sét, nước và phụ gia khi nạp vào máy khuấy nhanh

		- Kiểm tra độ chính xác của các loại cân, đồng hồ đo nước.


-Kiểm tra tổng các mã cân



		-  Thứ tự nạp các loại nước, nguyên liệu và phụ gia

		- Quan sát quá  trình  nạp  liệu và kiểm tra lại hướng dẫn khuấy hồ đất sét của Công ty



		-  Điều kiện an toàn lao động khu vực làm việc và thiết bị trong qúa trình chạy máy khuấy nhanh

		- Quan sát theo dõi việc thực hiện các biện pháp an toàn trong viêc vận hành tời nâng và vận hành khuấy nhanh



		-  Sự kiểm soát hỗn hợp hồ đất  sét trong quá trình khuấy hồ sét bằng máy khuấy nhanh

		- Quan sát và kiểm tra lại các thông số hồ trên phiếu xác đinh của phòng kỹ thuật



		-  Độ chính xác của khối lượng phụ gia điều chỉnh và cách pha chế phụ gia khi điều chỉnh vào máy khuấy

		- Quan sát quá trình điều chỉnh và kiểm tra chất lượng hồ sau điều chỉnh. - So sánh với quy định thông số đất sét



		-  Độ chính xác của thông số hồ đất  sét sau khi khuấy

		- Kiểm tra xem xét lại phiếu xác định chất lượng của phòng kỹ thuật





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Khuấy phế liệu và hồ thừa


Mã số công việc: E04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Bơm hồ thừa về bể, đo lượng hồ thừa để xác định đúng khối lượng hồ thừa có trong bể, đập phế liệu vào xe nạp liệu, cân xác định chính xác khối lượng phế liệu theo bài phối liệu, tháo phế liệu vào máy  khuấy sau khi đã khởi động máy khuấy. Khuấy hồ phế liệu đạt yêu cầu theo quy định, kiểm tra và điều chỉnh thông số hồ phế liệu theo phiếu xác định thông số hồ của phòng kỹ thuật và nhận phiếu xác định chất lượng hồ đã đạt theo tiêu chuẩn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của khối lượng hồ, khối lượng phế liệu và khối lượng nước.


· Thứ tự nạp hồ thừa, nước và phế liệu vào máy khuấy


· Điều kiện an toàn khu vực làm việc và thiết bị trong quá trình chạy máy khuấy


· Sự kiểm soát hỗn hợp hồ phế liệu trong quá trình khuấy hồ phế liệu.

· Độ chính xác của thông số hồ đất sét sau khi khuấy


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đo khối lượng hồ thừa, bơm nước, cân phế liệu và nạp vào máy khuấy nhanh đúng khối lượng và trình tự quy định.

· Tháo phế liệu từ từ vào máy khuấy khi máy khuấy đang hoạt động.

· Theo dõi trạng thái hỗn hợp khuấy và thiết bị khuấy trong quá trình khuấy hồ phế liệu.

· Đọc được phiếu xác định chất lượng hồ phế liệu của phòng kỹ thuật.

2. Kiến thức


· Trình bày được thứ tự quá trình bơm hồ thừa, nước và nạp phế liệu vào máy khuấy nhanh.

· Nhắc lại được bài  phối  liệu khuấy hồ thừa và phế liệu.

· Trình bày được nguyên tắc an toàn lao động khi vận hành tời nâng và vận hành máy khuấy nhanh khuấy phế liệu.

· Nhớ được tiêu chuẩn thông số hồ phế liệu.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 2 người


· Trang bị bảo hộ lao động, găng tay, khẩu trang.

· Thiết bị: Xe nạp liệu, máy khuấy nhanh, đồng hồ nước, cân bàn. 


· Bảng nội quy vận hành mấy khuấy nhanh, bảng thông số hồ phế liệu.

· Các bộ phận liên quan phối hợp thực hiện: phòng kỹ thuật và phân xưởng cơ điện


· Thời điểm:  Thường bơm hồ thừa và khuấy vào buổi tối.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác của khối lượng hồ thừa, khối lượng nước và khối lượng phế liệu nạp vào máy khuấy

		- Kiểm tra độ chính xác của phép đo, cân, đo đồng hồ nước



		-  Thứ tự nạp liệu vào máy khuấy

		- Quan sát và kiểm tra so sánh với bài phối liệu.



		-  Điều kiện an toàn lao động khu vực làm việc và thiết bị trong qúa trình chạy máy khuấy

		- Quan sát theo dõi việc thực hiện các biện pháp an toàn trong vận hành tời nâng và vận hành máy khuấy.



		-  Sự kiểm soát hỗn hợp hồ phế liệu trong qúa trình khuấy

		- Quan sát và kiểm tra lại các thông số bề trên phiếu xác định chất lượng



		-  Độ chính xác của thông số hồ phế liệu sau khuấy

		- Kiểm tra xem xét lại phiếu xác định chất lượng hồ phế liệu của phòng kỹ thuật





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lọc hồ 


Mã số công việc: E05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Lắp hệ thống thiết bị lọc hồ, sắp xếp nam châm vào phễu ra hồ, khởi động sàng  rung và bơm ly tâm sau đó điều chỉnh van để dòng hồ chảy qua sàng  rung và thiết bị lọc sắt. Dừng các thiết bị khi cần rửa nam châm hoặc kết thúc quá trình lọc hồ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự khởi động và dừng các thiết bị trong qúa trình lọc hồ


· Mức độ tuân thủ theo tiêu chuẩn xếp nam châm trên phễu lọc hồ


· Sự điều chỉnh van hồ để đạt lưu lượng hồ trên sàng  rung và thiết bị lọc sắt


· Độ chính xác của thời điểm dừng thiết bị để rửa nam châm.

· Độ sạch của nam châm sau khi rửa.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Lắp đặt các thiết bị lọc hồ, kiểm tra sàng  rung về kích thước lỗ sàng và độ sạch của sàng  rung.


· Khởi động và dừng các thiết bị.

· Xếp nam châm trên phễu ra hồ tạo thành đường rích rắc.

· Vặn van điều chỉnh lưu lượng để hổ chảy dàn đều trên sàng  rung không bị rơi vãi.

· Rửa và kiểm tra độ sạch của nam châm.

2. Kiến thức


· Nhắc lại được thứ tự khởi động và thứ tự tắt các thiết bị trong hệ thống lọc hồ.

· Trình bày được cách xếp nam châm trong phễu lọc hồ.


· Trình bày được cách điều chỉnh van để tạo lưu lượng hồ qua sàng  rung hợp lý.


· Trình bày các thời điểm dừng thiết bị để rửa nam châm và cách kiểm tra độ sạch của nam châm.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người


· Trang bị bảo hộ lao động, khẩu trang


· Thiết bị: sàng  rung, bơm ly tâm, ống dẫn có khớp nối nhanh, phễu ra hồ, nam châm.


· Lọc hồ máy nghiền, lọc hồ đất sét, lọc hồ phế liệu và lọc hồ đổ rót.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự khởi động và thứ tự dừng các thiết bị trong hệ thống lọc hồ

		- Quan sát và so sánh với bảng hướng dẫn vận hành thiết bị lọc hồ



		-  Mức độ tuân thủ tiêu chuẩn xếp nam châm trong phễu lọc hồ

		- Kiểm tra cách xếp nam châm



		-  Sự điều chỉnh van hồ để đạt lưu lượng hồ qua sàng  rung và thiết bị lọc sắt

		- Quan sát hồ chảy trên sàng  rung để đánh giá



		-  Độ chính xác của thời điểm dừng thiết bị để rửa nam châm

		- Đánh giá và xem xét lại sổ theo dõi rửa nam châm, so sánh với quy định thời gian rửa nam châm của Công ty



		-  Độ sạch của nam châm

		- Quan sát kiểm tra lại nam châm theo hướng dẫn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phối trộn hồ bằng máy khuấy nhanh

Mã số công việc: E06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Định lượng hồ nghiền, hồ đất sét và hồ phế liệu  từ các bể chứa về bể khuấy nhanh để phối trộn theo tỷ lệ của bài phối liệu đã định trước. Chạy máy khuấy nhanh để phối trộn đồng đều, kiểm tra và điều chỉnh thông số hồ để đạt được thông số hồ đổ rót theo tiêu chuẩn của Công ty


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của khối lượng hồ nghiền , hồ đất sét và hồ phế liệu 


· Độ chính xác của khối lượng phụ gia, nước điều chỉnh thêm


· Độ chính xác của tỷ lệ pha chế phụ gia và nước khi điều chỉnh.


· Thứ tự phối trộn các loại hồ vào bể khuấy.


· An toàn khu vực máy khuấy và thiết bị khuấy trong quá trình phối trộn


· Sự kiểm soát hỗn hợp hồ đổ rót trong quá trình phối trộn


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đo thể tích hồ trong các bể chứa để xác định chính xác khối lượng hồ tại các bể.


· Định lượng chính xác khối lượng và chủng loại hồ vào phối trộn theo tỷ lệ bài phối liệu.


· Cân và bơm chính xác khối lượng phụ gia và nước cần bổ sung điều chỉnh


· Pha chế phụ gia vào nước để điều chỉnh vào máy khuấy phối trộn 


· Theo dõi diễn biến hỗn hợp hồ trong máy khuấy nhanh và thiết bị khuấy trong quá trình khuấy phối trộn.


2. Kiến thức


· Trình bày được tỷ lệ phối trộn hồ trong bài phối trộn 


· Trình bày được thứ tự nạp các loại hồ, phụ gia, nước vào máy khuấy phối trộn 


· Nêu được cách pha chế phụ gia và nước để điều chỉnh vào bể khuấy


· Trình bày được nguyên tắc an toàn khi vận hành máy khuấy nhanh.


· Trình bày được nguyên tắc định lượng hồ và nguyên tắc đặt đồng hồ nước và lựa chọn cân phụ gia.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực : 1 người 


· Trang bị bảo hộ lao động, khẩu trang, găng tay


· Thiết bị: Máy khuấy nhanh, bơm màng, thước đo, đồng hồ đo nước, cân đồng hồ


· Các bộ phận phối hợp thực hiện: phòng kỹ thuật, phân xưởng cơ điện.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của khối lượng hồ nghiền, hồ đất sét và hồ phế liệu 




		- Quan sát và kiểm tra lại sổ ghi thể tích trước và sau khi bơm hồ trong các bể



		- Độ chính xác của khối lượng phụ gia, nước điều chỉnh 

		- Quan sát và kiểm tra lại phiếu điều chỉnh của phòng kỹ thuật



		- Độ chính xác của tỷ lệ pha chế phụ gia và nước khi điều chỉnh.




		- Quan sát qúa trình pha chế và kiểm tra lại tỷ lệ pha của Công ty



		- Thứ tự phối trộn các loại hồ vào bể khuấy

		- Quan sát và kiểm tra lại  thứ tự phối trộn theo bài phối liệu



		- An toàn khu vực máy khuấy và thiết bị khuấy trong quá trình phối trộn




		- Quan sát theo dõi việc thực hiện các biện pháp an toàn trong vận hành máy khuấy.



		- Sự kiểm soát hỗn hợp hồ đổ rót trong quá trình phối trộn




		- Kiểm tra sổ theo dõi vận hành máy khuấy trong quá trình phối trộn hồ





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Ủ hồ bằng máy khuấy chậm


Mã số công việc:E07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Hồ sau khi phối trộn được đưa vào bể ngâm ủ, chạy máy khuấy chậm và ngâm ủ hồ ít nhất 48 giờ trước khi bơm đi đổ rót. Kiểm tra các thông số hồ 1 ngày/lần và theo dõi diễn biến của hồ trong bể khuấy ngâm ủ thường xuyên.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của thời gian ngâm ủ hồ trong bể khuấy.


· Độ chính xác của thời gian chạy máy khuấy ngâm ủ hàng ngày 


· An toàn khu vực máy khuấy và thiết bị khuấy trong quá trình ngâm ủ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Kiểm tra lượng hồ trong bể, các nắp bể khuấy và các van cấp hồ 


· Chạy máy khuấy chậm


· Theo dõi trạng thái của hồ đổ rót trong máy khuấy trong quá trình ngâm ủ


· Ghi sổ sách hàng ngày.


2. Kiến thức 


· Trình bày được thời gian ngâm ủ hồ trong máy khuấy chậm.


· Trình bày được thời gian chạy máy khuấy thực hiện ngâm ủ hàng ngày. 


· Nêu được các bước lấy mẫu hồ để kiểm tra thông số kỹ thuật


· Trình bày được nguyên tắc an toàn khi vận hành máy khuấy chậm 


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người


· Trang bị bảo hộ lao động, khẩu trang, găng tay


· Thiết bị: Máy khuấy chậm, tủ điều khiển, các van cấp hồ, nắp bể khuấy.


· Các bộ phận phối hợp thực hiện: Phòng kỹ thuật, phân xưởng cơ điện


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của thời gian ngâm ủ hồ trong bể khuấy.




		- Quan sát quá trình ngâm ủ và kiểm tra lại sổ theo dõi thời gian ngâm ủ, so sánh với tiêu chuẩn ngâm ủ



		- Độ chính xác của thời gian chạy máy khuấy ngâm ủ hàng ngày 




		- Quan sát quá trình chạy máy và kiểm tra lại sổ theo dõi thời gian chạy máy hàng ngày, so sánh với tiêu chuẩn



		- An toàn khu vực máy khuấy và thiết bị khuấy trong quá trình ngâm ủ.




		- Quan sát theo dõi việc thực hiện các biện pháp an toàn trong vận hành máy khuấy chậm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vận hành bơm màng bơm hồ đổ rót

Mã số công việc: E08

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mở van cấp hồ  bể cần bơm, khóa các van cấp hồ các bể khác, khởi động bơm màng để bơm đảo hồ lưu thông trên đường ống và hồi về bể cấp hồ. Sau đó khoá  van hồi hồ về bể để thực hiện việc cấp hồ cho bộ phận tạo hình sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự thực hiện các bước công việc trong quá trình cấp hồ đổ rót


· Độ chính xác của việc chọn bể cấp hồ.

· Độ chính xác của lưu lượng và áp lực hồ trong đường ống cấp cho bộ phận tạo hình.


· An toàn khu vực làm việc và thiết bị bơm máy trong quá trình vận hành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Đóng mở các van để thực hiện việc cấp hồ đúng bể cẩn bơm.


· Kiểm tra lượng hồ, kiểm tra theo dõi bên trong qúa trình cấp hồ để rót.


· Điều chỉnh lưu lượng hồ trên đường ống, điều chỉnh áp lực bơm.


· Theo dõi diễn biến lưu lượng hồ trên đường ống và mức hồ trong bể khuấy 


· Thực hiện việc bơm đảo hồ trước khi cấp hồ đổ rót.


2. Kiến thức 


· Nêu được thứ tự thực hiện các bước công việc trong quá trình bơm cấp hồ cho bộ phận tạo hình.


· Trình bày được  các thao tác bơm cấp hồ đổ rót từ bể cấp đã chọn một cách chính xác.

· Trình bày được tiêu chuẩn áp lực bơm hồ và cách điều chỉnh áp suất khí cấp vào bơm màng.


· Trình bày được cách chuyển bể cấp hồ và cách ngừng thiết bị.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người


· Trang bị bảo hộ lao động , khẩu trang.

· Thiết bị: bơm màng, van cấp hồ, van hồi hồ về bể, đồng hồ đo áp suất khí nén, bộ chỉnh áp suất khí.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thứ tự thực hiện các bước công việc trong qúa trình bơm cấp hồ đổ rót

		- Quan sát quá trình cấp hồ đổ rót và so sánh với hướng dẫn của Công ty



		- Độ chính xác của việc chọn bể cấp hồ. 

		- Quan sát các van trên hệ thống bơm cấp hồ



		- Độ chính xác của lưu lượng và áp lực hồ trong đường ống cấp cho bộ phận tạo hình.

		- Quan sát và kiểm tra đồng hồ đo áp lực khí cấp cho bơm



		- An toàn khu vực làm việc và thiết bị bơm màng trong quá trình vận hành.




		- Quan sát thao dõi việc thực hiện các biện pháp an toàn trong quá trình thực hiện bơm cấp hồ đổ rót





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý sự cố trượt dây cu roa máy nghiền bi

Mã số công việc:E09

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phát hiện hiện tượng trượt dây curoa máy nghiền bi, dừng khẩn cấp máy nghiền, kiểm tra mức độ căng dây curoa, xả nước và rắc bột nhựa thông lên bề mặt tiếp xúc giữa dây curoa và máy nghiền để trả lại diện tích tiếp xúc ban đầu  và tăng ma sát tiếp xúc sau đó khởi động lại máy nghiền.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ kịp thời và chính xác của việc phát hiện hiện tượng trượt dây curoa máy nghiền bi.


· Mức độ nhanh chóng dừng các thiết bị nghiền.

· Độ chính xác của việc kiểm tra độ căng dây curoa máy nghiền.

· Độ chính xác của việc trả lại diện tích tiếp xúc và tăng ma sát tiếp xúc giữa dây curoa và tang máy.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Nghe và quan sát hiện tượng trượt dây curoa.


· Dừng sự cố trong thời gian nhanh nhất có thể.

· Bơm nước, rửa sạch bề mặt tiếp xúc giữa dây curoa và tang máy.

· Rắc bột nhựa thông lên bề mặt tiếp xúc giữa dây curoa và tang máy.

· Lắc máy bằng cách liên tục ấn nút khởi động rồi lại dừng trước khi chính thức khởi động lại máy nghiền.


2. Kiến thức 


· Nêu được các tín hiệu hiện tượng trượt dây curoa máy nghiền.

· Trình bày được thứ tự thực hiện các bước xử lý hiện tượng trượt dây curoa.

· Nêu được cách kiểm tra độ căng dây curoa.


· Giải thích được việc làm tăng diện tích về giá trị ban đầu  và ma sát tiếp xúc giữa dây curoa và máy nghiền.

IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người. 


· Thiết bị và dụng cụ: Máy nghiền bi, dây curoa, tủ điều khiển, clê, mỏ lết, bột nhựa thông, nước.

· Bộ phận phối hợp thực hiện: phân xưởng cơ điện tăng dây curoa khi dây curoa bị chùng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phát hiện hiện tượng trượt dây curoa máy nghiền bi.

		- Quan sát.



		- Mức độ nhanh chóng dừng các thiết bị nghiền.



		- Quan sát quá trình dừng sự cố máy nghiền.



		- Độ chính xác của việc kiểm tra độ căng dây curoa máy nghiền.



		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn độ  căng dây curoa.



		- Độ chính xác của việc tăng diện tích tiếp xúc đạt đến giá trị ban đầu và ma sát tiếp xúc giữa dây curoa và tang máy.



		- Quan sát và so sánh với hướng dẫn xử lý sự cố.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý sự cố nguyên liệu bị đóng vón trong thiết bị.

Mã số công việc:E10.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phát hiện hiện tượng vón cục nguyên liệu trong thiết bị, dừng thiết bị rồi dùng xa beng phá vỡ sơ bộ cục vón, dùng khí nén đưa vào trong lòng cục vón để phá vỡ tảng nguyên liệu vón thành các mảnh nhỏ sau đó chạy máy để nghiền mịn nguyên liệu tạo thành hồ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ phát hiện hiện tượng vón cục nguyên liệu trong thiết bị.

· Mức độ phá vỡ sơ bộ cục ng liệu vón bằng xà beng.

· Mức độ phá vỡ hoàn toàn cục nguyên liệu vón bằng khí nén.

· Sự kiểm soát hỗn hợp hồ sau khi sử lý sự cố.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Nghe và quan sát hiện tượng vón cục nguyên liệu trong thiết bị. 


· Dùng xà beng để phá vỡ sơ bộ cục nguyên liệu vón.

· Đưa khí nén vào trong lòng cục nguyên liệu vón để phá vỡ hoàn toàn cục vón.

· Chạy máy nghiền để nghiền nguyên liệu.

· Theo dõi diễn biến hỗn hợp hồ sau khi sử lý sự cố.

2. Kiến thức 


· Nêu được các tín hiệu của hiện tượng vón cục nguyên liệu trong thiết bị.

· Trình bày được thứ tự thực hiện các bước xử lý hiện tượng vón cục nguyên liệu trong thiết bị. 


· Nêu được cách phá vỡ sơ bộ cục nguyên liệu bị vón.

· Nêu được cách phá vỡ hoàn toàn cục nguyên liệu bị vón.

· Giải thích được hiện tượng vón cục nguyên liệu và đưa ra được giải pháp hạn chế vón cục nguyên liệu  trong thiết bị.

IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 2 người.

· Dụng cụ: Xà beng, khí nén


· Thiết bị: máy nghiền, tủ điều khiển


· Trang bị: Bảo hộ, khẩu trang, găng tay


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ kịp thời của việc phát hiện hiện tượng vón cục nguyên liệu trong thiết bị

		- Quan sát và kiểm tra thiết bị khi phát hiện



		- Mức độ phá vỡ sơ bộ cục nguyên  liệu vón bằng xà beng

		- Quan sát và kiểm tra lại sau khi phá vỡ sơ bộ



		- Mức độ phá vỡ hoàn toàn cục nguyên liệu vón bằng khí nén

		- Quan sát và kiểm tra lại sau khi thổi khí nén



		- Sự kiểm soát hỗn hợp hồ sau khi sử lý sự cố




		- Quan sát và kiểm tra lại thiết bị xem có còn vón không


- Đánh giá chất lượng hồ thông qua phiếu kiểm tra thông số hồ của phòng kỹ thuật





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm thân bệt 

Mã số công việc:        F01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo mở khuôn lấy sản phẩm ra.

II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Thực hiện đổ rót thủ công sản phẩm bệt đúng quy trình, trình tự các bước.


· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót hồ vào khuôn sản phẩm bệt.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm bệt.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm bệt


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật.

· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm bệt

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định 



		- Thao tác đổ rót chuẩn xác

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện  



		- Chất lượng sản phẩm mộc theo các tiêu chuẩn kỹ thuật sau đổ rót

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.





		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- So sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm két nước 

Mã số công việc:        F02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo hồ dư; lưu mộc đủ thời gian trong khuôn, mở khuôn lấy sản phẩm.

II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Thực hiện đổ rót thủ công sản phẩm két nước đúng quy trình, trình tự các bước.


· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót thủ công sản phẩm két nước.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm két nước.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc dán vải trên bề mặt khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰCHIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm két nước.


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm két nước

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định 



		- Thao tác đổ rót chuẩn xác

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện  



		- Chất lượng sản phẩm mộc theo các tiêu chuẩn kỹ thuật sau đổ rót

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- So sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa 

Mã số công việc:        F03 

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo hồ dư; lưu mộc đủ thời gian trong khuôn, mở khuôn lấy sản phẩm. 


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Thực hiện đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa đúng quy trình, trình tự các bước.


· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. kỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰCHIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa.


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm chậu rửa

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định 



		- Độ chuẩn xác của thao tác đổ rót. 

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện  



		- Chất lượng sản phẩm mộc theo các tiêu chuẩn kỹ thuật sau đổ rót

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm



		- Mức độ an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- So sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo 

Mã số công việc:        F04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo hồ dư; lưu mộc đủ thời gian trong khuôn, mở khuôn lấy sản phẩm. 


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Thực hiện đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo đúng quy trình, trình tự các bước.


· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí

2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIÊC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm tiểu treo.

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định 



		- Độ chuẩn xác của thao tác đổ rót. 

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện.  



		- Chất lượng sản phẩm mộc theo các tiêu chuẩn kỹ thuật sau đổ rót.

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót.



		- Mức độ chính xác của vị trí và kích thước các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm.

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm.



		- Mức độ an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- So sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu 

Mã số công việc:        F05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo hồ dư; lưu mộc đủ thời gian trong khuôn, mở khuôn lấy sản phẩm. 


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Thực hiện đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu đúng quy trình, trình tự các bước.


· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí

2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót hồ vào khuôn sản phẩm chân chậu.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰCHIỆN CÔNG VIỆC:


· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự thực hiện quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm chân chậu

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định 



		- Mức độ chuẩn xác của thao tác đổ rót. 

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện  



		- Chất lượng sản phẩm mộc theo các tiêu chuẩn kỹ thuật sau đổ rót

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- So sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm 


Mã số công việc:        F06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo hồ dư; lưu mộc đủ thời gian trong khuôn, mở khuôn lấy sản phẩm. 


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Mức độ tuân thủ đúng quy trình, trình tự các bước.


· kỹ thuật đổ rót phải chuẩn xác theo yêu cầu của từng bước.

· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng định mức quy định trong  quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót hồ vào khuôn sản phẩm xí xổm.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰCN HIỆN CÔNG VIỆC:


· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm.


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm xí xổm

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện, so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định 



		- Thao tác đổ rót chuẩn xác

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện  



		- Chất lượng sản phẩm mộc 

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót, so sánh với các tiêu chuẩn kỹ thuật đối với sản phẩm mộc sau đổ rót.



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm.



		- Mức độ an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Giám sát trực tiếp quá trình đổ rót, so sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước 

Mã số công việc:        F07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị khuôn đổ rót; đổ rót hồ vào khuôn; lưu hồ trong khuôn tới khi đủ độ bám dính đạt kích thước mộc qui định; tháo hồ dư; lưu mộc đủ thời gian trong khuôn, mở khuôn lấy sản phẩm. 


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Mức độ tuân thủ quy trình, trình tự các bước.


· Kỹ thuật đổ rót phải chuẩn xác theo yêu cầu của từng bước.

· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· An  toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng định mức quy định trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Đổ rót hồ điền đầy khuôn, không tạo lỗ khí.

2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước đổ rót hồ vào khuôn sản phẩm nắp két nước.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước.


· Giải thích được nguyên nhân tạo lỗ khí trong quá trình đổ rót hồ vào khuôn


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật hêra bề mặt và khoan cắt các lỗ công tác trên sản phẩm mộc.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, ca chứa hồ, phễu rót, sàng tay, thước kẹp, đồng hồ đo


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:  


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-Mức độ tuân thủ quy trình, trình tự đổ rót thủ công sản phẩm nắp két nước.

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định.



		- Độ chuẩn xác của các thao tác đổ rót.

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện.  



		- Chất lượng sản phẩm mộc theo các tiêu chuẩn kỹ thuật sau đổ rót.

		- Đo, kiểm tra sản phẩm sau đổ rót.



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Đo, kiểm tra vị trí các lỗ làm việc trên sản phẩm



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- So sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ

Tên công việc: Đổ rót sản phẩm trên băng thân bệt


Mã số công việc:        F08

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đổ rót sản phẩm trên băng bệt bao gồm việc: chuẩn bị khuôn đổ rót; chuẩn bị chương trình đổ rót tự động; đổ rót hồ vào khuôn theo chế độ tự động; tháo hồ và om khí trong khuôn; tháo mở khuôn lấy sản phẩm mộc.


II. TIÊU CHÍ THỰC HIÊN CÔNG VIỆC:

· Thực hiện đổ rót trên băng sản phẩm bệt đúng quy trình, trình tự các bước.


· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước.


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng định mức quy định trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Lập chương trình đổ rót hồ tự động trên máy nhanh, chuẩn xác.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng bệt.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng bệt.


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn.


· Đặt được chương trình đổ rót hồ tự động trên máy.


· Nhớ được tiêu chuẩn về thời gian om khí trong khuôn.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰCN HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót trên băng sản phẩm bệt


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, ống thổi khí, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, mút cao su, ống nhựa mềm , màng lọc, thước kẹp, đồng hồ đo, dàn quạt.


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao độn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ quy trình, trình tự đổ rót trên băng sản phẩm bệt.

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định đánh giá theo thang đánh giá sự thực hiện.



		- Sự thực hiện theo yêu cầu kỹ thuật, kỹ năng thao tác từng bước.

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện để so sánh đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật, kỹ năng của từng bước quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sự thực hiện. 



		- Chất lượng sản phẩm mộc sau đổ rót.

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm.

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức.

		- Theo dõi thời gian thực tế thực hiện công việc để so sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót sản phẩm trên băng két nước


Mã số công việc:        F09

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị khuôn đổ rót; chuẩn bị chương trình đổ rót tự động; đổ rót hồ vào khuôn theo chế độ tự động; tháo hồ và om khí trong khuôn; tháo mở khuôn lấy sản phẩm mộc.


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Mức độ tuân thủ đúng quy trình, trình tự các bước.


· Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện theo yêu cầu kỹ thuật đổ rót của từng bước công việc.


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Lập chương trình đổ rót hồ tự động trên máy nhanh, chuẩn xác.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng két nước.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng két nước.


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn.


· Đặt được chương trình đổ rót hồ tự động trên máy.


· Nhớ được tiêu chuẩn thời gian om khí trong khuôn.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót trên băng sản phẩm két nước


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, ống thổi khí, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, nút cao su, ống nhựa mềm , màng lọc, thước kẹp, đồng hồ đo, dàn quạt.


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ theo quy trình, trình tự đổ rót trên băng sản phẩm két nước

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định đánh giá theo thang đánh giá sự thực hiện.



		- Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện theo yêu cầu kỹ thuật đổ rót của từng bước công việc.




		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện để so sánh đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật, kỹ năng của từng bước quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sự thực hiện. 



		- Chất lượng sản phẩm mộc sau đổ rót

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực tế thực hiện công việc để so sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa


Mã số công việc:        F10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị khuôn đổ rót; chuẩn bị chương trình đổ rót tự động; đổ rót hồ vào khuôn theo chế độ tự động; tháo hồ và om khí trong khuôn; tháo mở khuôn lấy sản phẩm mộc.


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Mức độ tuân thủ đúng quy trình, trình tự các bước.


· Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện theo yêu cầu kỹ thuật đổ rót của từng bước công việc.


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Lập chương trình đổ rót hồ tự động trên máy nhanh, chuẩn xác.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa.


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn.


· Đặt được chương trình đổ rót hồ tự động trên máy.


· Nhớ được tiêu chuẩn thời gian om khí trong khuôn.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót trên băng sản phẩmachauj rửa


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, ống thổi khí, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, nút cao su, ống nhựa mềm , màng lọc, thước kẹp, đồng hồ đo, dàn quạt.


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ theo đúng quy trình, trình tự đổ rót trên băng sản phẩm chậu rửa

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy quy định đánh giá theo thang đánh giá sự thực hiện.



		- Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện theo yêu cầu kỹ thuật đổ rót của từng bước công việc.




		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện để so sánh đối chiếu với yêu cầu kỹ thuật, kỹ năng của từng bước quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sự thực hiện. 



		- Chất lượng sản phẩm mộc sau đổ rót

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực tế thực hiện công việc để so sánh đối chiếu với thời gian quy định trong phiếu công nghệ.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Đổ rót sản phẩm trên băng áp lực


Mã số công việc:        F11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị khuôn đổ rót đạt tiêu chuẩn; chuẩn bị hồ đổ rót phải đủ trong téc theo đúng yêu cầu; chuẩn bị chương trình đổ rót tự động; ép dàn khuôn trên băng bằng pistong thuỷ lực theo đúng yêu cầu về áp lực; đổ rót hồ vào khuôn theo chế độ tự động; tháo hồ trong khuôn; tháo mở khuôn tách lấy sản phẩm mộc.


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Thực hiện đổ rót trên băng áp lực đúng quy trình, trình tự các bước.


· Độ chính xác của áp lực pistong thuỷ lực ép dàn khuôn khuôn.


· Độ chính xác của các thao tác: Mở van khí nén; bơm hút chân không; mở khuôn lấy sản phẩm…

· Đổ rót đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước.


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Lập chương trình đổ rót hồ tự động trên máy nhanh, chuẩn xác.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa.


· Nêu được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc đổ rót sản phẩm trên băng chậu rửa.


· Chỉ ra được những chỗ cần xoa bột talc, dán vải trên bề mặt khuôn.


· Đặt được chương trình đổ rót hồ tự động trên máy.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc đổ rót trên băng sản phẩm chậu rửa


· Khuôn, hồ đổ rót, cân bàn, chổi cọ, khí nén, ống thổi khí, vải sạch, xô, gôm mút


· Bột talc, miếng vải, nút cao su, ống nhựa mềm , màng lọc, thước kẹp, đồng hồ đo.


· Đèn chiếu sáng, ống khoan, dưỡng, dao cắt, dao cạo, con dấu, hêra, bút lông, bàn xoay.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca, biên bản thí nghiệm của phòng kỹ thuật


· Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ  CÁCH THỨC ĐÁNH  GIÁ: 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ theo quy trình, trình tự đổ rót trên băng áp lực

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy.



		- Độ chính xác của áp lực pistong thuỷ lực ép dàn khuôn khuôn.

		- Theo dõi quá trình ép khuôn bằng máy ép thuỷ lực.


- Kiểm tra lực ép trên đồng hồ và so sánh với tiêu chuẩn quy định



		- Độ chính xác của các thao tác: Mở van khí nén; bơm hút chân không; mở khuôn lấy sản phẩm…




		- Theo dõi quá trình đổ rót và đối chiếu với quy trình đổ rót trên băng áp lực.



		- Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện theo yêu cầu kỹ thuật đổ rót của từng bước công việc.

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện. 



		- Chất lượng sản phẩm mộc sau đổ rót

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Mức độ chính xác của các lỗ làm việc và dấu trên sản phẩm

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực tế thực hiện công việc.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Hoàn thiện sản phẩm sau tách khuôn

Mã số công việc:        F12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đặt sản phẩm mộc lên sàn thao tác, tiến hành chỉnh sửa và hoàn hiện sản phẩm: cắt bavia, hêra bề mặt sản phẩm, khoan khoét cắt lại lỗ, lấp vá lỗ cấp hồ, lau sạch bột talc. Sau đó tiến hành đo kiểm và xếp sản phẩm vào nơi quy định


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Hoàn thiện sản phẩm mộc sau tách khuôn đúng quy trình, trình tự các bước.


· Thực hiện đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước.


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước và được xếp đúng nơi quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Đo và kiểm tra độ cứng và độ dày sản phẩm chính xác.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước trong công việc hoàn thiện  sản phẩm.


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc hoàn thiện sản phẩm.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc hoàn thiện sản phẩm


· Bàn xoay, dao nhọn, khay nhựa, gôm mút, hêra, bút lông, hồ loãng, đất dán, dưỡng


· Nước, máy đo độ cứng, máy đo độ dày, polinet, đèn kiểm tra.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca.


· Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ theo quy trình, trình tự quá trình hoàn thiện sản phẩm

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện, so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy.



		- Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện các bước công việc

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện. 



		- Chất lượng sản phẩm mộc sau công việc hoàn thiện sản phẩm

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực tế thực hiện công việc, so sánh với tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy cưỡng bức.

Mã số công việc:        F13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Đặt sản phẩm mộc lên sàn thao tác, tiến hành chỉnh sửa và hoàn hiện sản phẩm: cắt bavia, hêra bề mặt sản phẩm, khoan khoét cắt lại lỗ, lấp vá lỗ cấp hồ, lau sạch bột talc, đóng dấu lên mộc, ghi lại số cá nhân của sản phẩm. Sau đó tiến hành đo kiểm và xếp sản phẩm vào nơi quy định


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy cưỡng bức trong lò đúng quy trình, trình tự các bước.


· Thực hiện đúng yêu cầu kỹ thuật của từng bước.


· Sản phẩm mộc nhẵn, sạch, không biến dạng, móp méo, đảm bảo kích thước và được xếp đúng nơi quy định.


· Dấu và các lỗ làm việc đúng vị trí, kích thước quy định.


· Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


· Thời gian thực hiện đúng thời gian định mức ghi trong quy trình công nghệ.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Đo và kiểm tra độ cứng và độ dày sản phẩm chính xác.


2. Kiến thức


· Nhớ được trình tự các bước trong công việc chuẩn bị sản phẩm mộc cho cấp sấy.


· Trình bày được yêu cầu kỹ thuật của từng bước trong công việc chuẩn bị sản phẩm mộc cấp sấy.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Các loại bảng biểu, quy trình, chỉ dẫn kỹ thuật trong công việc chuẩn bị mộc cấp sấy.


· Bàn xoay, dao nhọn, khay nhựa, gôm mút, hêra, bút lông, hồ loãng, đất dán, dưỡng, con dấu, bút chì


· Nước, máy đo độ cứng, máy đo độ dày, polinet, đèn kiểm tra.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca.


· Trang bị bảo hộ lao động.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tuân thủ theo quy trình, trình tự quá trình chuẩn bị mộc cấp sấy

		- Theo dõi, giám sát người thực hiện so sánh đối chiếu với bảng quy trình thực hiện công việc của nhà máy.



		- Mức độ chuẩn xác của việc thực hiện các bước công việc

		- Quan sát, theo dõi thao tác của người thực hiện. 



		- Chất lượng sản phẩm mộc sau công việc chuẩn bị mộc cấp sấy

		- Quan sát và sử dụng dụng cụ đo kiểm để kiểm tra và đối chiếu với tiêu chuẩn quy định trong phiếu công nghệ theo thang đánh giá sản phẩm.



		- Sự an toàn cho người, thiết bị, dụng cụ và công tác vệ sinh công nghiệp

		- Quan sát, theo dõi quá trình thực hiện của người làm.



		- Thời gian thực hiện so với định mức

		- Theo dõi thời gian thực tế thực hiện công việc, so sánh với tiêu chuẩn.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Xử lý sự cố nứt mộc sau sấy xanh.

Mã số công việc:        F14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Kiểm tra phát hiện các vết nứt trên sản phẩm mộc sau khi sấy môi trường sau đó đánh giá mức độ nứt của sản phẩm để xử lý theo từng cấp.


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Độ chính xác của nguyên nhân  gây nứt đã phát hiện được.

· Mức độ đồng đều về độ ẩm tạo lên cho hai phần ghép vá (đối với nguyên nhân gây nứt do vết ghép vá).


· Mức độ đạt tiêu chuẩn của độ  nhám tạo cho bề mặt tiếp xúc giữa hai mảnh ghép vá (đối với nguyên nhân gây nưt do vết ghép vá).


· Độ dày của lớp hồ bôi lên phần ghép vá (đối với nguyên nhân gây nứt do vết ghép vá) .


· Độ đồng đều của bề dày lớp hồ bôi trên phần ghép vá (đối với nguyên nhân gây nứt do vết ghép vá).


· Độ đồng đều về độ ẩm khuôn tạo hình (đối với nguyên nhân gây nứt do vệt tháo hồ trên khuôn).


· Mức độ thoát hết hồ thừa ở khuôn (đối với nguyên nhân gây nứt do vệt tháo hồ trên khuôn).


· Chất lượng của việc xử lý sự xuất hiện các vết nứt.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Quan sát để phát hiện vết nứt.

· Xác định chính xác nguyên nhân gây nứt.


· Tạo độ ẩm đồng đều và phhù hợp trên các bề mặt ghép vá.


· Tạo độ nhám theo đúng tiêu chuẩn cho cho các bề mặt ghép vá.


· Bôi một lớp hồ có độ dày đồng đều theo tiêu chuẩn lên bề mặt ghép vá.


· Pha hồ loãng để tạo độ ẩm đồng đều trên bề mặt khuôn.


· Thao tác nghiêng khuôn để tháo sạch hồ thừa.


2. Kiến thức


· Nêu lên được các nguyên nhân có thể gây nứt mộc sau sấy xanh.

· Nhớ được tiêu chuẩn về độ nhám bề mặt tiếp xúc của phần ghép vá..


· Nhớ được tiêu chuẩn về độ dày của lớp hồ quét lên bề mặt ghép vá.


· Phát biểu được tính chất về sự hút nước của khuôn thạch cao.


IV.  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Sản phẩm mộc sau một ngày tạo hình.


· Gương soi, đèn pin, vải xô, xô chứa nước, lưỡi cưa sắt, chổi quét hồ.


· Gôm mút, nước hồ loãng.


· Sổ tay công nhân, sổ giao ca.


· Trang bị bảo hộ lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của nguyên nhân  gây nứt đã phát hiện được.




		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra nứt mộc, quan sát vị trí các vết nứt phát hiện được trên sản phẩm. 



		- Mức độ  thích hợp về độ ẩm tạo cho mảnh vải phủ lên bề mặt phần ghép vá.




		- Kiểm tra độ ẩm miếng vải phủ lên hai phần ghép vá và giám sát htời gian phủ vải ẩm lên miếng vá, so sánh với tiêu chuẩn.



		- Mức độ đạt tiêu chuẩn của độ  nhám tạo cho bề mặt tiếp xúc giữa hai mảnh ghép vá.




		- Giám sát trực tiếp quá trình tạo nhám bề mặt ghép vá, quan sát bề mặt nhám tạo được và so sánh với tiêu chuẩn độ nhám bề mặt ghép vá.



		- Độ dày của lớp hồ bôi lên phần ghép vá.

		- Giám sát trực tiếp quá trình quét hồ, quan sát bề dày lớp hồ quét được và so sánh với tiêu chuẩn.



		- Độ đồng đều của bề dày lớp hồ bôi trên phần ghép vá.




		- Giám sát trực tiếp quá trình quét hồ.



		- Độ đồng đều của bề dày lớp hồ bôi tren phần ghép vá.




		- Kiểm tra độ loãng của hồ quét lên khuôn, giám sát quá trình quét hồ lên  bề mặt khuôn tại vị trí ương ứng với vết nứt trên sản phẩm.



		- Mức độ thoát hết hồ thừa ở khuôn.

		- Kiểm tra các khuôn sau khi đã thực hiện tháo hồ thừa.



		- Chất lượng việc xử lý sự xuất hiện các vết nứt trên sảnt phẩm sau sấy xanh.

		- Xem sổ ghi chép về  việc kiểm tra chất lượng sản phẩm mộc sau sấy xanh.





TIÊU CHUẨN KIẾN THỨC, KỸ NĂNG NGHỀ


Tên công việc: Xử lý sự cố độ dày mộc không đạt yêu cầu


Mã số công việc:        F15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Phát hiện độ dày mộc không đạt yêu cầu, tiến hành thay đổi thời gian lưu hồ trong khuôn và quy định thời gian tháo mở khuôn hợp lý sau đó thông báo lại cho các bộ phận chức năng để xử lý.


II. TIÊU CHÍ THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Độ chính xác của sự sai lệch về bề dày đã phát hiện được.


· Mức độ tuân thủ quy trình kiểm tra đổ rót trên khuôn đổ mẫu thử.


· Việc báo cáo về sự cố cho các bộ phận liên quan phải kịp thời, đúng đối tượng.


III. KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Đo bề dày mộc bằng thước kẹp.


· Điều chhỉnh lượng hồ tháo ra khỏi khuôn theo từng nấc một.


· Lập báo cáo rõ ràng về tình trạng sự cố.


2. Kiến thức


· Nhắc lại được tiêu chuẩn về độ dày mộc bám khuôn, độ dày mộc sau tạo hình. 


· Phát biểu được quy trình  lưu hồ trong khuôn thạch cao.


· Nêu được phương pháp so sánh độ dày mộc mới được tạo ra với tiêu chuẩn độ dày mộc.


· Phát biểu được quy trình kiểm soát quá trình sản xuất.


IV. ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Dụng cụ: Thước kẹp, thước kẹp đồng hồ, khuôn đổ mẫu thử, bảng tiêu chuẩn độ dày mộc, form báo cáo.


· Các bộ phận khác có liên quan cần phối hợp: phòng kỹ thuật, bộ phận sấy môi trường.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của sự sai lệch về bề dày đã phát hiện được.




		- Giám sát trực tiếp tháo tác đo độ dày mộc bằng thước kẹp, so sánh kết quả đo với bảng tiêu chuẩn về bề dày



		- Mức độ tuân thủ quy trình kiểm tra đổ rót trên khuôn đổ mẫu thử.




		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra mộc sau tạo hình, so sánh sự thực hiện các bước với quy trình.



		- Mức độ kịp thời và chính xác của việc báo cáo về sự cố cho các bộ phận liên quan.




		- Kiểm tra form báo cáo, kiểm tra sổ giao ca.

- Giám sát toàn bộ quá trình xử lý sự cố và so sánh với quy trình.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị vận hành sấy môi trường.


Mã số công việc: G01.

I.   MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Kiểm tra tình trạng các thiết bị sấy môi trường, kiểm tra an toàn khu vực sấy môi trường, tạo không gian khép kín cho khu vực sấy môi trường.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Đường ống dẫn nhiên liệu và thiết bị đốt không có sự rò rỉ.

· Đảm bảo điều kiện an toàn lao động.


· Môi trường sấy phải được khép kín.

· Sự phân bố  các thiết bị đo thông số môi trường phải đảm bảo kiểm soát được quá trình sấy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Quan sát và nhận biết được sự rò rỉ của nhiên liệu.


· Quan sát để phát hiện được tình trạng mất an toàn, không ổn định của các thiết bị.


· Quan sát tổng thể không gian môi trường sấy.


· Lựa chọn điểm đặt thiết bị đo thông số môi trường.


   2. Kiến thức:


· Phát biểu được quy trình sấy môi trường.


· Nêu lên được các quy tắc an toàn chống điện áp chạm đối với các thiết bị điện.


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và làm việc của thiết bị đốt, quạt ly tâm và thiết bị trao đổi nhiệt.


· Vẽ được sơ đồ hệ thống cung cấp nhiên liệu cho sấy môi trường.


· Nêu lên được các biện pháp an toàn khi làm việc trong điều kiện vi khí hậu nóng.


· Trình bày được nguyên lý sấy trong không gian kín.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: clê. mỏ lết, nhiên liệu (dầu, khí gas), không gian và mặt bằng khu vực tạo hình, khoá cửa, nhiệt kế cầm tay, ẩm kế cầm tay,bảng nội quy an toàn khi vận hành sấy môi trường, quy trình vận hành sấy môi trường, chương trình sấy cài đặt sẵn.


· Thiết bị: thiết bị đốt, quạt ly tâm, thiết bị trao đổi nhiệt, tủ điều khiển hệ thống thiết bị sấy môi trường.


III. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự rò rỉ của nhiên liệu trên đường ống dẫn và thiết bị đốt..

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra tất cả các mặt bích, các đoạn nối của đường ống cấp nhiên liệu và kiểm tra thiết bị đốt.



		- Điều kiện an toàn lao động.

		- Kiểm tra toàn bộ khu vực môi trường sấy không có người.


- Kiểm tra sự nối đất của  tất cả các động cơ quạt, tủ điện.



		- Độ kín của môi trường sấy.

		- Kiểm tra sự đóng kín tất cả các cửa cách ly môi trường sấy với bên ngoài.



		- Sự phân bố các thiết bị đo thông số môi trường để đảm bảo kiểm soát được toàn bộ quá trình sấy.

		- Quan sát xem các thiết bị đo nhiệt độ, thiết bị đo độ ẩm có được bốn trí đều khắp không gian khu vực môi trường sấy hay không?





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vận hành hệ thống sấy môi trường


Mã số công việc: G02.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Chọn chế độ làm việc của thiết bị, chọn chế độ sấy (thực hiện trên tủ điều khiển), vận hành hệ thống thiết bị theo chế độ đã chọn để tạo ra môi trường  sấy có thông số yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ tự động hoá của quá trình.


-   Sự tuân theo quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường.


· Độ chênh lệch thông số thực tế của môi trường sấy so với tiêu chuẩn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Quan sát sự hoạt động của hệ thống thiết bị.


· Thao tác tủ điều khiển điều chỉnh sự hoạt động của hệ thống thiết bị.


· Quan sát và đọc chính xác chỉ số trên nhiệt kế và ẩm kế.


· Kiểm soát quá trình sấy.


   2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình vận  hành thiết bị sấy môi trường, và kiểm soát quá trình sấy môi trường.


· Nêu được các giá trị tiêu chuẩn của thông số môi trường.


· Nêu lên được nguyên tắc an toàn trong quá trình đốt cháy nhiên liệu dạng khí hoặc lỏng.


· Trình bày được nguyên lý hoạt động an toàn của các thiết bị trao đổi nhiệt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường, nhiên liệu (dầu, khí gas), , nhiệt kế cầm tay, ẩm kế cầm tay,bảng nội quy an toàn khi vận hành sấy môi trường, quy trình vận hành sấy môi trường, sổ ghi thông số môi trường, chương trình sấy cài đặt sẵn..


· Thời gian thực hiện: 12 giờ.


· Thời điểm: ban đêm, khi không có người làm việc trong khu vực của môi trường sấy.


· Thiết bị: thiết bị đốt, quạt ly tâm thổi khí nóng và hút khí thải, thiết bị trao đổi nhiệt, tủ điều khiển sự hoạt động của các thiết bị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ tự động hoá quá trình sấy.

		- Kiểm tra chế độ làm việc của hệ thống thiết bị đã được lựa chọn trên tủ điều khiển. Kiểm tra chương trình sấy đã cài đặt.



		- Sự tuân theo quy trình vận hành sấy môi trường.

		- Giám sát quá trình làm việc của người vận hành trong việc thực hiện đầy đủ các bước thao tác đã được chỉ dẫn trong bảng quy trình vận hành sấy môi trường.



		- Độ chênh lệch thông số thực tế của môi trường so với tiêu chuẩn.

		- Kiểm tra giá trị các thông số  đo bằng nhiệt kế và ẩm kế đặt trong môi trường đã ghi trong sổ và so sánh các giá trị này với thông số đã cài đặt trong chương trình khi lựa chọn chế độ sấy. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý tình huống nhiệt độ môi trường  không đạt yêu cầu


Mã số công việc: G03.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Phát hiện ra tình huống nhiệt độ môi trường sấy quá cao hoặc quá thấp so với yêu cầu, điều chỉnh nhiệt độ bằng cách điều chỉnh thiết bị đốt, điều chỉnh quạt hút khí thải.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


-   Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố.


· Độ chính xác của việc chọn thiết bị để điều chỉnh.


· Chất lượng của việc điều chỉnh sự hoạt động của các thiết bị.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Quan sát theo dõi các thông số môi trường thông qua các thiết bị đo.


· Thao tác tủ điều khiển điều chỉnh sự hoạt động của thiết bị đốt, quạt hút khí thải.


· Quan sát và đọc chính xác chỉ số trên nhiệt kế.


· Kiểm soát quá trình sấy.


· Lựa chọn đúng thiết bị cần điều chỉnh cho khu vực có xảy ra tình huống nhiệt độ không đạt yêu cầu.


· Điều chỉnh sự đốt cháy nhiên liệu của thiết bị đốt.  


   2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình vận  hành thiết bị sấy môi trường, và kiểm soát quá trình sấy môi trường.


· Nêu được các giá trị tiêu chuẩn của thông số môi trường.


· Trình bày được nguyên lý làm việc của thiết bị đốt.


· Trình bày được quá trình hoà trộn của các dòng khí có nhiệt độ khác nhau.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường, nhiên liệu (dầu, khí gas),  nhiệt kế cầm tay, ẩm kế cầm tay, quy trình vận hành sấy môi trường, sổ ghi thông số thực tế của môi trường, chương trình sấy cài đặt sẵn trên tủ điều khiển, các nút thao tác điều khiển quạt hút và thiết bị đốt trên tủ điều khiển, các van chặn trên đường ống cấp nhiên liệu. 


· Thiết bị: thiết bị đốt, quạt ly tâm hút khí thải môi trường, thiết bị trao đổi nhiệt, tủ điều khiển sự hoạt động của các thiết bị


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố

		- Giám sát quá trình vận hành hệ thống sấy môi trường xem người vận hành có thực hiện việc kiểm tra thông số môi trường theo đúng chỉ dẫn của quy trình vận hành hay không.


- Kiểm tra thông số môi trường ghi trong  sổ nhật ký vận hành xem tình trạng nhiệt độ không đạt yêu cầu bị kéo dài bao lâu.



		- Độ chính xác của việc chọn thiết bị điều chỉnh.

		- Các  thiết bị đốt và quạt hút được điều chỉnh phải là các thiết bị cung cấp khí nóng và hút khí thải cho khu vực cần được điều chỉnh nhiệt độ. 



		- Chất lượng của việc điều chỉnh sự hoạt động của các thiết bị.

		- Giám sát sự hoạt động an toàn và ổn định của các thiết bị đốt và quạt hút trong quá trình điều chỉnh. 


- Kiểm tra độ chênh lệch của nhiệt độ môi trường sau khi đã điều chỉnh so với tiêu chuẩn đã cài đặt.


- Theo dõi khoảng thời gian tiến hành điều chỉnh thiết bị để nhiệt độ môi trường đạt yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý tình huống độ ẩm môi trường sấy không đạt yêu

                        cầu


Mã số công việc: G04.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Phát hiện ra tình huống độ ẩm môi trường sấy quá cao hoặc quá thấp so với yêu cầu, điều chỉnh độ ẩm bằng cách điều khiển sự hoạt động của quạt hút khí thải môi trường. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố.


-   Độ chính xác của việc chọn thiết bị cần điều chỉnh.


· Chất lượng của việc điều chỉnh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Quan sát sự hoạt động của hệ thống thiết bị.


· Thao tác tủ điều khiển điều chỉnh sự hoạt động của hệ thống thiết bị.


· Quan sát và đọc chính xác chỉ số trên ẩm kế.


· Kiểm soát quá trình sấy.


   2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình vận  hành thiết bị sấy môi trường, và kiểm soát quá trình sấy môi trường.


· Nêu được các giá trị tiêu chuẩn của thông số môi trường.


· Nêu lên được sự  ảnh hưởng của độ ẩm môi trường tới quá trình thoát ẩm của vật liệu sấy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường, nhiên liệu (dầu, khí gas),  ẩm kế, bảng nội quy an toàn khi vận hành sấy môi trường, quy trình vận hành sấy môi trường, sổ ghi thông số môi trường, chương trình sấy cài đặt sẵn, tủ điều khiển

· Thiết bị: quạt ly tâm hút khí thải môi trường.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố

		- Giám sát quá trình vận hành hệ thống sấy môi trường xem người vận hành có thực hiện việc kiểm tra thông số môi trường theo đúng chỉ dẫn của quy trình vận hành hay không.


- Kiểm tra thông số môi trường ghi trong  sổ nhật ký vận hành xem tình trạng độ ẩm không đạt yêu cầu bị kéo dài bao lâu.



		- Độ chính xác của việc chọn thiết bị điều chỉnh.

		- Kiểm tra xem quạt hút được điều khiển có nằm trong khu vực môi trường có độ ẩm không đạt yêu cầu hay không.



		- Chất lượng của việc điều chỉnh.

		- Giám sát sự hoạt động an toàn và ổn định của quạt hút trong quá trình điều chỉnh. 


- Kiểm tra độ chênh lệch của độ ẩm môi trường sau khi đã điều chỉnh so với tiêu chuẩn đã cài đặt.


- Theo dõi khoảng thời gian tiến hành điều chỉnh thiết bị để độ ẩm môi trường đạt yêu cầu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Xử lý tình huống mất an toàn trong quá trình đốt cháy 

                                  nhiên liệu 


Mã số công việc: G05.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


            Điều khiển sự hoạt động của hệ thống thiết bị sấy môi trường khi có hiên tượng nhiên liệu đã được phun ra khỏi thiết bị đốt nhưng không cháy gây nguy cơ nổ trong môi trường.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra nguy cơ gây sự cố.


· Việc dừng thiết bị khi có sự cố phải được thực hiện kịp thời và theo đúng quy trình an toàn.


· Nguyên nhân gây sự cố phải được được khắc phục ngay sau khi phát hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Cảm nhận được mùi nhiên liệu khuếch tán trong môi trường.


· Đánh giá được mức độ cháy của nhiên liệu dựa vào màu sắc của ngọn lửa.


· Thao tác tủ điều khiển điều chỉnh sự hoạt động của hệ thống thiết bị.


· Phối hợp với các bộ phận liên quan để khắc phục sự cố.


   2. Kiến thức:


· Trình bày được quy trình dừng khẩn cấp thiết bị sấy môi trường khi có sự cố.


· Liệt kê được tất cả các nguyên nhân có thể dẫn đến hiện tượng có nhiên liệu không cháy khuếch tán trong môi trường.


· Nêu được các bước kiểm tra để tìm nguyên nhân sự cố.


· Trình bày được nguyên tắc an toàn đối với thiết bị đốt nhiên liệu.


· Nêu lên


·  được phương pháp khắc phục nguy cơ gây cháy nổ trong môi trường


· Nhớ rõ  trách nhiệm của bản thân và các bộ phận liên quan trong việc xử lý sự cố.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: quy trình vận hành hệ thống sấy môi trường, nhiên liệu (dầu, khí gas),  bảng nội quy an toàn khi vận hành sấy môi trường, quy trình vận hành sấy môi trường, sổ ghi thông số môi trường, chương trình sấy cài đặt sẵn.


· Sự phối hợp của các bộ phận liên quan: Phòng kỹ thuật cơ điện.


· Thiết bị: Thiết bị đốt, quạt ly tâm hút khí thải môi trường.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố.

		- Giám sát trực tiếp sự kiểm tra theo dõi thiết bị trong quá trình vận hành để đảm bảo điều kiện an toàn trong môi trường sấy.



		- Việc dừng thiết bị kịp thời khi có sự cố và theo đúng quy trình.

		- Giám sát quá trình dừng thiết bị xem các thao tác dừng thiết bị sau khi phát hiện ra sự cố có chính xác và tuân theo đúng nguyên tắc an toàn đối với các thiết bị làm việc trong môi trường có nguy cơ gây cháy nổ không. 



		- Mức độ kịp thời của việc khắc phục nguyên  nhân gây sự cố.

		-Theo dõi  kiểm tra sự nghiêm túc trong việc giải quyết sự cố của người vận hành, sự phối hợp với các bộ phận liên quan để khắc phục sự cố, giám sát khoảng thời gian thực hiện công việc xử lý sự cố và trình tự thực hiện công việc. 





 TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xếp mộc vào hầm sấy 


Mã số công việc: H01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

     
  Nhận các xe mộc từ bộ phận tạo hình, vận chuyển và sắp xếp vào hầm sấy theo đúng qui định và tiêu chuẩn mộc cấp sấy, chủng loại sản phẩm và số lượng sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Độ chính xác của việc giao nhận sản phẩm mộc cấp sấy.


· Thứ tự xếp các xe mộc trong hầm sấy.


· Độ chính xác về số lượng và chủng loại sản phẩm trong hầm sấy mộc.


· Sự điều chỉnh các xe mộc trong hầm sấy để an toàn cho sản phẩm sấy và thiết bị sấy.


III. CÁC KĨ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


 1. Kỹ năng:

· Nhận đúng chủng loại sản phẩm theo yêu cầu.


· Đánh giá độ ẩm mộc theo tiêu chuẩn mộc cấp sấy.


· Vận chuyển các xe mộc về hầm sấy.


· Xếp các xe mộc trong hầm sấy theo thứ tự sắp xếp trong các khoang của hầm sấy .


· Điều chỉnh các bánh lái của xe đi an toàn trong quá trình sấy mộc cưỡng bức.


2. Kiến thức:


· Nhắc lại được tiêu chuẩn độ ẩm mộc cấp sấy.


· Nêu được các yêu cầu giao nhận sản phẩm mộc cấp sấy.


· Trình bày được cách xếp sản phẩm mộc và trong hầm sấy theo các khoang của hầm sấy mộc.


· Giải thích được các sự cố có thể xảy ra khi việc điều chỉnh bánh lái của xe chở mộc không dúng quy định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người


· Trang bị bảo hộ lao động:  khẩu trang, găng tay.


· Thiết bị: hầm sấy mộc, xe chở sản phẩm mộc.


· Bảng quy định cách xếp mộc trong hầm sấy ; phiếu yêu cầu về chủng loại và số lượng cần sấy mộc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc giao nhận sản phẩm mộc cấp sấy.

		- Quan sát việc giao nhận sản phẩm mộc, kiểm tra lại sổ giao nhận sản phẩm mộc cấp sấy.



		- Thứ tự xếp các xe mộc trong hầm sấy 

		- Quan sát việc xếp các xe mộc trong các khoang và kiểm tra lại quy định xếp mộc trong bồn sấy của công ty.



		- Độ chính xác về số lượng và chủng loại trong hầm sấy mộc.

		- Kiểm tra lại sổ cấp sấy so sánh với phiếu yêu cầu cấp sấy. 



		- Sự điều chỉnh các xe mộc trong hầm sấy để an toàn cho sản phẩm và thiết bị sấy.

		- Kiểm tra lại các xe mộc xếp trong hầm sấy so sánh với quy cách xếp mộc trong hầm sấy của công ty.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra chương trình, téc nước tạo ẩm và các động cơ.

Mã số công việc: H02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

     
 Kiểm tra đúng quy định chương trình sấy  của công ty đã cài đặt sẵn trên tủ điều khiển hầm sấy mộc. Kiểm tra đủ mức nước trong téc nước tạo ẩm.Sau đó kiểm tra các động cơ, buồng đốt, các van đã trong trạng thái hoạt động tốt.Kiểm tra lại trong hầm sấy không có người, các cửa đã đóng kín khít.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Độ chính xác của việc lựa chọn chương trình sấy quy định về chương trình sấy của công ty.


· Mức độ đầy đủ của lượng nước trong téc nước tạo ẩm theo quy định.


· Độ chính xác của việc đánh giá tình trạng hoạt động của các động cơ, buồng đốt, các van trên đường ống cấp và hút khí . 


III. CÁC KĨ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

    1. Kỹ năng:

· Thực hiện thao tác trên tủ điều khiển đi kiểm tra xem chương trình sấy chọn đã đúng với chương trình quy định của công ty hay không.


· Đo mực nước trong téc nước tạo ẩm.


· Kiểm tra các động cơ, buồng đốt, các van hút và thải trong tình trạng hoạt động tốt.


   2. Kiến thức:


· Nhớ được tên chương trình sấy quy định của công ty.





· Trình bày được cách kiểm tra lại chương trình sấy trên tủ điều khiển


· Nêu được cách kiểm tra mức nước trong téc nước tạo ẩm.


· Nêu được cách kiểm tra động cơ, buồng đốt và các van hút, van đẩy.


· Nêu được các yêu cầu về an toàn đối với các thiết bị điện.


· Nêu được các yêu cầu về an toàn đối với các buồng đốt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người


· Trang bị bảo hộ Lao Động, mũ, khẩu trang, găng tay.


· Thiết bị: Hầm sấy mộc, tủ điều khiển hầm sấy mộc, buồng đốt, các động cơ, các van cấp khí và van đẩy khí thải.


· Bảng nội quy vận hành hầm sấy mộc, bảng quy định chương trình sấy mộc của công ty.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của chương trình sấy đúng theo chương trình sấy của công ty.

		- Quan sát quá trình kiểm tra chương trình sấy trên tủ điều khiển so sánh với chương trình quy định của công ty. 



		- Mức độ đầy đủ của  lượng nước  trong téc nước tạo ẩm.

		- Kiểm tra trực tiếp mức nước trong tec nước và so sánh với tiêu chuẩn yêu cầu.



		- Độ chính xác của việc đánh giá tình trạng hoạt động của các động cơ, thiết bị đốt, các van trên đường cấp và hút khí.

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra an toàn thiết bị trước khi vận hành.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vận hành hầm sấy theo chương trình sấy mộc. 


Mã số công việc: H03


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

     
Chọn chế độ điều khiển tự động (AUTO) cho hệ thống thiết bị của hầm sấy.Sau đó thực hiện khởi động hệ thống và kiểm tra theo dõi sự hoạt động ổn định của hầm sấy trong suốt quá trình sấy mộc cưỡng bức.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Độ chính xác của việc chọn chế độ điều khiển tự động (AUTO).

· Thứ tự thực hiện việc khởi động toàn bộ hệ thống sấy.

· Mức độ ổn định hệ thống sấy trong suốt quá trình sấy mộc cưỡng bức, theo dõi sự hoạt động.


· Mức độ dừng khẩn cấp toàn bộ hệ thống khi có sự cố.


III. CÁC KĨ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


     1. Kỹ năng:

· Bấm các phím trên tủ điều khiển đã chọn chính xác chế độ điều khiển tự động.


· Bật các nút khởi động từng thiết bị để khởi động toàn bộ hệ thống .


· Ấn nút dừng hệ thống khi có dấu hiệu sắp có sự cố.


   2. Kiến thức:


· Trình bày được cách chọn chế độ điều khiển tự động trên tủ điều khiển.


· Nhắc lại được thứ tự khởi động các thiết bị để khởi động toàn bộ hệ thống.


· Nêu được các công việc kiểm tra theo dõi sự hoạt động ổn định của hệ thống trong suốt quá trình sấy mộc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC  HIỆN CÔNG VIỆC:


· Trang bị bảo hộ lao động, khẩu trang, găng tay, đèn pin .


· Dụng cụ, thiết bị:hầm sấy mộc, bảng điều khiển hầm sấy mộc,bảng hướng dẫn vận hành hầm sấy.


· Thời điểm: thường sấy vào ban đêm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc chọn chế độ điều khiển tự động (AUTO)

		- Giám sát trực tiếp quá trình đặt chế độ điều khiển thiết bị và so sánh với quy trình hướng dẫn. 



		- Thứ tự thực hiện việc khởi động toàn bộ hệ thống sấy. 

		- Quan sát việc thực hiện khởi động các thiết bị để vận hành toàn bộ hệ thống, so sánh với quy trình vận hành hầm sấy mộc.



		-Mức độ ổn định của hệ thống sấy trong suốt quá trình sấy mộc.

		- Giám sát trực tiếp quá trình và kiểm tra lại sổ theo dõi quá trình sấy mộc. 



		- Mức độ tuân thủ quy trình dừng khẩn cấp toàn bộ hệ thống khi có sự cố

		- Quan sát và kiểm tra lại sổ theo dõi các sự cố xảy ra trong quá trình sấy mộc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vận hành hầm sấy theo chương trình làm nguội. 


Mã số công việc: H04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

     
Bật công tắc sang vị trí “ OFF  “, mở van hút khí thải ở mức 100%, chạy quạt hút khí thải trong một thời gian theo quy định, mở cửa hầm sấy mộc để  mộc trong hầm sấy nguội hoàn toàn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Mức độ chính xác của vị trí ngắt toàn bộ hệ thống.

· Độ chính xác của việc điều chỉnh độ mở van hút khí thải.


· Độ chính xác của thời gian chạy quạt hút.


· Thứ tự thực hiện các công việc trong vận hành hầm sấy mộc theo chương trình làm nguội


III. CÁC KĨ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


      1. Kỹ năng:

· Bật công tắc hệ thống sang vị trí tắt “ OFF”.


· Điều chỉnh van hút khí thải mở 100%.


· Khởi động quạt hút khí thải.


· Mở cửa hầm sấy khi đã đủ thời gian chạy quạt hút theo quy định.


     2. Kiến thức:


· Trình bày được cách điều chỉnh van hút khí thải.


· Nhớ được thời gian chạy quạt hút khí thải trong chương trình làm nguội.


· Trình bày được thứ tự các bước thực hiện trong chương trình làm nguội.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Trang bị bảo hộ lao động, khẩu trang, găng tay, đèn pin, mũ.


· Dụng cụ, thiết bị: Tủ điều khiển hầm sấy mộc, van hút khí thải, nội quy vận hành hầm sấy mộc, bảng quy trình vận hành hầm sấy mộc theo chương trình làm nguội.


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của vị trí ngắt toàn bộ hệ thống. 

		- Quan sát sự thực hiện chuyển công tắc về vị trí đóng. 



		- Độ chính xác của van hút khí thải.




		- Quan sát việc điều chỉnh van hút khí thải, so sánh với quy định.



		- Độ chính xác của thời gian chạy quạt hút.

		- Kiểm tra lại thời gian chạy quạt hút khí thải theo quy định. 



		- Thứ tự thực hiện các công việc trong vận hành hầm sấy mộc theo chương trình làm nguội

		- Quan sát quá trình vận hành hầm sấy theo chương trình làm nguội, so sánh với quy trình của công ty





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Ra lò sản phẩm mộc sau sấy


          Mã số công việc: H05

 I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Lấy mẫu sản phẩm sấy gửi phòng kỹ thuật kiểm tra, căn cứ vào kết quả kiểm tra và tiêu chuẩn mộc sau sấy để đưa sản phẩm mộc đã sấy ra khỏi hầm sấy bàn giao cho bộ phận kiểm tra mộc


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ chính xác của kết quả kiểm tra mộc trước khi ra lò.


· Mức độ đạt yêu cầu  về chất lượng của sản phẩm ra lò.


· Thực hiện bàn giao đầy đủ cho bộ phận kiểm tra mộc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Quan sát để kiểm tra tình trạng mộc xếp trong lò.


· Chọn mẫu kiểm tra chất lượng sấy.


· Sắp xếp các xe sản phẩm trên mặt bằng kho.


· Sắp xếp tài liệu, phiếu kiểm tra chất lượng.


  2. Kiến thức


· Phát biểu được tiêu chuẩn về chất lượng mộc sau khi sấy


· Nêu lên được tiêu chuẩn lấy mẫu sản phẩm mộc trong lò để kiểm tra


· Trình bày được quy trình bàn giao sản phẩm mộc giữa các bộ phận.


  IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: sổ bàn giao sản phẩm, bút, bảng tiêu chuẩn sản phẩm mộc sau khi sấy, quy trình bàn giao sản phẩm.


· Các bộ phận liên quan cần phối hợp: phòng kỹ thuật, bộ phận kiểm tra sản phẩm mộc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Mức độ chính xác của kết quả  kiểm tra mộc trước khi ra lò.

		- Giám sát trực tiếp việc thực hiện quy trình lấy mẫu mộc trong lò để kiểm tra.


- Giám sát trực tiếp quá trình làm thí nghiệm kiểm tra chất lượng mộc.



		 - Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của sản phẩm  khi ra lò

		- So sánh  kết quả kiểm tra của phòng kỹ thuật ghi trên phiếu báo kết quả kiểm tra mộc với tiêu chuẩn mộc ra lò.



		- Sự thực hiên bàn giao sản phẩm mộc cho bộ phận kiểm tra mộc.

		- Giám sát trực tiếp quá trình giao nhận giữa bộ phận trực lò sấy và bộ phận kiểm tra mộc.


- Kiểm tra sổ bàn giao để so sánh số lượng mộc bàn giao cho bộ phận kiểm tra mộc với số lượng mộc đã cấp vào lò  sấy.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên công việc: Xử lý sự cố mộc không đạt độ ẩm yêu cầu sau sấy


        Mã số công việc: H06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Kiểm tra độ ẩm mộc sau sấy, nếu thấy không đạt yêu cầu thì dừng  toàn bộ hầm sấy kiểm tra thiết bị và đường cong sấy để xác định nguyên nhân, khắc phục nguyên nhân để đưa ra được mẻ sấy đạt yêu  cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mẻ sản phẩm mộc sấy không đạt yêu cầu về độ ẩm không được ra lò. 


· Nguyên nhân gây sự cố phải được phát hiện chính xác.


· Sự điều chỉnh thiết bị để khắc phục sự cố phải tương thích với nguyên nhân gây sự cố.


· Việc vận hành hầm sấy để sấy lại phải tuân theo đúng quy trình.


· Quá trình xử lý sự cố phải được ghi sổ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


      1. Kỹ năng


· Kiểm soát quá trình sấy mộc trong lò.


· Đọc và phân tích biểu đồ đường cong sấy.


· Xác định chính xác nguyên nhân gây sự cố.


· Bảo dưỡng buồng đốt và điều chỉnh thiết bị đốt.


· Điều chỉnh thiết bị phun ẩm.


· Vân hành hầm sấy mộc.


· Ghi sổ rõ ràng.


   2. Kiến thức


· Nhắc lại được tiêu chuẩn về độ ẩm của mộc sau khi sấy.


· Phát biểu được quy trình vậnh hành hầm sấy mộc.


· Trình bày được ý nghĩa của đường cong sấy thực tế và đường cong sấy lý thuyết.


· Phát biểu được các yếu tố ảnh hưởng đến sự thoát ẩm của vật liệu sấy.


· Nêu được lý thuyết cháy cơ bản.


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và làm việc của thiết bị đốt.


· Nêu được nguyên lý sấy trong lò buồng.


  IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: phiếu kết quả kiểm tra độ ẩm của sản phẩm mộc sau sấy, bảng tiêu chuẩn sản phẩm mộc sau khi sấy, chương trình sấy cài đặt trên tủ điều khiển, màn hình hiển thị sơ đồ đường cong sấy lý thuyết, bản in đường cong sấy thực tế, búa, bảng treo cảnh báo:”chờ xử lý”, bút sổ giao ca.


· Các bộ phận liên quan cần phối hợp: phòng kỹ thuật.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ độ tuân thủ quy định xử lý đối với sản phẩm sấy không đạt yêu cầu về độ ẩm.

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra sản phẩm và ra lò.


- Quan sát xem có treo biển cảnh báo  : “ Chờ xử lý ”  hay không.



		 - Độ chính xác của nguyên nhân gây sự cố  tìm được.

		- Giám sát trực tiếp quá trình phân tích đường cong sấy, kiểm tra lại độ ẩm mộc cấp sấy để tìm nguyên nhân.



		- Mức độ phù hợp giữa việc điều chỉnh thiết bị với việc khắc phục nguyên nhân gây sự cố.

		- Giám sát trực tiếp quá trình điều khiển sự hoạt động của các thiết bị hầm sấy để sấy lại sản phẩm.


- Kiểm tra đường cong sấy. 



		- Mức độ tuân thủ quy trình vận hành hầm sấy mộc để sấy lại sản phẩm.

		- Giám sát trực tiếp quá trình vận hành hầm sấy và điều khiển thiết bị để sấy lại sản phẩm.



		- Sự ghi chép về sự cố và quá trình khắc phục sự cố.

		- Kiểm tra sổ theo dõi vận hành hầm sấy mộc và sổ bàn giao ca.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


       Tên công việc: Khởi động cabin kiểm tra mộc


        Mã số công việc: I01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Kiểm tra cabin kiểm tra mộc và các động cơ trong tình trạng chuẩn bị hoạt động, chạy quạt hút khí và bơm nước tạo màng nước để hút bụi, kiểm tra và đặt chế độ áp suất hợp lý cho súng thổi khí nén.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ tạo thành dạng màng mỏng của nước trong ca bin để thu hồi bụi. 


· Độ chính xác của giá trị áp suất khí nén cấp vào súng thổi bụi.


· An toàn trong quá trình vận hành thiết bị cabin kiểm tra mộc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

       1. Kỹ năng


- Khởi động quạt hút khí thải.


- Khởi động bơm nước.


- Điều chỉnh van nước tạo thành màng nước mỏng để thu hồi bụi 


- Điều chỉnh bộ lọc khí để áp suất khí nén qua súng đạt yêu cầu 


      2. Kiến thức


· Trình bày được cách điều chỉnh để đạt được màng nước mỏng thu hồi bụi


· Nhắc lại được việc điều chỉnh áp suất khí nén vào súng thối khí


· Trình bày được an toàn lao động  trong lao động đối với môi trường bụi và tiếng ồn.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nước trong thùng chứa thu hồi phải đầy.


· Bộ điều chỉnh áp suất khí nén, tách dầu, tách nước và các đồng hồ đo áp suất trong điều kiện làm việc tốt


· Thực hiện vào đầu các ca sản xuất.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		 - Mức độ điều chỉnh lưu lượng nước thành màng nước mỏng để thu hồi bụi.




		- Quan sát quá trình điều chỉnh và đánh giá màng nước



		 - Mức độ điều chỉnh áp suất khí nén vào sứng thổi khí.




		- Quan sát và kiểm tra lại đồng hồ đo áp lực khí nén



		 - An toàn trong quá trình vận hành thiết bị cabin kiểm tra mộc

		- Quan sát việc thực hiện các nguyên tắc an toàn trong quá trình vận hành thiết bị cabin kiểm tra mộc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


          Tên công việc: Kiểm tra hình dạng và kích thước sản phẩm


Mã số công việc:I02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Nhận sản phẩm mộc sau sấy, kiểm tra mức độ biến dạng sản phẩm trên bàn phẳng bằng Livo và thước Cheper, kiểm tra kích thước của sản phẩm theo bản vẽ sản phẩm. Đánh dấu sản phẩm phát hiện khuyết tật biến dạng để sửa chữa lại.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 

· Độ chính xác của phép đo độ biến dạng sản phẩm.


· Độ chính xác kích thước sản phẩm.


· Thứ tự thao tác công việc kiểm tra hình dạng và kích thước sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

   1. Kỹ năng:


· Đặt Livo thăng bằng giọt nước và chọc thước Cheper để đo độ biến dạng.


· Đo kích thước sản phẩm theo thứ tự kích thước tiêu chuẩn.


   2. Kiến thức 


· Trình bày được tiêu chuẩn độ biến dạng để sửa và độ biến dạng loại bỏ.


· Nhắc lại được các tiêu chuẩn về kích thước của sản phẩm.

IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

· Bàn mặt đá có mặt phẳng nghiêng, Livo chuẩn, thước Cheper sai số 0,1mm, thước dây, thước kẹp sai số 0,01mm.


· Các bản vẽ kích thước sản phẩm sau sấy, bảng tiêu chuẩn độ biến dạng của sản phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác của phép đo biến dạng

		- Quan sát và kiểm tra lại thăng bằng của giọt nước.



		-  Độ chính xác của phép đo kích thước sản phẩm.

		- Kiểm tra lại bản vẽ kích thước của sản phẩm.`



		-  Thứ tự thao tác công việc

		- Quan sát quá trình thao tác.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra nứt mộc.

Mã số công việc: I03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Thổi bụi toàn bộ sản phẩm, dùng chổi quét dầu lên các vị trí thiết yếu trên sản phẩm mộc để phát hiện và loại bỏ vết nứt. Đánh dấu trên các sản phẩm phát hiện vết nứt nhỏ để sửa chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thao tác thổi sạch bụi sản phẩm.


· Vị trí quét dầu trên sản phẩm và thao tác quét dầu theo đường gấp khúc hình Sin.


· Sự phát hiện vết nứt khi quét dầu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng:


· Thổi sạch bụi bằng súng thổi khí nén.


· Quét dầu đúng vị trí, quét theo đường gấp khúc hình sin để đại diện hết diện tích bề mặt cần kiểm tra.


· Quan sát để  phát hiện thấy vệt thấm mầu  và sủi bọt, từ đó tìm ra vết nứt.


   2. Kiến thức


· Trình bày được thao tác thổi bụi toàn bộ sản phẩm.


· Trình bày được vị trí thiết yếu trên sản phẩm cần thiết để quét dầu phát hiện vết nứt


· Phân tích được sự thấm chất lỏng vào vết nứt mộc tạo thành vệt đan sắc cạnh có khi sủi bọt tăm trên vết nứt.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thổi sạch bụi sản phẩm sau đó mới được quét dầu


· Bảng hướng dẫn vị trí quét dầu trên từng chủng loại sản phẩm.


· Chổi thử dầu, dầu FO, đèn pin


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thao tác thổi sạch bụi trên sản phẩm bằng súng thổi khí nén

		-  Quan sát thao tác thổi khí kết hợp nghiêng sản phẩm và đánh giá mức độ sạch bụi trên sản phẩm



		-  Vị trí cần thiết để quét dầu trên sản phẩm

		-  Kiểm tra bảng hướng dẫn vị trí thử dầu



		-  Thao tác quét dầu lên sản phẩm

		- Quan sát



		-  Phát hiện vết nứt mộc trên sản phẩm

		-  Quan sát và kiểm tra lại sản phẩm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra lỗ châm kim và khuyết tật xương.


Mã số công việc: I04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Kiểm tra sản phẩm để phát hiện khuyết tật xương và lỗ châm kim, loại bỏ lỗ kim bằng cách di me sứ, loại bỏ khuyết tật xương bằng dao cạo. Đánh dấu các sản phẩm .


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ khéo léo trong thao tác di quả me sứ để loại bỏ khuyết tật lỗ kim


· Độ khéo léo trong thao tác gẩy, cạo dao để lược bỏ khuyết tật xương không làm hỏng bề mặt sản phẩm mộc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Di me sứ để loại bỏ các lỗ kim nằm trên bề mặt sản phẩm mộc


· Cạo, gẩy các tạp chất lạ, khuyết tật xương bám trên bề mặt sản phẩm mộc.


   2. Kiến thức


· Nhắc lại được tiêu chuẩn sửa đối với các lỗ kim trên bề mặt sản phẩm mộc


· Đưa ra được tiêu chuẩn loại bỏ các tạp chất khuyết tật xương bám trên bề mặt sản phẩm mộc và đánh giá đối với các khuyết tật phải loại bỏ sản phẩm.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bảng tiêu chuẩn sửa các khuyết tật xương và khuyết tật lỗ kim trên sản phẩm mộc sau sấy.


· Quả me sứ được tráng men trên bề mặt mộc nhẵn.


· Dao cạo chuyên dùng để cạo khuyết tật không làm ảnh hưởng bề mặt sản phẩm mộc


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ khéo léo trong thao tác thực hiện di quả me sứ để loại bỏ lỗ kim

		- Quan sát và kiểm tra lại



		- Độ khéo léo trong gẩy, cạo dao để loại bỏ khuyết tật xương

		- Quan sát và kiểm tra lại





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Hoàn thiện sản phẩm mộc

Mã số công việc:I05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Tẩy các vết bị bẩn tạo độ phẳng nhẵn cho sản phẩm, hoàn thiện chân đế và các lỗ thao tác trên sản phẩm và tạo cho bề mặt mộc một độ ẩm đồng đều chuyển sang công đoạn phun men.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ sạch của sản phẩm


· Độ đồng đều của độ ẩm tạo cho bề mặt sản phẩm mộc.


· Thứ tự thực hiện các công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Thổi bụi sạch không làm hỏng sản phẩm mộc.

· Lau gôm mút ẩm để tạo cho bề mặt mộc một độ ẩm đồng đều.


   2. Kiến thức


· Liệt kê được các khuyết tật xảy ra khi thổi bụi bẩn.


· Giải thích được sự cần thiết phải tạo cho bề mặt mộc một độ ẩm đồng đều


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Súng thổi khí nén áp lực khí 6 bar để thổi sạch bụi trên sản phẩm đặc biệt lưu ý tới các góc chết trên sản phẩm.


· Gôm mút đặc chủng .

· Nước nước sạch không lẫn dầu và các chất dung dịch chất hữu cơ để tạo ẩm cho mộc sau khi đã kiểm tra.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Mức độ sạch bụi trên sản phẩm

		- Quan sát và đánh giá trên sản phẩm mộc



		-  Độ đồng đều của độ ẩm trên sản phẩm mộc

		- Quan sát thao tác tạo ẩm



		-  Thứ tự thực hiện công việc hoàn thiện sản phẩm mộc

		- Quan sát việc thổi bụi trước khi tạo ẩm cho sản phẩm mộc





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý sản phẩm mộc không đạt yêu cầu


Mã số công việc: I06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Đánh dấu vị trí các khuyết tật phát hiện, thông báo cho người liên qua tới các khuyết tật để cùng đánh giá phân tích, sau đó vận chuyển về bộ phận sử dụng lại phế liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Sự phối hợp trong công việc với các bộ phận liên quan.

· Mức độ chính xác việc phân tích các khuyết tật phát hiện để tìm ra nguyên nhân gây khuyết tật.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Phản hồi đúng người liên quan tới khuyết tật.


· Đánh giá và phân tích các khuyết tật phát hiện để tìm ra nguyên nhân gây khuyết tật.


   2.Kiến thức:


· Phát biểu được quy định về sửa chữa sản phẩm mộc bị hỏng.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Dụng cụ, thiết bị, vật tư: ca bin kiểm tra mộc, bảng quy trình kiểm tra và xử lý sản phẩm mộc.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Sự phối hợp trong công việc với  các bộ phận liên quan

		- Xem xét phiếu phản hồi



		-  Mức độ chính xác việc đánh giá và phân tích các khuyết tật để tìm ra nguyên nhân gây khuyết tật

		- Quan sát, lắng nghe và kiểm tra lại bảng lấy ý kiến các bộ phận việc trong xử lý sự cố





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Báo cáo sự cố bất thường xẩy ra sau sấy mộc


Mã số công việc: I07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phát hiện chính xác các khuyết tật bất thường xảy ra của sản phẩm sau sấy, phối kết hợp với những người có liên quan phân tích nguyên nhân xẩy ra sự cố và đưa ra biện pháp khắc phục


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác phát hiện sự cố bất thường xảy ra


· Sự phối hợp trong công việc với nguồn có kinh nghiệm để nhanh chóng khắc phục các khuyết tật bất thường.


· Mức độ nhanh chóng trong phản hồi và lập báo cáo sự cố


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Quan sát sản phẩm sau sấy để phát hiện lỗi.


· Phân tích nguyên nhân gây sự cố.


· Lập báo cáo chuẩn xác.


· Ghi chép sổ trực ca rõ ràng.

 2. Kiến thức


· Giải thích được nguyên nhân gây ra khuyết tật bất thường. Đánh giá chính xác khuyết tật do bộ phận nào gây ra khuyết tật bất thường trên: Tại bộ phận sấy, bộ phận tạo hình hay bộ phận gia công hồ đổ rót.


· Phối kết hợp với những người liên quan đưa ra giải pháp khắc phục sự cố


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Lập báo cáo ngay sau khi phát hiện đúng sự cố và phản hồi những người có liên quan.


· Lập báo cáo theo Form chuẩn quy định.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác phát hiện sự cố xảy ra

		- Xem xét và kiểm tra lại trên sản phẩm đã phát hiện



		- Sự phối hợp trong công việc với những người có liên quan để nhanh chóng khắc phục sự cố

		- Quan sát cách đánh giá kiểm tra phiếu tham gia ý kiến trong sử lý sự cố bất thường xẩy ra



		- Mức độ nhanh chóng trong phản hồi và lập báo cáo sự cố

		- Xem xét phiếu phản hồi sự cố bất thường xẩy ra





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nạp nguyên liệu men vào máy nghiền bi.


Mã số Công việc: K01.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 Nhận đơn phối liệu men; cân các loại nguyên liệu làm men theo đơn; đổ các loại nguyên liệu đã cân vào xe nạp liệu; vận hành tời nâng để chuyển xe nạp liệu về vị trí nạp liệu cho máy nghiền; đổ nguyên liệu từ xe vào máy, nạp nước và phụ gia vào máy; đóng chặt nắp máy nghiền; ghi sổ theo dõi khối lượng nguyên liệu đã nạp vào máy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác về khối lượng của mỗi loại nguyên liệu khi cân.


· Độ chính xác về khối lượng của  mỗi loại phụ gia và nước.


· Độ cân bằng của xe nạp liệu trong quá trình di chuyển bằng tời.


· Các loại nguyên liệu phải được nạp theo đúng thứ tự quy định.


· Độ kín khít và chắc chắn của nắp máy nghiền sau khi đã đóng.


· Sự kiểm soát quá trình nạp liệu chặt chẽ.


· Độ an toàn trong quá trình làm việc.


II. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Lựa chọn và sử dụng cân.


· Thực hiện các biện pháp an toàn lao động .


· Đổ nguyên liệu vào xe nạp liệu không làm rơi vãi và gây bụi.


· Điều khiển sự chuyển động của tời nâng.


· Sử dụng đồng hồ đo nước.


· Pha phụ gia với nước khi cấp.


· Sử dụng mỏ lết để đóng chặt nắp máy.


2. Kiến thức:


· Nêu lên được các biện pháp an toàn lao động phù hợp với điều kiện làm việc..


· Nêu được  nguyên tắc an toàn khi vận hành tời nâng.


· Phát biểu được quy trình nạp liệu cho máy nghiền men.


· Giải thích được các nguyên tắc lựa chọn các loại cân và đồng hồ đo đếm.


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 3 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ: cân cơ khí, đồng hồ đo nước, clê, mỏ lết, sổ sách, bút.


· Thiết bị: máy nghiền bi ướt, tời nâng, thùng vận chuyển có bánh xe (xe nạp liệu)


· Các bộ phận khác có liên quan: phòng kỹ thuật, thủ kho nguyên liệu.


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về khối lượng của mỗi loại nguyên liệu nạp cho máy

		-  Kiểm tra độ chính xác của cân cơ khí.


- Cho tất cả các loại nguyên liệu đã cân vào một thùng rồi cân kiểm tra lại, so sánh với tổng số của các mẻ cân.



		- Độ chính xác của lượng phụ gia đã nạp.

		- Kiểm tra lại độ chính xác của đồng hồ đo nước, cân đồng hồ.



		- Độ cân bằng của xe nạp liệu trong quá trình di chuyển bằng tời.

		- Quan sát sự di chuyển của xe trong quá trình vận hành tời nâng.



		- Sự thực hiện theo quy định về thứ tự nạp các loại nguyên liệu..

		- Giám sát trực tiếp quá trình nạp liệu và so sánh với bảng quy định về thứ tự nạp  các loại nguyên liêụ men vào máy nghiền của công ty



		- Độ kín khít của nắp máy nghiền sau khi đã đóng.

		- Kiểm tra gioăng đệm nắp máy, kiểm tra sự xiết chặt của các bu lông ốc vít.



		- Sự kiểm soát quá trình nạp liệu

		- Kiểm tra sổ nạp liệu về sự ghi chép thời điểm nạp, số lượng của mỗi chủng loại nguyên liệu đã nạp, diễn biến quá trình nạp.



		- Độ an toàn trong quá trình làm việc

		- Kiểm tra trang bị bảo hộ lao động phòng tránh bụi cá nhân.


- Quan sát theo dõi việc thực hiện các nội quy an toàn trong vận hành tời nâng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nghiền men bằng máy nghiền bi.


Mã số Công việc: K02.


I.        MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Kiểm tra an toàn khu vực xung quanh máy nghiền; khởi động máy nghiền, kiểm tra theo dõi thông số hồ trong quá trình nghiền, thực hiện dừng máy nghiền khi có phiếu xác nhận chất lượng hồ đã đạt yêu cầu.


II.   CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Sự  an toàn cho người làm việc.


· Sự  an toàn đối với thiết bị khi làm việc.


· Sự điều khiển hoạt động của máy nghiền phải tuân theo quy trình.  


· Sự kiểm soát chặt chẽ quá trình nghiền.


· Chất lượng hồ men sau khi nghiền.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

      1.  Kỹ năng: 


· Phát hiện được nguy cơ mất an toàn cho người vận hành máy trong quá trình làm việc


· Đánh giá mức độ căng dây đai truyền động khi kiểm tra bằng tay.


· Điều chỉnh phanh máy nghiền


· Thực hiện thành thạo các thao tác điều khiển máy nghiền khi vận hành máy


       2.  Kiến thức:


· Trình bày được cách đề phòng tai nạn khi làm việc với thiết bị điên, thiết bị có bộ phận truyền động bằng dây đai. 


· Nêu được nguyên tắc an toàn cho thiết bị truyền động dây đai. 


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và sự hoạt động của máy nghiền.


· Phát biểu được quy trình vận hành máy nghiền bi để nghiền men. 


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và sự hoạt động của máy bơm màng.

· Nêu lên được giá trị tiêu chuẩn về các thông số hồ men ra máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ, vật tư: tủ điện điều khiển máy nghiền, clê, mỏ lết, kìm, chõ xả hồ men, khí nén, bảng quy định thông số hồ men, bảng hướng dẫn vận hành máy nghiền men, bảng tiêu chuẩn thông số hồ men ra máy.


· Thiết bị: máy nghiền bi, máy bơm màng. 


· Các  bộ phận liên quan cần phải phối hợp: phòng Kỹ thuật  (để kiểm tra, giám sát chất lượng hồ trong quá trình nghiền).


V.     TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đảm bảo an toàn cho người vận hành

		- Kiểm tra cửa đóng khu vực xung quanh máy nghiền đang hoạt động. 


- Kiểm tra sự nối đất của các thiết bị điện.



		- Điều kiện an toàn đối với thiết bị khi làm việc.

		- Kiểm tra độ căng của dây đai truyền động máy nghiền.


- Kiểm tra sự nối đất của các thiết bị điện.



		- Mức độ tuân thủ sự thực hiện sự diều khiển hoạt động của máy nghiền theo đúng quy trình.

		- Giám sát trực tiếp  quá trình khởi động máy, dừng máy xem có thực hiện đầy dủ các bước theo đúng như quy trình hay không.



		- Mức độ tuân thủ sự thực hiện theo quy trình sự kiểm soát chặt chẽ quá trình nghiền.

		- Theo dõi sự phối hợp của người vận hành với Phòng Kỹ thuật, số lần lấy mẫu để kiểm tra thông số hồ men.



		- Chất lượng hồ men sau khi nghiền.

		- Lấy mẫu hồ men gửi phòng kỹ thuật kiểm tra tỷ trọng, độ nhớt, độ sót sàng, độ linh động… rồi so sánh với giá trị của thông số của hồ men ra máy cho trong bảng thông số tiêu chuẩn của hồ men.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xử lý men thu hồi để sử dụng lại.

Mã số Công việc: K03.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 Nhận men thu hồi từ bộ phận phun men về bộ phận chế tạo men, kiểm tra  sơ bộ chất lượng men, chạy máy khuấy để làm đồng nhất men, kiểm tra thông số và tráng thử, ghi kết quả kiểm tra men sau khi đã khuấy.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Đảm bảo men thu hồi có thể chế biến để sử dụng lại được.


· Độ đồng nhất của men sau khi khuấy.


-   Chất lượng men đảm bảo đạt yêu cầu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


      1.  Kỹ năng: 


· Đánh giá được khả năng có thể điều chế để sử dụng lại của men thu hồi.


· Điều khiển sự thay đổi tốc độ máy khuấy phù hợp. 


· Đánh giá chất lượng men thu hồi sau khi đã khuấy.


  2. Kiến thức:


· Trình bày được  tiêu chuẩn men thu hồi.


· Trình bày được phương pháp điều chỉnh các thông số của men thu hồi.


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và làm việc của máy khuấy.


· Nêu lên được tiêu chuẩn thông số men phun.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ: thùng chứa men di động , bảng tiêu chuẩn thông số men phun, bảng tiêu chuẩn thông số men thu hồi, phiếu xác định chất lượng men thu hồi của phòng kỹ thuật.


· Thiết bị: máy  khuấy có điều chỉnh tốc độ.


· Các bộ phận liên quan cần phối hợp: Phòng Kỹ thuật (để kiểm tra thông số men trong quá trình chế biến lại)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc đánh giá khả năng sử dụng lại của men thu hồi

		- Giám sát trực tiếp quá trình nhận và kiểm tra men thu hồi, xem lại phiếu kiểm tra chất lượng men thu hồi của phòng kỹ thuật, so sánh với tiêu chuẩn men thu hồi. 



		- Độ đồng nhất của men thu hồi.

		- Giám sát kiểm tra thời gian khuấy lại men bằng máy khuấy chậm.


- Đo kiểm tra tỷ trọng của men



		- Chất lượng men thu hồi sau khi đã khuấy.

		- Kiểm tra kết quả trên phiếu kiểm tra thông số men sau khi đã khuấy lại và so sánh với tiêu chuẩn thông số men thu hồi.

- Giám sát trực tiếp quá trình tráng thử men lên mẫu và nung, so sánh màu sắc của sản phẩm tráng thử sau khi nung với sản phẩm chuẩn mẫu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lọc men.


Mã số Công việc: K04.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Vận hành máy sàng rung hai lớp, bơm cho men chảy qua sàng rung để loại bỏ tạp chất cơ học; vận hành thiết bị khử từ, bơm men đã lọc tạp chất cơ học cho chảy qua thiết bị khử từ để lọc tạp chất sắt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ ổn định của thiết bị khi hoạt động.


· An toàn lao động cho người làm việc.


· Sự tuân thủ quy trình vận hành các thiết bị.


· Chất lượng lọc tạp chất cơ học ra khỏi hồ men.


· Mức độ lẫn tạp chất sắt của hồ men sau khi lọc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1.  Kỹ năng: 


· Sắp đặt vị trí miệng ống rót hồ vào chính giữa mặt sàng.

· Điều chỉnh lưu lượng bơm màng.


· Căn chỉnh độ cân bằng khi sắp đặt sàng rung.


· Lắp đặt để kết nối đường ống dẫn hồ men .


· Vận hành sàng rung và thiết bị khử từ.


        2. Kiến thức:


· Vẽ được sơ đồ kết nối các thiết bị trong hệ thống lọc hồ.


· Trình bày được  nguyên lý cấu tạo và hoạt động của máy  bơm màng, máy sàng rung, máy khử từ điện.


· Phát biểu được quy trình lọc hồ men.

· Nêu lên được phương pháp kiểm tra lượng tạp chất sắt trong men.


· Nhớ được tiêu chuẩn đối với mặt sàng để lọc men.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ, vật tư: khí nén,  clê, mỏ lết, gôm mút.


· Thiết bị: máy bơm màng, thùng chứa inox, sàng rung, thiết bị khử từ (hai chiếc).


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ ổn định của thiết bị khi hoạt động.

		- Kiểm tra độ cân bằng của máy sàng. 


- Kiểm tra thiết bị khử từ phải có đủ hai chiếc.


- Giám sát trực tiếp quá trình lọc men



		- An toàn lao động cho người làm việc.

		- Kiểm tra sự nối đất của các thiết bị điện mà con người có thể va chạm vào trong quá trình làm việc.



		- Sự tuân thủ quy trình vận hành hệ thống thiết bị lọc.

		- Quan sát theo dõi người vận hành xem có thực hiện đúng các công việc theo như quy trình vận hành hay không.



		- Chất lượng lọc tạp chất cơ học ra khỏi hồ men.

		- Theo dõi kiểm tra mặt sàng có bị rách trong quá trình lọc hay không?


- Kiểm tra kích thước mắt lưới sàng sử dụng. 



		- Mức độ lẫn tạp chất của hồ men sau khi sử dụng

		- Sử dụng miếng gôm mút lau lên bề mặt hút sắt của đĩa từ lọc sắt, nếu thấy chuyển màu thì trong men vẫn còn sắt, nếu không chuyển màu thì trong men đã hết tạp chất sắt.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Khuấy keo CMC.


Mã số công việc: K05.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Cân nước và keo theo tỷ lệ định trước, đưa nước vào thùng chứa và máy khuấy sau đó cho dần keo CMC vào khuấy trộn đều đến khi tan hoàn toàn, ngâm ủ keo trong 24 giờ để hỗn hợp trở thành dạng sol – gel.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chất lượng nước.


· Độ chính xác về khối lượng  nước.


·  Độ chính xác khối lượng keo.


· Phương pháp khuấy keo


· Chất lượng keo sau khi đã ngâm, ủ.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Lựa chọn và sử dụng cân.


· Kiểm tra nước bằng mắt thường.


· Đổ keo vào nước để  hoà tan.


· Điều chỉnh tốc độ máy khuấy để tránh hiện tượng vón cục khi pha keo.


· Quan sát đánh giá sản phẩm nung thử sau khi phun men 


   2. Kiến thức:


· Hiểu được yêu cầu đối với chất lượng nước dùng để hoà tan keo


· Biết cách khuấy keo bằng máy khuấy.


· Hiểu biết điều kiện về thời gian ngâm ủ keo.


· Biết cách hạn chế vi khuẩn phá hoại sol - gel


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ, vật tư: cân bàn,cân đồng hồ, thùng Inox, keo CMC, nước sạch, buồng bảo ôn., bút, sổ ghi chép.


· Thiết bị: máy khuấy nhanh có điều chỉnh tốc độ, lò nung sản phẩm sứ vệ sinh 


· Các bộ phận liên quan cần phải phối hợp: Phòng Kỹ thuật, phân xưởng lò nung.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chất lượng nước.

		- Quan sát bằng mắt thường nước trong,  không có màu gỉ sắt.



		- Độ chính xác về khối lượng nước.

		- Kiểm tra lại độ chính xác của cân bàn.



		- Độ chính xác khối lượng keo.

		- Kiểm tra độ chính xác của cân đồng hồ.



		- Phương pháp khuấy keo.

		- Giám sát quá quá trình khuấy keo CMC thực hiện pha keo theo đúng nguyên tắc hoà tan một chất rắn trong chất lỏng.



		- Chất lượng keo sau khi đã ngâm ủ

		- Giám sát quá trình ngâm ủ keo về thời gian và điều kiện bảo quản keo trong buồng bảo ôn.


- Quan sát đánh giá sự co men trên mẫu tráng men nung thử.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chế tạo men phun.


 Mã số công việc: K06.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Cân men sống, men thu hồi và keo ở dạng sol - gel theo tỷ lệ quy định và khuấy trộn đến khi đạt thông số theo quy định tiêu chuẩn men phun để cấp cho bộ phận men.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác về khối lượng của men sống, men thu hồi, keo sol – gel.


· Độ đồng nhất của hỗn hợp men.


· Chất lượng men phun.


· Điều kiện bảo quản men phun khỏi sự xâm nhập của vi khuẩn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Lựa chọn cân.


· Điều chỉnh tốc độ máy khuấy.


· Kiểm tra chất lượng làm đồng nhất men bằng quan sát.


   2. Kiến thức:


· Phát biểu được tiêu chuẩn về  sự đồng nhất của dung dịch.


· Nêu được phương pháp tạo sự đồng nhất cao cho 1 dung dịch.


· Nhớ được tiêu chuẩn về điều kiện nhiệt độ, độ ẩm môi trường bảo quản men tránh sự xâm nhập của vi khuẩn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ, vật tư: cân bàn, cân cơ khí, cân đồng hồ, thùng Inox, keo ở dạng sol – gel, men thu hồi, men sống, nước sạch, buồng bảo ôn., máy điều hoà hai chiều, ẩm kế, nhiệt kế, ca nhựa, bảng tiêu chuẩn thông số men phun, bút, sổ ghi chép.


· Thiết bị: máy khuấy nhanh có điều chỉnh tốc độ.


· Bộ phận liên quan cần phải phối hợp: Phòng Kỹ thuật.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về khối lượng của các loại men sống, men thu hồi, keo ở dạng sol – gel 

		- Kiểm tra lại độ chính xác của các loại cân sử dụng.






		- Độ đồng nhất của hỗn hợp men.

		- Giám sát quá trình vận hành và điều chỉnh tốc độ máy khuấy để tạo độ đồng nhất cho hỗn hợp men.


- Kiểm tra độ đồng nhất bằng cách múc 1 ca men sau khi đã khuấy để quan sát bằng mắt.



		- Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng men.

		- Kiểm tra lại đơn pha men phun.

- Lấy mẫu men gửi phòng kỹ thuật kiểm tra thông số men sau khi khuấy và so sánh với tiêu chuẩn về thông số men phun.

- Giám sát quá trình bảo quản men để tránh sự xâm nhập của vi khuẩn.



		- Điều kiện bảo quản men tránh khỏi sự xâm nhập của vi khuẩn

		- Sử dụng nhiệt kế và ẩm kế để kiểm tra thông số môi trường buồng bảo ôn. So sánh với thông số tiêu chuẩn đối với buồng bảo ôn. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý sự cố men phun bị vữa.


Mã số công việc: K07.


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


Phát hiện men phun bị vữa, kiểm tra lại các thông số: tỷ trọng, độ linh động, tốc độ khô của men, kiểm tra khối lượng sol – gel, chất chống vữa để quyết định việc khuấy lại, kiểm tra và kết luận .


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Nguyên nhân gây vữa men phải được xác định chính xác. 


· Độ chính xác về các thong số tỷ trọng, độ linh động, tốc độ khô của men phun.


· Độ chính xác về thành phần phần phần trăm keo Sol-gel có trong men phun.


· Độ chính xác tỷ lệ chất chống vữa có trong men phun.


· Các công việc xử lý sự cố phải được thực hiện chính xác dựa trên sự kết hợp kiểm tra và theo dõi của Phòng Kỹ thuật.


· Thông số men sau khi xử lý phải nằm trong giới hạn tiêu chuẩn men phun.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Phân tích nguyên nhân gây sự cố khi quan sát sản phẩm sau phun men.


· Phối hợp với phòng kỹ thuật để thực hiện kiểm tra nguyên nhân gây sự cố.


· Pha chế men phun và  vận hành máy khuấy để điều chỉnh lại men.


· Nhận biết bằng mắt mức độ đồng nhất của dung dịch men pha.


   2. Kiến thức:


· Trình bày được cách xử lý khi men phun bị vữa.


· Nêu lên được cách kiểm tra độ đồng nhất của dung dịch.


· Nêu được phương pháp tạo sự đồng nhất cao cho 1 dung dịch.


· Nêu được tiêu chuẩn về điều kiện nhiệt độ, độ ẩm môi trường bảo quản men tránh sự xâm nhập của vi khuẩn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Trang bị cá nhân: khẩu trang, găng tay.


· Dụng cụ, vật tư: cân bàn, cân cơ khí, cân đồng hồ, thùng Inox, keo ở dạng sol – gel, men thu hồi, men sống, nước sạch, buồng bảo ôn., máy điều hoà hai chiều, ẩm kế, nhiệt kế, ca nhựa, bảng tiêu chuẩn thông số men phun, bút, sổ ghi chép.


· Thiết bị: máy khuấy nhanh có điều chỉnh tốc độ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc tìm nguyên nhân gây vữa men.

		- Kiểm ta lại đơn phối liệu men và kiểm tra lại độ chính xác của các loại cân sử dụng.



		- Độ chính xác về các thong số tỷ trọng, độ linh động, tốc độ khô của men phun.

		- Giám sát trực tiếp quá trìn kiểm tra các thông số tỷ trọng, độ linh động, tốc độ khô của men phun.


- So sánh kết quả kiểm tra các thong số với tiêu chuẩn thong số men phun.



		- Độ chính xác về thành phần phần phần trăm keo Sol-gel có trong men phun.

		- Kiểm tra sổ pha men, dựa vào số lượng keo sol-gel và lượng men cần pha để tính ra thành phần phần trăm keo có trong men và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chính xác tỷ lệ chất chống vữa có trong men phun.

		- Kiểm tra sổ pha men, dựa vào khối lượng chất chống vữa đã pha để tính tỷ lệ và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Thứ tự thực hiện các công việc trong quá trình xử lý men bị vữa.

		- Giám sát trực tiếp quá trình phối hợp với Phòng kỹ thuật để điều chỉnh xử lý men. 

- Kiểm tra độ đồng nhất bằng cách múc 1 ca men sau khi đã khuấy để quan sát bằng mắt.



		- Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng men.

		- Giám sát trực tiếp quá trình điều chỉnh men và lấy mẫu kiểm tra, so sánh kết quả kiểm tra chất lượng hồ men sau khi đã điều chỉnh lại với tiêu chuẩn men phun.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Khởi động cabin phun men

Mã số công việc:L01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Khởi động quạt hút khí, khởi động máy bơm tạo màng nước để lọc bụi men, thử sức hút của cabin phun men sau đó kiểm tra bàn xoay, tay quay trong cabin phun men ở trạng thái hoạt động tốt,


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ chính xác việc điều chỉnh van nước để tạo thành màng nước mỏng lọc bụi men.


· Độ chính xác của phép thử sức hút của cabin phun men.

· Mức độ kiểm tra bàn xoay và tay quay trong trạng thái hoạt động tốt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Điều chỉnh van nước kết hợp quan sát máng nước tạo thành tấm chắn mỏng bằng  nước để lọc bụi men.


· Phun thử súng phun men để kiểm tra sức  hút của cabin phun men


· Đặt sản phẩm lên bàn xoay, quay thử tay quay để đánh giá sự hoạt động của bàn xoay và tay quay.


   2. Kiến thức


· Giải thích được cơ chế lọc bụi bằng màng nước.

· Trình bày được thao tác thử sức hút cabin phun men để lọc bụi men an toàn trong quá trình phun men.


· Trình bày được tiêu chuẩn kiểm tra bàn xoay và tay quay của cabin phun men


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thực hiện công việc từ đầu mỗi ca sản xuất


· Trước khi vận hành cabin phải kiểm tra xem nước trong cabin đã đầy chưa.


· Bàn xoay, tay quay ở trong trạng thái hoạt động tốt


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Mức độ chính xác việc điều chỉnh van tạo thành máy nước lọc bụi men

		- Đánh giá bằng máy nước lọc bụi men



		-  Độ chính xác của phép thử sức hút cabin phun men

		- Quan sát



		- Mức độ ổn định trong hoạt động của bàn xoay, tay quay.

		- Quan sát và kiểm tra lại








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Điều chỉnh súng phun men


Mã số công việc:L02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Vận hành bơm màng để đưa men từ thùng chứa vào súng phun . Điều chỉnh lưu lượng men phun đạt đến giá trị tiêu chuẩn bằng cách điều chỉnh áp lực khí nén cấp cho bơm. Điều chỉnh mức độ biến bụi men của súng súng phun men bằng cách  điều chỉnh áp lực khí nén cấp cho súng phun.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự thực hiện các bước công việc


· Độ chính xác của lưu lượng men của súng phun men


· Độ chính xác của áp suất khí nén vào súng phun men


· Mức độ tạo thành dạng sương mù men của súng phun men


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Điều chỉnh bơm màng để đạt được lưu lượng men theo tiêu chuẩn 


· Điều chỉnh áp suất khí nén và súng phun theo tiêu chuẩn áp lực để xé dòng men phun.


· Điều chỉnh côn súng, kim súng và biên độ dòng men ra khỏi súng phun để tạo thành dạng sương mù men ra khỏi súng.


   2. Kiến thức


· Nhắc lại được thứ tự thao tác các bước công việc


· Nhắc lại được tiêu chuẩn lưu lượng men  ra khỏi súng phun và áp suất dòng khí nén vào súng để xé dòng men phun.


· Trình bày được thao tác điều chỉnh súng phun men để tạo thành dạng sương mù ra khỏi súng phun.


· Trình bày được nguyên nhân gây ra khuyết tật khi súng phun men không đạt yêu cầu về áp suất và lưu lượng.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Dụng cụ, vật tư: khí nén, máy bơm màng, men phun, súng phun men, cabin phun men.

· Nhân lực: 1 người.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự thực hiện các bước công việc.

		- Quan sát



		-  Độ chính xác về lưu lượng men của súng phun men.

		- Kiểm tra lưu lượng men  phun ra từ miệng phun men của súng phun, kiểm tra sổ theo dõi lưu lượng men phun.



		-  Độ chính xác của áp suất khí nén vào súng phun men.

		- Kiểm tra đồng hồ đo áp suất khí nén và kiểm tra sổ theo dõi áp lực khí nén.





		-  Chất lượng  tạo thành dạng sương mù của men khi  ra khỏi súng phun.

		- Quan sát.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phun men thân bệt


Mã số công việc: L03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Đưa sản phẩm mộc thân bệt lên bàn phun men, thổi sạch bụi bám trên sản phẩm và các khe rãnh của sản phẩm, phun men vào các khe rãnh và đáy siphông sau đó thực hiện các bước phun men để tạo cho sản phẩm lượng men tiêu chuẩn về độ dầy và độ đồng đều.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự thực hiện các bước phun men thân bệt.


· Mức độ khéo léo thao tác phun men vào khe rãnh và đáy siphông.


· Độ khéo léo trong thao tác lau men đáy siphông và khe rãnh không làm mất men sản phẩm.


· Độ chính xác khoảng cách từ súng phun đến bề mặt sản phẩm.

· Độ chính xác số lượt phun và thao tác phun men sản phẩm thân bệt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Thực hiện các bước phun men thân bệt theo quy trình hướng dẫn.


· Phun men và thổi  dạt men vào đáy siphông cũng như phần khuất bên trong lòng thân bêt.


· Đưa tay theo từng vòng, cầm súng phun đúng khoảng cách từ súng tới bề mặt sản phẩm để dòng men ra luôn vuông góc với bề mặt cần phun.


   2. Kiến thức 


· Trình bày được quy trình thao tác phun men thân bệt


· Giải thích được sự tạo ẩm cho các góc cạnh và đáy Siphông có tác dụng như thế nào tới quá trình phun men.


· Trình bày được tiêu chuẩn về khoảng cách từ súng tới bề mặt sản phẩm và tiêu chuẩn dòng men bắn vào sản phẩm mộc trong phun men.


· Giải thích được hiện tượng nứt men tại các khe rãnh sau phun men.


· Chỉ ra được các lỗi thường gặp nếu khoảng cách súng tới bề mặt  sản phẩm không đảm bảo cũng như dòng men phun ra không vuông góc với bề mặt lần phun trên sản phẩm


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thực hiện phun men lần 1 sau đó phải dừng phun để dùng gôm mút ẩm lau men chảy đọng ở các khe rãnh, đáy siphông: Tránh việc gây đọng men, nứt men do độ dầy không đồng đều.


· Thao tác phun men kết hợp xoay bàn xoay để tạo cho sản phẩm một độ dầy men đồng đều.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự thực hiện các bước phun men thân bệt

		- Quan sát và đánh giá theo quy trình hướng dẫn phun men thân bệt



		-  Độ khéo léo khi phun men và thổi men vào khe rãnh, đáy siphông trên thân bệt

		- Quan sát và kiểm tra khả năng bị mút men của các sản phẩm sau khi phun men



		- Độ chính xác khoảng cách từ súng phun men đến sản phẩm

		- Kiểm tra tiêu chuẩn phun men






		-  Độ chính xác về số lần phun và các thao tác phun men

		- Quan sát quá trình phun men sản phẩm thân bệt





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phun men két nước


Mã số công việc:L05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đặt sản phẩm mộc két nước lên bàn xoay, thực hiện các bước phun men theo tiêu chuẩn, cầm súng và thực hiện các thao tác riêng biệt để tạo cho bề mặt mộc két nước một độ dầy men và bề mặt men đạt tiêu chuẩn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự phun men các mặt của sản phẩm két nước


· Độ chính xác của tư thế cầm súng phun men từng lượt phun


· Độ chính xác khoảng cách từ súng phun tới bề mặt sản phẩm


· Độ chính xác của dòng men luôn được vuông góc với bề mặt sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Phun men lần 1 và lần 3 cầm súng ở tư thế nằm ngang phun theo chiều cao két nước kết hợp xoay bàn xoay để phun toàn bộ bề mặt két.


· Phun men lần 2: Cầm súng ở tư thế thẳng đứng phun theo chiều rộng két nước kết hợp xoay bàn xoay để phun hết bề mặt két nước.


· Điều chỉnh súng phun để luôn duy trì khoảng cách từ súng tới bề mặt két nước cũng như để dòng men ra khỏi súng luôn vuông góc với bề mặt két nước.


   2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình hướng dẫn phun men két nước.

· Nhắc lại được khoảng cách từ súng phun men tới bề mặt sản phẩm.

· Mô tả được các tư thế cầm súng khi phun men trên các vị trí khác nhau của két nước.


· Giải thích được hiện tượng sần  men và  mỏng  men két nước sau phun men.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thực hiện phun men lần 1 và lần 2 xong phải chờ khoảng 30 giây để thao tác lau men chảy đọng và chờ cho bề mặt mới được phun men khô thì mới thực hiện phun lần 3 tránh việc lớp men không đảm bảo độ dầy lớp men phun.


· Thao tác phun men kết hợp xoay bàn xoay để phun đồng đều bề mặt sản phẩm tạo cho sản phẩm một độ dầy và độ đồng đều lớp men đạt tiêu chuẩn.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự phun men các mặt của két nước

		- Quan sát quá trình phun men và kiểm tra lại bảng hướng dẫn phun men két nước 



		-  Độ chính xác của tư thế cầm súng phun men của các lần phun

		- Kiểm tra tiêu chuẩn phun men két nước



		-  Độ chính xác khoảng cách từ súng phun men đến bề mặt sản phẩm cần phun.

		- Quan sát và kiểm tra tiêu chuẩn phun men két nước quá trình phun men






		-  Độ chính xác của dòng men ra khỏi súng luôn vuông góc với bề mặt sản phẩm

		- Quan sát thao tác đưa tay súng phun men luôn vuông góc với bề mặt cần phun





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phun men chậu rửa

Mã số công việc: L05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Đặt sản phẩm mộc chậu rửa lên bàn xoay, dùng súng phun men thổi bụi toàn bộ sản phẩm, phun men vào rốn chậu  và thổi men chạt vào phần khuất, thực hiện phun men lần 1 và lần 2, lau men chẩy đọng ở đáy chậu và trong siphông chậu rửa sau đó thực hiện phun men lần 3 để tạo cho bề mặt sản phẩm chậu rửa đạt độ đồng đều và độ dầy men theo yêu cầu 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự thực hiện các bước công việc phun men chậu  rửa.


· Độ khéo léo trong thao tác phun men và thổi dạt men vào siphông chậu rửa


· Độ khéo léo trong  thao tác ngửa súng  phun men để phun vành trên bên trong lòng chậu rửa.


· Độ chính xác khoảng cách và tư thế cầm súng phun đến bề mặt sản phẩm chậu rửa.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Thực hiện thao tác phun men chậu rửa theo quá trình hướng dẫn.

· Phun men và thổi dạt men vào siphông chậu rửa.

· Phối kết hợp giữa tay súng và tay quay để phun phần vành lòng trong phía bên trên của chậu rửa.

· Phối kết hợp giữa tay cầm súng  và tay quay để phun phần vành của chậu rửa.


· Thực hiện phun men luôn duy trì khoảng cách và tư thế súng phun đến bề mặt sản phẩm chậu.


   2. Kiến thức


· Trình bày được quá trình hướng dẫn phun men chậu rửa.


· Trình bày được tiêu chuẩn về khoảng cách và tư thế súng phun đến bề mặt sản phẩm


· Giải thích được hiện tượng độ dầy men không đạt tại phần vành trong phía bên trên của chậu rửa.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thực hiện phun men lần 1 và lần 2 sau đó phải lau men chứa đọng tại phần siphông chậu tránh việc gây chảy đọng men.

· Lau men bằng gôm mút ẩm không làm hỏng bề mặt men vừa phun.

· Thao tác phun men kết hợp quay bàn xoay để phun đều lên sản phẩm chậu rửa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự thực hiện các bước công việc trong phun men chậu rửa

		- Quan sát và kiểm tra



		-  Độ khéo léo trong thao tác phun men và thổi men dạt vào phần khuất của si phông chậu

		- Quan sát và kiểm tra nấc thổi khí của súng



		- Độ khéo léo trong thao tác điều chỉnh súng phun phần vành trong phía trên của chậu rửa




		- Kiểm tra độ dầy men và bề mặt men tại vị trí vành trong phía trên chậu sau phun men






		-  Độ chính xác khoảng cách và tư thế súng phun đến bề mặt sản phẩm

		- Quan sát và kiểm tra lại bên chậu phun men





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phun men tiểu treo


Mã số công việc: L06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Đặt sản phẩm lên bàn xoay, thổi bụi sản phẩm, tạo ẩm các khe rãnh trong lòng tiểu treo, phun men và thổi men vào khe rãnh cũng như phần vành khuất của tiểu treo sau đó thực hiện các bước phun men để tạo cho sản phẩm độ dầy men và bề mặt men đúng tiêu chuẩn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự thực hiện các bước phun men tiểu treo.


· Độ khéo léo trong phun men và thổi men vào các khe rãnh trong lòng tiểu treo


· Độ khéo léo trong thao tác lau men chảy  đọng ở khe rãnh không làm mất men trên sản phẩm.


· Độ chính xác khoảng cách và tư thế súng phun tới bề mặt tiểu treo.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Thực hiện các bước phun men tiểu treo theo quá trình hướng dẫn


· Phun men và thổi men dàn đều vào các khe rãnh


· Phun men kết hợp xoay bàn xoay luôn duy trì được khoảng cách từ súng phun tới bề mặt sản phẩm để dòng men  ra khỏi súng luôn vuông góc với bề mặt sản phẩm.


   2. Kiến thức


· Nhắc lại được quy trình phun men tiểu treo.

· Trình bày được tiêu chuẩn về khoảng cách và tư thế cầm súng phun men đến bề mặt sản phẩm.


· Giải thích được hiện tượng nứt men tại các khe rãnh của sản phẩm tiểu treo.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thực hiện tạo ẩm các khe rãnh và phun men các khe rãnh sau đó mới thực hiện các bước phun men


· Giữa 2 lượt phun men phải lau men chứa đọng tại khe rãnh để hạn chế tối đa việc nứt men. Chờ cho lớp men mới phun được khô rồi mới thực hiện phun lần 2


· Thao tác phun men kết hợp xoay bàn xoay để tạo  cho tiểu treo độ dầy men đồng đều theo yêu cầu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự thực hiện các bước phun men tiểu treo

		- Quan sát và đánh giá theo quy trình hướng dẫn phun men tiểu treo.



		-  Độ khéo léo trong thao tác phun men và thổi men, lau men tại khe rãnh trên sản phẩm tiểu treo

		- Quan sát và kiểm tra khả năng bị nứt men tại khe rãnh của sản phẩm tiểu treo sau phun men



		-  Độ chính xác khoảng cách và tư thế cầm súng phun men đến bề mặt sản phẩm tiểu treo




		- Quan sát thao tác phun men tiểu treo








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phun men các sản phẩm khác


Mã số công việc: L07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Đưa sản phẩm mộc lên bàn xoay, thổi bụi sản phẩm, thực hiện thao tác phun men lần 1và lần 2, lau men chứa đọng tại các điểm ghép nối, tiếp xúc sau đó thực hiện phun men lần 3 thao tác nhanh hơn tránh gây chứa đọng men, xếp sản phẩm  lên xe đóng số hiệu công nhân phun men.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Thứ tự thực hiện các bước công việc trong phun men sản phẩm đơn giản khác


· Độ khéo léo trong thao tác phun men đối với từng sản phẩm


· Độ chính xác về khoảng cách và tư thế cầm súng phun men đến bề mặt sản phẩm cần phun


· Số hiệu phun men được đóng đúng vị trí quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Thực hiện các bước phun men theo quy trình hướng dẫn


· Phun men kết hợp xoay bàn xoay để phun đầy men lên  sản phẩm


· Phun men và đưa súng luôn duy trì khoảng cách và tư thế cầm súng phun men vuông góc với bề mặt sản phẩm cần phun.


· Đóng số hiệu công nhân phun men đúng vị trí quy định.


   2. Kiến thức


· Nhắc lại được quy trình hướng dẫn phun men các sản phẩm đơn giản


· Nhắc lại được khoảng cách từ súng phun men và tư thế cầm súng phun men đến bề mặt sản phẩm


· Nhắc lại được tiêu chuẩn độ dầy men của sản phẩm sau phun men


· Giải thích được hiện tượng nứt men trên mặt phẳng sau phun men


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sau khi thực hiện phun men lần 1 và 2 phải dừng  phun men khoảng  30 giây để lau men chảy đọng cũng như chờ lớp men phun được se khô mới thực hiện phun lần 2


· Dấu đóng đúng vị trí, rõ ràng để kiểm soát quá trình.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Thứ tự thực hiện các bước phun men sản phẩm khác

		- Quan sát



		-  Độ khéo léo trong phun men đối với từng loại sản phẩm

		- Quan sát



		-  Độ chính xác và khoảng cách và tư thế cầm súng phun men đến bề mặt sản phẩm cần phun




		- Quan sát và kiểm tra lại tiêu chuẩn phun men






		- Độ chính xác của vị trí đóng số hiệu phun men trên sản phẩm 

		- Kiểm tra dấu đóng trên sản phẩm, đối chiếu với vị trí quy định của công ty.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý sự cố nứt men sau khi phun.

Mã số công việc: L08

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Phát hiện hiện tượng nứt men, dừng phun men tại tất cả cabin cùng chủng loại men, điều chỉnh tốc độ khô của men về cận Min để thử lại, bổ sung men sống và keo CMC dạng sol gel vào men theo tỷ lệ bài phối liệu men phun mới kiểm tra lại bằng cách phun thử trên sản phẩm để đánh giá.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của việc phát hiện hiện tượng nứt men


· Mức độ phát hiện và dừng kịp thời các cabin phun men cùng chủng loại men phun.

· Độ chính xác của việc điều chỉnh thông số tốc độ khô của men về cận Min trong tiêu chuẩn men phun.

· Mức độ phát hiện hiện tượng nứt men sau khi đã điều chỉnh thông số tốc độ khô của men phun về cận Min.


· Độ chính xác của tỷ lệ pha men: men phun, men sống, keo sol-gel để được men phun mới.

· Độ chính xác của việc phun men mới trên các sản phẩm để kiểm tra lại.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Kiểm tra sản phẩm và phát hiện kịp thời hiện tượng mất men do men phun khô quá nhanh


· Thông báo phản hồi từ cabin phun men về việc dừng phun men xử lý 


· Kiểm tra và điều chỉnh thông số tốc độ khô của men phun về cận min.


· Pha chế men phun bằng cách chia đôi men xử lý và bổ sung men sống để được loại men mới cần thiết đạt yêu cầu


   2. Kiến thức


· Phát hiện và phân định được hiện tượng tốc độ khô quá nhanh


· Nhắc lại đựơc thông số tốc độ khô theo tiêu chuẩn của men phun.


· Giải thích được cách chỉnh thông số tốc độ khô của men về cận min. 


· Trình bày được cách pha chế men phun mới dựa trên cơ sở của men phun đang xử lý.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Thông báo phản hồi tới những người liên quan ngay sau khi phát hiện hiện tượng nứt men


· Điều chỉnh men phun có tốc độ khô về cận min và phun cho 1 xe sản phẩm  bao gồm 12 thân bệt để đánh giá.


· Chia đôi và pha chế thành hai thùng men để kiểm tra và xử lý trên sản phẩm để kết luận.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác của việc phát hiện hiện tượng nứt men

		- Quan sát và kiểm tra lại tên sản phẩm  phát hiện



		-  Mức độ kịp thời của việc phát hiện sự cố và dừng các cabin phun men cùng chủng loại men phun.

		- Kiểm tra số lượng sản phảm bị nứt men



		- Độ chính xác của việc điều chỉnh thông số tốc độ khô của men về cận Min trong tiêu chuẩn men phun.




		- Quan sát quá trình điều chỉnh thong số tốc độ khô, kiểm tra lại thông số và so sánh với cận Min trong tiêu chuẩn.



		- Mức độ phát hiện hiện tượng nứt men sau khi đã điều chỉnh thông số tốc độ khô của men phun về cận Min

		- Kiểm tra lại Sản phẩm sau khi đã điều chỉnh thong số tốc độ khô về cận Min



		-  Độ chính xác của việc điều chỉnh thông số tốc độ khô của men phun về cận min.

		- Kiểm tra thông số men trong phiếu kiểm tra của phòng kỹ thuật



		-  Độ chính xác của tỷ lệ  pha men phun mới theo công thức.

		- Kiểm tra bài phối liệu pha men và kiểm tra lại chất lượng men phun mới theo phiếu 



		- Độ chính xác của việc phun men mới trên các sản phẩm để kiểm tra lại.




		- Theo dõi quá trình phun men. Kiểm tra lại sản phẩm đã phun men mới để đưa ra quyết định. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý sự cố độ dầy men không đạt yêu cầu 


Mã số công việc: L09

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 



Phát hiện độ dầy men không đạt yêu cầu bằng cách đo độ dầy men sau phun. Kiểm tra và điều chỉnh lưu lượng men phun qua súng phun men đạt tiêu chuẩn  cận max. Phun thử cho 1 xe sản phẩm gồm 12 mộc  thân bệt để đo kiểm tra lại độ dày men đạt yêu cầu theo tiêu chuẩn đã định trước


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác phép đo của dày men của sảm phẩm sau phun men


· Độ chính xác phép đo lưu lượng men và điều chỉnh lưu lượng men phun về cận max.


· Thứ tự thực hiện theo quy trình các bước phun men sản phẩm thử.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng 


· Đo độ dầy men phun của sản phẩm sau phun men bằng đồng hồ đo chuyên dùng.


· Điều chỉnh lưu lượng men qua súng phun về cận cận max trong tiêu chuẩn.


· Quy trình phun men các loại sản phẩm thử


   2. Kiến thức


· Trình bày được cách đo độ dầy men bằng đồng hồ đo


· Trình bày được cách điều chỉnh tăng lưu lượng men qua súng phun về cận max


· Giải thích được hiện tượng mỏng men và sần men của sản phẩm sau khi nung.


· Trình bày được quy trình thao tác phun men chủng loại sản phẩm thử (sản phẩm  thân bệt)


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Sổ theo dõi độ dầy men phun của các ca sản xuất 


· Sổ theo dõi lưu lượng men từng súng phun men của các ca sản xuất.

· Đồng hồ đo độ dầy men chuyên dụng, cốc đựng và đồng hồ bấm giây đo lưu lượng men


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác phép đo độ dầy men của sản phẩm sau phun men

		- Kiểm tra lại độ dầy men và kiểm tra lại sổ theo dõi độ dầy men từng ca sản xuất



		-  Độ chính xác phép đo lưu lượng men qua súng phun và điều chỉnh lưu lượng men về tiêu chuẩn cận max

		- Kiểm tra lại lưu lượng men qua súng và kiểm tra lại tiêu chuẩn lưu lượng men 



		-  Thứ tự thực hiện quy trình  phun men sản phẩm thử ( thân bệt)

		- Quan sát và kiểm tra lại quá trình hướng dẫn phun men thân bệt





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


  Tên công việc : Chuẩn bị dụng cụ và sản phẩm dán chữ in mác.

              
  Mã số công việc: M01

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Sản phẩm sau khi hoàn tất công việc phun men được đưa sang công đoạn dán chữ in mác. Phần việc chủ yếu của công đoạn này là chuẩn bị và tập kết các dụng cụ thiết bị, sản phẩm để thực hiện công việc dán chữ in mác.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Chuẩn bị và kiểm tra dụng cụ, thiết bị và sản phẩm một cách chuẩn xác kỹ lưỡng đúng qui trình kỹ thuật.


· Các dụng cụ thiết bị và sản phẩm in dán phải sạch.


· Độ chuẩn xác của các loại mực, mác sử dụng cho sản phẩm.


· Phải kiểm tra hàng ngày và thay mác in khi có dấu hiệu bất thường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Quan sát và kiểm soát kế hoạch sản xuất sản phẩm. 


· Kiểm tra kế hoạch sản xuất để lên kế hoạch chuẩn bị


· Lựa chọn đúng và đủ dụng cụ phục vụ việc in chữ, dán mác


· Xác định sản phẩm đủ tiêu chuẩn để in chữ dán mác 


2. Kiến thức


· Liệt kê được các vật tư thiết bị cần cho công việc.


· Trình bày được tính năng, công dụng của các dụng cụ, vật tư, thiết bị sử dụng trong in chữ, dán mác


· Phân loại chính xác các vật tư thiết bị cần thiết phải sử dụng. 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


·  Quy trình in tem dán chữ, sổ nhật ký công việc, sổ giao nhận sản phẩm.


·  Dưỡng in, mực in, tem sản phẩm, đầu bông, mút lau, dẻ lau. 


·  Dưỡng in không được thủng hoặc chùng, mực in không được khô, sản phẩm in tem dán chữ phải sạch.


· Số lượng người cần cho công việc: 3 người.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đúng và đủ dụng cụ phục vụ việc in chữ, dán mác

		- Quan sát thực tế quá trình chuẩn bị dụng cụ



		- Độ sạch của các dụng cụ và thiết bị chuẩn bị

		- Quan sát thực tế quá trình chuẩn bị dụng cụ



		- Chất lượng mực và độ chính xác của mác để in dán nhãn mác sản phẩm

		- Kiểm tra thực tế công việc chuẩn bị



		- Kiểm tra kế hoạch sản xuất để có phương án thay đổi mẫu mã tem của sản phẩm. 

		- Đối chiếu kế hoạch hàng ngày.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      
Tên công việc : Vệ sinh dụng cụ dán chữ in mác

   
 Mã số công việc: M02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Rửa đầu bông in nhãn mác bằng nước sạch, dùng khí nén thổi khô đầu bông. Làm sạch dưỡng in mác bằng dẻ lau và mút chuyên dùng. 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các dụng cụ và thiết bị dán mác in chữ phải được vệ sinh sạch sẽ. 

· Đầu bông phải mịn và sạch, dưỡng mác không được trùng hoặc thủng. 


· Tất cả các dụng cụ thiết bị được vệ sinh toàn bộ bằng nước sạch.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng 


- Kiểm tra mức độ sạch của các dụng cụ thiết bị in, dán tem nhãn. 


- Quan sát kỹ lưỡng các dụng cụ thiết bị xem sắp xếp đã đủ chưa.


2. Kiến thức


· Liệt kê được các dụng cụ thiết bị cần có trong công việc.


· Nêu lên được các dụng cụ cần có để làm sạch thiết bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ qui trình dán tem nhãn sản phẩm, sổ sách giao nhận vật tư.

· Đầu bông, dưỡng in nhãn mác, dẻ lau, khí nén, nước sạch, mút lau.


· Tất cả các dụng cụ đều được rửa bằng nước sạch, tuyệt đối không được làm rách đầu bông.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ sạch của các dụng cụ thiết bị dán nhãn in mác.




		- Quan sát các dụng cụ thiết bị


- Kiểm tra mức độ sạch sẽ của các thiết bị và dụng cụ.






		- Mức độ sạch của các đầu bông và dưỡng in. 

		- Quan sát các đầu bông và dưỡng mác xem có bị rách và có sạch không.



		- Các dụng cụ thiết bị vệ sinh bằng nước sạch.

		- Kiểm tra nước xem có phải là nước sạch không.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


 Tên công việc : Chuẩn bị mực in 


           Mã số công việc: M03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Chọn mực in và chuẩn bị tem nhãn; rót mực vào lọ bảo quản mực in; quét mực ra một mặt phẳng để kiểm tra chất lượng mực trước khi đem in.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mực in đúng chủng loại.


· Mực phải được bảo quản ở nhiệt độ 25oC.


· Không rót mực vào đầy lọ để khi in mực ra đều.

· Chất lượng mực đem in.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Rót từ từ mực vào cho đến khi mực chiếm ¾ thể tích của lọ mực.


· Lắc đều lọ mực trước khi đem ra in, xem có đúng loại mực cần dùng hay không. 


2. Kiến thức


· Nêu lên được tính năng cuả từng loại mực được sử dụng.


· Phát biểu được tiêu chuẩn lựa chọn chủng loại mực đem in lên sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ qui trình dán tem in nhãn sản phẩm, sổ giao nhận vật tư, phiếu giao kế hoạch.


· Lọ đựng và bảo quản mực in, mực in, giá quét mực, đầu bông in mác.


· Mực in không được khô hay lắng ở đáy lọ, mực loang đều sẽ làm cho chữ in mác rõ và đậm mực.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác của việc lựa chọn chủng loại mực đem in.

		- Quan sát và xem xét một cách kỹ lưỡng về mầu sắc của mực in có chuẩn xác không.






		- Sự bảo quản mực in

		- Kiểm tra nhiệt độ môi trường bảo quản mực xem có đạt tiêu chuẩn 25 oC hay không?


- Kiểm tra chất lượng của mực in trước khi đem sử dụng bằng cách in thử.



		- Mức độ hợp lý của lượng mực đổ vào lọ. 

		- Kiểm tra trực tiếp lượng mực trong lọ đựng mực in và so sánh với tiêu chuẩn về lượng mực đổ vào lọ.


- Quan sát vệt loang của mực khi quét thử.



		- Chất lượng mực đem in.

		- Giám sát trực tiếp quá trình quét mực ra mặt phẳng để kiểm tra, quan sát đánh giá sự loang đều của mực.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Dán chữ in  mác sản phẩm


 Mã số công việc: M04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Làm sạch bề mặt sản phẩm nơi in dán tem nhãn; sau đó đặt dưỡng in lên và quét mực in vào để in nhãn mác sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Mức độ sạch sẽ của các sản phẩm và dụng cụ phục vụ cho việc in tem dán chữ 

· Độ đồng đều của mực loang trên dưỡng in.

· Chất lượng in.

· Tất cả các sản phẩm trước khi đưa vào kho hàng bán thành phẩm chờ nung phải được in dán nhãn mác.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


· Căn chỉnh đặt dưỡng mác ở vị trí cân bằng để giúp cho chữ in nằm cân bằng trên bề mặt sản phẩm.


· Quan sát để phát hiện kịp thời sự khô mực in trên dưỡng mác trong quá trình in,  lau sạch dưỡng in bằng mút ẩm. 


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình in nhãn mác sản phẩm.


· Mô tả được trình tự thao tác quét mực in mác lên sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ qui trình dán tem nhãn sản phẩm, sổ giao nhận sản phẩm, phiếu xác nhận sản phẩm đã dán nhãn hoàn hảo.


· Sản phẩm in, đầu in, dưỡng in, tem nhãn sản phẩm, mực in, bút chì mềm, mút lau.


· In mác theo tuần tự tầng trên trước tầng dưới sau, đồng thời không dừng lại khi chưa in mác xong 1 xe sản phẩm để làm công việc khác.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ sạch các sản phẩm và dụng cụ và nhãn mác trên sản phẩm. 

		- Kiểm tra thực tế các dụng cụ khi sử dụng. 



		- Độ chính xác của vị trí in dán tem nhãn trên sản phẩm.

		- Giám sát trực tiếp quá trình đặt dưỡng in lên sản phẩm xem có ngay ngắn và chuẩn xác với vị trí quy định không.



		- Mức độ chuẩn xác, sắc nét của mác in trên sản phẩm

		- Giám sát trực tiếp các thao tác quét mực in nhãn mác lên sản phẩm, quan sát và đánh giá màu sắc, độ đậm nhạt của nét chữ.



		- Tất cả các sản phẩm mộc sau phun men đều được in nhãn hoặc dãn nhãn.

		- Quan sát kiểm tra tất cả các sản phẩm sau khi qua công đoạn in dán tem nhãn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Hoàn thiện sản phẩm sau dán chữ in mác 


           Mã số công việc: M05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Cạo chân đế sản phẩm, làm sạch phần men bám trên bề mặt khuất của sản phẩm, quét ôxít nhôm vào các vị trí yêu cầu và chuyển về vị trí tập kết để chuyển giao cho công đoạn nung sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Độ sạch của bề mặt chân đế sản phẩm.


· Độ sạch khỏi  men chảy ở các phần khuất của sản phẩm.


· Độ chính xác của các vị trí cần quét ôxit nhôm.


· Độ chính xác của bề dày lớp ô xít nhôm.


· Độ đồng đều về bề dày của lớp ôxit nhôm.


· Độ sạch khỏi bụi bám của sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng: 


· Cạo những phần men thừa ở chân đế và chỗ khuất của sản phẩm.


· Pha quét ôxít nhôm lên các vị trí yêu cầu mà không làm dây hoặc dính lên phần men của sản phẩm.


2. Kiến thức:

· Trình bày được quy định về các bước trong khâu hoàn thiện sản phẩm sau khi dãn chữ, in mác.


· Nêu lên được tính chất chảy của men trong quá trình nung.


·  Nhớ được tiêu chuẩn về độ dày lớp hồ ôxít nhôm quét lên các vị trí quy định

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ qui trình dán tem in nhãn, sổ giao nhận sản phẩm, phiếu kiểm tra chất lượng kết thúc công đoạn.


· Dao cạo, miếng đánh sứ, sơ đánh sứ, hồ pha bột ôxít nhôm, gôm mút, nước sạch, súng khí nén, khí nén, bút chì, bột ôxít nhôm.


· Thao tác thổi bụi phải hết sức cẩn trọng tránh làm sứt men bề mặt sản phẩm.


· Công việc này cần có 2 người để thực hiện.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sạch của bề mặt chân đế sản phẩm.

		- Kiểm tra toàn bộ bề mặt chân đế sản phẩm sau khi hoàn thiện.



		- Sự làm sạch khỏi men men chảy ở các phần khuất của sản phẩm.




		- Giám sát trực tiếp quá trình cạo men chảy, quan sát kỹ các sản phẩm sau khi đã cạo men chảy.



		- Độ chính xác của các vị trí cần quét ôxít nhôm.



		- Quan sát các vị trí đã quét ôxít nhôm, đối chiếu với quy định của công ty. 



		- Độ chính xác về bề dày của lớp ô xít nhôm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình quét ô xít nhôm lên sản phẩm. 



		- Độ đồng đều của bề dày lớp ôxít nhôm.

		- Quan sát trực tiếp số lượt quét lớp ô xít nhôm lên các vị trí cần quét của sản phẩm



		- Độ sạch khỏi bụi bẩn chủa sản phẩm sau khi đã hoàn thiện.

		- Kiểm tra trực tiếp sản phẩm sau khi đã tiến hành hút bụi.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      Tên công việc : Xếp sản phẩm mộc đã phun men lên xe goòng 

      Mã số công việc: N01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 Chuẩn bị xe goòng và kiểm tra và vệ sinh xe goòng, chuẩn bị sản phẩm, xếp sản phẩm lên xe goòng, hút bụi toàn bộ sản phẩm xếp trên xe goòng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Xe goòng xếp sản phẩm phải chắc chắn, hệ thống tấm kê bằng phẳng, vật liệu chịu lửa, chất chống nóng không bị lồi lõm, bẹp và phải sạch sẽ, bề mặt xếp tải của xe goòng phải được quét ô xít nhôm.


· Chất lượng sản phẩm mộc khi xếp goòng phải đảm bảo.


· Trình tự  xếp các hàng sản phẩm lên xe goòng phải được thực hiện  theo quy định.

· Qui cách xếp sản phẩm trên xe goòng phải đúng theo quy định.

· Sản phẩm sau khi xếp goòng phải không dính bụi bẩn.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Căn chỉnh độ bằng phẳng của mặt xe goòng bằng livô.

· Sắp xếp sản phẩm lên xe đúng quy cách tiêu chuẩn, không bị sứt vỡ.

· Đặt độ phẳng của Tanaita và Tochi theo tiêu chuẩn.


· Sử dụng máy hút bụi để làm sạch bề mặt sản phẩm trướckhi đưa vào nung.

· Ghi chép toàn bộ số lượng sản phẩm, mầu sắc và chất lượng khối xếp. 


2. Kiến thức


· Phát biểu được quy trình kiểm tra và vệ sinh xe goòng.


· Phát biểu được qui trình vận chuyển và xếp mộc bán thành phẩm lên xe goòng vào lò.


· Nhớ được tiêu chuẩn xếp mộc lên xe goòng.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ qui trình (V/chuyển và xếp sản phẩm, kiểm tra và vệ sinh xe goòng, kiểm tra sản phẩm đã phun men), phiếu giao nhận sản phẩm, sổ giao nhận vật tư.


· Găng tay và trang phục bảo hộ, livô, thước dây 5m, thước đo góc, thước thẳng, đèn soi, máy hút bụi, xô nước, mút đỏ, xe và tời nâng chở body,  bút và chổi lông, bút chì, miếng xốp, tochi, Form số liệu sản phẩm, Pallet.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chắc chắn của xe goòng và độ bằng phẳng, cân đối, sạch sẽ của bề mặt xếp tải xe goòng 

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra cân chỉnh độ ngang bằng của xe goòng và theo dõi sự quét phủ nhôm lên bề mặt xếp tải xe goòng, trực tiếp kiểm tra tình trạng xe goòng.



		- Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của sản phẩm mộc trước khi xếp goòng

		- Giám sát quá trình chuẩn bị xếp goòng, quan sát toàn bộ sản phẩm trước khi xếp goòng. 



		- Sự tuân thủ theo trình tự xếp các lớp sản phẩm mộc trên xe goòng.

		- Giám sát trực tiếp quá trình xếp sản phẩm lên xe goòng xem có thực hiện theo thứ tự xếp từ hàng trên xuống hay không?



		- Mức độ đạt yêu cầu tiêu chuẩn của quy cách xếp goòng.

		- Kiểm tra lai toàn bộ khối xếp trên xe goòng và so sánh với tiêu chuẩn quy định về quy cách xếp goòng..



		- Mức độ sạch của sản phẩm trước khi xe goòng vào lò.

		- Kiểm tra lại toàn bộ bề mặt sản phẩm sau khi đã xếp goòng.. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


 Tên công việc : Chuẩn bị cho vận hành lò nung tuynel

            Mã số công việc: N02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Kiểm tra sự hoạt động của hệ thống các thiết bị lò nung, đóng tất cả các van cấp gas cho hệ  thống thiết bị đốt, chọn đặt tốc độ đẩy xe goòng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Độ chắc chắn của xe goòng và các sản phẩm trên xe goòng trước khi vào lò. 


· Mức độ kín khít của hệ thống cung cấp nhiên liệu.


· Mức độ đạt giá trị yêu cầu về áp suất nhiên liệu trước thiết bị đốt.


· Sự tuân thủ quy tắc an toàn đối với buồng đốt nhiên liệu khí hoặc lỏng.


· Các hệ thống thiết bị lò nung ở trạng thái hoạt động tốt.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Xắp xếp các sản phẩm nung trên xe goòng phải chắc chắn cẩn thận không để thò ra ngoài.


· Cắt bông thuỷ tinh rộng hay hẹp tuỳ thuộc khe hở cần phải nhét cho vừa khe hở và không bị chờm ra ngoài.


· Xếp các sản phẩm trên xe goòng không xô lệch và phải đồng đều nhau.


· Quan sát toàn bộ hệ thống thiết bị lò.


· Đánh giá khả năng hoạt động của các thiết bị lò khi kiểm tra.


2. Kiến thức


· Phát biểu được tiêu chuẩn khối xếp sản phẩm trên xe goòng trước khi đưa vào lò nung.

· Qui trình kiểm tra, cài đặt các thông số lò nung và các thiết bị phụ trợ.


· Liêt kê các hạng mục đã kiểm tra, xem xét tình trạng thực tế để có kế hoạch duy tu bảo dưỡng và giải pháp khắc phục tạm thời.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 

· Các sổ qui trình hướng dẫn kiểm tra, sổ ghi chép tình trạng các thiết bị lò, sổ ghi chép tình trạng các zôn nung sấy trong lò.


· Dao cắt, thước lá, bông thuỷ tinh, clê mỏ lết, Filter quạt hút, bút sổ sách ghi chép, tủ điều khiển lò nung, các chương trình nung.


· Sản phẩm không chạm nhau và không thò ra phía thành lò vì xẽ chạm vào sensor gắn 2 bên thành lò làm gẫy và gây sự cố thiết bị.


· Công việc này cần có 2 người để thực hiện các công tác chuẩn bị và kiểm tra. 


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chắc chắn của xe goòng và và các sản phẩm trên xe trước khi vào lò nung.

		- Giám sát trực tiếp quá trình chuẩn bị xe goòng và xếp sản phẩm mộc lên xe. Quan sát các hàng sản phẩm xếp trên xe goòng.  



		- Mức độ kín khít của hệ thống cung cấp nhiên liệu. 

		- Kiểm tra lại toàn bộ hệ thống cấp nhiên liệu từ trạm thiết bị chuẩn bị nhiên liệu về, kiểm tra sự rò rỉ của các van, các mối nối trên đường ống dẫn nhiên liệu.



		- Mức độ đạt yêu cầu về giá trị áp suất nhiên liệu trước thiết bị đốt.

		- Đọc giá trị áp suất thiết bị đo áp suất gas, so sánh với tiêu chuẩn về áp suất gas trước thiết bị đốt. 



		- Mức độ tuân thủ qui tắc an toàn đối với buồng đốt dùng nhiên liệu khí hoặc lỏng.

		- Giám sát toàn bộ quá trình kiểm tra hệ thống van cấp nhiên liệu cho lò nung, kiểm tra sự đóng kín của các van cấp nhiên liệu.



		- Tình trạng hoạt động của các hệ thống thiết bị lò nung.

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra hệ thongs thiết bị lò nung trươc khi vận hành.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Vận hành lò nung Tuynel.

          Mã số công việc: N03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Chọn chế độ điều khiển cho các thiết bị lò nung, chọn chế độ nung (đường cong nung), khởi động các hệ thống thiết bị lò nung theo trình tự quy định trong quy trình vận hành, kiểm soát nhiệt độ lò, kiểm soát sự hoạt động của các thiết bị đốt, kiểm soát sự hoạt động của hệ thống quạt lò nung và các thiết bị phụ trợ khác.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chuẩn xác của việc lựa chọn chế độ điều khiển thiết bị.

· Mức độ chuẩn xác của chế độ nung lựa chọn cho sản phẩm nung.

· Thứ tự khởi động các hệ thống thiết bị lò nung.

· An toàn đối với buồng lò đốt nhiên liệu lỏng hoặc khí trong quá trình khởi động.


· Độ chênh lệch giữa nhiệt độ thực tế của lò nung so với nhiệt độ cài đặt theo chương trình.

· Tốc độ đẩy goòng vận chuyển sản phẩm nung.

· Sự ổn định của các mỏ đốt trong quá trình đốt cháy nhiên liệu.


· Sự ổn định của các hệ thống thiết bị lò trong quá trình làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Điều chỉnh nhiệt độ theo đúng đường cong nung đốt đã qui định của công ty. 

· Điều chỉnh hệ thống kích đẩy thuỷ lực để đạt tốc độ ra vào sản phẩm theo đúng qui định của công ty.


· Xác định lượng nhiên liệu tiêu hao trong quá trình nung để điều chỉnh nhiệt độ nung từng giai đoạn phù hợp.


· Điều chỉnh hệ thống quạt trong quá trình nung đốt sản phẩm.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình vận hành lò nung tuynel.

· Giải thích được biểu đồ đường cong nung.


· Nêu lên được nguyên lý đốt cháy nhiên liệu của thiết bị đốt

· Giải thích phương pháp điều chỉnh nhiệt độ lò thông qua việc điều chỉnh thiết bị đốt.


· Nhớ được tốc độ đẩy goòng theo quy định. 

· Nêu lên được vai trò của mỗi loại quạt trong hệ thống quạt lò nung.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ ghi chép các thông số hoạt động của lò, các hướng dẫn vận hành ở các vị trí thiết bị, sổ giao nhận ca của các ca.


· Tủ điều khiển, đường cong nung sản phẩm theo qui định của công ty, các thiết bị tháo lắp cơ khí.


· Nhân lực cần cho công việc: 3 người.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của việc lựa chọn chế  độ điều khiển thiết bị.

		- Kiểm tra chế độ hoạt động đã chọn trên tủ điều khiển và so sánh với quy trình vận hành thiết bị lò nung của công ty (thường là chế độ tự động – AUTO).



		- Mức độ chuẩn xác của chế độ nung lựa chọn cho sản phẩm.

		- Giám sát trực tiếp quá trình lựa chọn chế độ nung theo sự chỉ đạo của phòng kỹ thuật.



		- Sự thực hiện theo thứ tự quy định về việc khởi động các hệ thống thiết bị lò nung.

		- Giám sát trực tiếp quá trình khởi động hệ thống thiết bị lò nung tuynel và so sánh với chỉ dẫn về thứ tự khởi động các thiết bị trong quy trình vận hành lò.



		- Mức độ thực hiện biện pháp an toàn phòng chống cháy nổ đối với buồng lò trong quá trình khởi động.

		- Giám sát trực tiếp quá trình khởi động hệ thống các quạt thông gió lò nung, theo dõi khoảng thời gian chạy quạt trước khi nhóm lửa thiết bị đốt xem có thực hiện theo đúng thời gian quy định không.



		- Độ chênh lệch giữa nhiệt độ thực tế của lò nung so với nhiệt độ cài đặt theo chương trình.

		- Quan sát đường cong nung thực tế hiển thị trên màn hình và đối chiếu với đường cong nung lý thuyết đã lựa chọn.

- Kiểm tra sổ ghi thông số lò nung trong quá trình vận hành, so sánh với giá trịnh nhiệt độ cài đặt.



		- Độ chính xác của tốc độ đẩy goòng.

		- Theo dõi thời gian chuyển động của 1 xe goòng từ đầu lò đến cuối lò xem có phù hợp với chế độ nung đã chọn hay không?



		- Sự ổn định của các thiết bị đốt trong quá trình đốt cháy nhiên liệu.

		- Giám sát trực tiếp quá trình vận hành lò 


- Quan sát trực tiếp quá trình làm việc của các thiết bị đốt.



		- Sự ổn định của hệ thống thiết bị lò nung trong quá trình vận hành.

		- Giám sát trực tiếp quá trình vận hành lò và theo dõi sự hoạt động của các thiết bị lò trong suốt quá trình vận hành.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

 Tên công việc : Dỡ sản phẩm từ xe goòng.

           Mã số công việc: N04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


       
Chuẩn bị các dụng cụ, vật tư để dỡ sản phẩm, dỡ sản phẩm, kiểm tra sơ bộ, xếp sản phẩm lên Pallet chuyển về công đoạn phân loại sản phẩm nhập kho.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ đầy đủ và chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư phục vụ việc dỡ sản phẩm.

· Sự thực hiện theo quy định về dỡ sản phẩm khi ra lò.

· Mức độ chính xác của việc phân loại sơ bộ sản phẩm.

· Mức độ an toàn cho sản phẩm khi ra lò.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Xác định đúng chủng loại và mầu sắc sản phẩm.


· Dỡ sản phẩm tránh va chạm gây sứt men sản phẩm.


2. Kiến thức


· Phát biểu được tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sau nung


· Phát biểu được quy trình phân loại sản phẩm sau nung

· Nêu lên được tiêu chuẩn xếp sản phẩm sau nung lên palet.


· Trình bầy được qui trình xếp dỡ sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ giao nhận sản phẩm sau nung, sổ giao ca, phiếu bàn giao sản phẩm cho công đoạn sau.


· Pallet, tấm kê, xe chuyển sản phẩm.


· Công việc này cần 3 người thực hiện.


· Chú ý đảm bảo chất lượng sản phẩm sau nung.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đầy đủ và chuẩn xác của các dụng cụ, vật tư  phục cho việc dỡ sản phẩm.

		- Kiểm tra thực tế quá trình chuẩn bị.



		- Thứ tự dỡ sản phẩm .

		- Kiểm soát trực tiếp quá trình dỡ sản phẩm xem có thực hiện dỡ các hàng sản phẩm theo thứ tự quy định hay không.



		- Mức độ chính xác của việc phân loại sơ bộ sản phẩm khi ra lò.  

		- Quan sát thực tế việc kiểm tra phân loại sơ bộ sản phẩm khi ra lò.



		- Mức độ tuân thủ quy định về quy cách xếp sản phẩm lên palett 

		- Kiểm tra trực tiếp các palett đã xếp sản phẩm sau khi phân loại sơ bộ, so sánh với tiêu chuẩn quy định của công ty.



		- Mức độ an toàn cho sản phẩm trong quá trình xếp dỡ.

		- Giám sát trực tiếp quá trình dỡ sản phẩm.

- Giám sát trực tiếp việc thực hiện quy cách xếp sản phẩm lên palett.


- Kiểm tra trực tiếp các sản phẩm sau khi đã phân loại sơ bộ và xếp dỡ. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


     Tên công việc : Sửa khuyết tật của sản phẩm sau nung


      Mã số công việc: N05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


       
Phân loại các lỗi trên sản phẩm, chuẩn bị men và vá để sửa chữa sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác của việc đánh giá các lỗi cần khắc phục trên sản phẩm.

· Độ chuẩn xác của chủng loại men và màu men đem vá cho sản phẩm.

· Chất lượng của sản phẩm sau khi vá

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng 


· Xác định đúng vị trí cần vá.


· Phủ men chính xác vào vị trí cần vá.

· Hoàn thiện vết vá đạt tiêu chuẩn thảm mỹ.

2. Kiến thức

· Nhớ được qui trình vá và khắc phục các sản phẩm lỗi sau nung.


· Nhắc lại được tiêu chuẩn sửa chữa sản phẩm khuyết tật.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ giao nhận sản phẩm lỗi sau nung, phiếu khắc phục sản phẩm, sổ giao ca.


· Mũi khoan, dao vá, men, ca đựng men, bút đánh dấu, dẻ lau.


· Công việc này cần 2 người thực hiện.


· Chú ý men vá sản phẩm phải sạch và đúng mầu.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc đánh giá các lỗi trên sản phẩm.

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra phân loại sản phẩm lỗi.



		- Mức độ chuẩn xác của chủng loại men và màu men vá trên sản phẩm.

		- Kiểm tra thực tế quá trình lấy men để vá cho sản phẩm.

- Quan sát mầu sắc của men vá sau khi đã vá sửa sản phẩm.



		- Chất lượng vá 

		- Quan sát thực tế vết vá.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Xếp các sản phẩm đã sửa chữa lên xe goòng

          Mã số công việc: N06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


       
Kiểm tra xe goòng, đưa sản phẩm đã sửa lên xe và xếp goòng theo tiêu chuẩn quy định, tập kết xe goòng chở sản phẩm về vị trí quy định để chờ nung, ghi sổ số lượng sản phẩm đã được sửa chữa và xếp lên xe. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ chắc chắn và sạch sẽ của xe goòng xếp sản phẩm nung.

· Mức độ đạt yêu cầu về tiêu chuẩn xếp goòng của khối xếp sản phẩm trên xe.

· Mức độ tuân thủ quy định vị trí tập kết xe goòng chờ nung.


· Độ chính xác của việc ghi sổ số lượng sản phẩm sửa.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Đánh giá chính xác tình trạng làm việc của xe goòng khi kiểm tra.


· Xếp các sản phẩm nung thu hồi lên goòng chắc chắn.

· Ghi sổ chính xác, rõ rang.


2. Kiến thức


· Trình bày được quy trình sửa chữa sản phảm khuyết tật.


· Phát biểu được tiêu chuẩn về quy cách xếp sản phẩm lên xe goòng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ sách giao nhận sản phẩm, phiếu kiểm tra sản phẩm, sổ giao ca.


· Các trang thiết bị bảo hộ lao động, Palet, xe goòng.

· Công việc này cần 2 người thực hiện.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sạch của xe goòng và mức độ chắc chắn của sản phẩm xếp trên xe.

		- Kiểm tra thực tế xe goòng xếp sản phẩm.


- Quan sát trực tiếp các cấu kiện của xe.



		- Mức độ đạt yêu cầu về tiêu chuẩn xếp goòng của khối sản phẩm trên xe.

		- Quan sát thực tế khối sản phẩm xếp trên xe.


- Đo kiểm tra một vài khoảng cách sản phẩm, so sánh với tiêu chuẩn quy định..



		- Mức độ tuân thủ vị trí tập kết xe goòng chờ nung.

		- Kiểm tra thực tế việc sắp xếp các xe goòng chờ nung tại vị trí quy định.



		- Độ chính xác của việc ghi sổ các sản phẩm sửa.

		- Kiểm tra thực tế số lượng xe, số lượng sản phẩm sửa chờ nung và đối chiếu với sổ sách ghi chép.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm 

(Lò Shuttle)

             Mã số công việc: N07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Kiểm tra nguồn điện cấp và kiểm tra các hệ thống thiết bị lò nung, đưa xe goòng chở sản phẩm vào lò, đóng kín cửa lò, cấp điện cho hệ thống thiết bị lò và chọn chế độ làm việc của lò, chọn chương trình nung, sau đó khởi  động các hệ thống thiết bị lò và kiểm soát quá trình nung sản phẩm trong lò, đưa sản phẩm ra lò sau khi kết thúc chương trình nung

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ ổn định và an toàn của hệ thống cấp nhiên liệu.

· Độ sạch của miệng phun nhiên liệu của các  thiết bị đốt.

· Độ ổn định của áp suất  khí nén biến bụi nhiên liệu.


· Mức độ ổn định của hệ thống cung cấp không khí và hút khí thải lò.


· Độ chuẩn xác của chương trình nung lựa chọn.


· Độ sai lệch nhiệt độ thực tế so với chương trình.


· Mức độ tuân thủ theo quy trình vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Xác định đúng thời điểm của các giai đoạn nung.


· Đóng cánh cửa lò đúng qui trình hướng dẫn


· Điều chỉnh nhiệt độ trong quá trình nung đốt.


2. Kiến thức


· Nhớ được qui trình nung đốt sản phẩm trong lò nung gián đoạn.


· Nêu lên được cách lựa chọn chương trình nung


· Nêu lên được các nguyên tắc an toàn trong vận hành lò nung.


· Giải thích được biểu đồ đường cong nung.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ ghi chép các thông số lò, bảng thông số cài đặt cho lò, các Form ghi kết quả nung đốt.


· Tủ điều khiển, bút sổ sách, các trang thiết bị bảo hộ, Fillter thay thế của quạt hút, kính an toàn.


· Công việc này cần 2 người thực hiện.


· Khi lò chạy hết chương trình nhiệt độ thực tế lớn hơn nhiệt độ cài đặt phải chú ý không được mở cửa lò mà phải chờ đến khi nhiệt độ cân bằng mới mở.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ an toàn của hệ thống cấp nhiên liệu.

		- Kiểm tra trực tiếp tình trạng thực tế của hệ thống cung cấp nhiên liệu. 



		- Độ sạch của miệng phun nhiên liệu của các thiết bị đốt.

		- Quan sát trực tiếp các thiết bị đốt.



		- Độ ổn định của áp suất khí nén biến bụi nhiên liệu.

		- Kiểm tra độ ổn định của bộ ổn áp khí nén



		- Mức độ ổn định của hệ thống cung cấp không khí và hút khí thải lò nung.

		- Giám sát trực tiếp quá trình kiểm tra tình trạng làm việc của hệ thống quạt lò nung.


- Kiểm tra sự nối đất của các đông cơ quạt. 



		- Độ chuẩn xác của chương trình nung lựa chọn.

		- Kiểm tra chương trình đã lựa chọn và so sánh với phiếu yêu cầu của phòng kỹ thuật.



		- Độ sai lệch của nhiệt độ thực của lò so với chương trình.

		- Kiểm tra sổ ghi theo dõi nhiệt độ lò trong quá trình nung và so sánh với nhiệt độ đã cài đặt ttrong chương trình. 



		- Mức độ tuân thủ quy trình vận hành lò nung gián đoạn nung thu hồi sản phẩm.

		- Trực tiếp giám sát quá trình thực hiện các thao tác  vận  hành lò xem có thực hiện theo đúng thứ tự đã chỉ dẫn trong bảng quy trình vận hành lò nung gián đoạn  hay không.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Xử lý sự cố mất điện khi vận hành lò nung

          Mã số công việc: N08

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


       
Đóng tất cả các van cấp nhiên liệu đốt, khởi động lại hệ thống quạt,kiểm tra lại hệ thống cung cấp nhiên liêu và tiếp tục cho lò đốt trở lại khi có điện.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các van gas phải được đóng lại hoàn toàn khi có sự cố mất điện.


· Việc khởi động lại hệ thống quạt và vạn hành các van cấp nhiên liệu đốt phải tuân thủ đúng qui trình khởi động của hệ thống lò nung.


· Việc khởi động lại hệ thống kích đẩy thuỷ lực chỉ được thực hiện khi nhiệt độ vùng nung >1180oC. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Đóng các van cấp nhiên liệu tránh gây ra hiện tượng xung áp trên đường ống.


· Mở và điều chỉnh các quạt trong hệ thống theo trình tự hướng dẫn công việc.


· Sửa chữa và khắc phục các lỗi trên tủ điều khiển khi xẩy ra sự cố mất điện đột ngột.


2. Kiến thức


· Nhớ được qui trình vận hành sự cố khi mất điện đột ngột.


· Nêu trình tự khởi động lại hệ thống khi đã khắc phục được sự cố và có điện trở lại .


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ nhật ký sự cố, các qui trình hướng dẫn vận hành thiết bị.


· Tủ điều khiển, clê, mỏ lết và các dung cụ kiểm tra hệ thống điện.


· Công việc này cần 2 người thực hiện.


· Khi khởi động lại hệ thống kích đẩy thuỷ lực có thể không khởi động được do goòng quá tải, khô dầu, kẹt phanh cuối lò.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đóng kín của các van cấp  nhiên liệu khi có sự cố mất điện đột ngột.

		- Quan sát xem trong buồng nung có còn xảy ra sự cháy khi các hệ thống van đã ở chế độ ngừng cấp nhiên liệu.

- Kiểm tra trực tiếp ở các đầu đốt và các van cấp.



		- Thứ tự khởi động các quạt theo quy trình hướng dẫn.

		- Giám sát trực tiếp quá trình khởi động lại các quạt của lò nung khi có điện trở lại.



		- Thứ tự mở các van cấp nhiên liệu theo quy trình hướng dẫn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình mồi lửa thiết bị đốt khi có điện trở lại.



		- Mức độ chuẩn xác của thời điểm khởi động lại kích đẩy thuỷ lực.

		- Quan sát trực tiếp giá trị nhiệt độ vùng nung (fz4) hiển thị trên tủ điều khiển tại thời điểm khởi động lại kích đẩy thuỷ lực. (> 1180oC)





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Xử lý sự cố nhiệt độ không đồng đều trên 

                                tiết diện ngang lò nung.

          Mã số công việc: N09

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Điều chỉnh sự cung cấp nhiên liệu và không khí cho các thiết bị đốt phía trên và dưới của khu vực lò có nhiệt độ không đồng đều trên mặt cắt ngang để đạt tới cùng một giá trị theo tiêu chuẩn đường cong nung tại khu vực đó.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

· Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố nhiệt độ không đồng đều trên tiết diện ngang của lò nung.

· Độ chính xác của việc điều chỉnh nhiên liệu vào phía bên có nhiệt độ không đạt và giảm nhiên liệu tại các phía có nhiệt độ quá tới hạn. 


· Độ chính xác của việc điều chỉnh không khí cấp vào các bên có nhiệt độ chênh lệch nhau.


· Độ chính xác của việc điều chỉnh áp suất trong lò nung đạt yêu cầu theo quy định.


· Ổn định và khắc phục vùng có sự chênh lệch nhiệt độ.


· Đưa nhanh chế độ nhiệt ổn định vào làm việc.


· Độ chính xác của việc kiểm tra lại nhiệt độ trên tiết diện ngang sau khi sử lý sự cố.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Phát hiện và xác định chính xác vùng xảy ra chênh lệch nhiệt độ.


· Điều chỉnh nhiệt độ chênh lệch khi có sự cố xẩy ra.


· Sửa chữa và khắc phục các mỏ đốt khi bị tắc hoặc bám muội. 


2. Kiến thức


· Giải thích được hiện tượng chênh lệch nhiệt độ tại vùng sự cố.


· Nêu lên được các nguyên nhân gây sự cố chênh lệch nhiệt độ.


· Lý giải được các yếu tố tạo ra sự cố chênh lệch nhiệt độ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Trang thiết bị bảo hộ lao động, mẫu thử nhiệt, can đo nhiệt độ, dao vệ sinh đầu mỏ đốt, dẻ lau...


· Khi xẩy ra sự cố cần phải phát hiện và khắc phục nhanh chóng.


V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố.

		- Giám sát quá trình vận hành lò nung.



		- Độ chính xác của việc điều chỉnh nhiên liệu vào phía bên có nhiệt độ không đạt và giảm nhiên liệu tại phía bên có nhiệt độ quá tới hạn

		- Giám sát quá trình căn chỉnh van gas và theo dõi diễn biến của nhiệt độ vùng căn chỉnh.



		- Độ chính xác của việc điều chỉnh không khí cấp vào các bên có nhiệt độ chênh lệch nhau

		- Giám sát quá trình căn chỉnh van không khí và theo dõi diễn biến của nhiệt độ vùng căn chỉnh



		- Độ  chính xác của việc điều chỉnh áp suất trong lò nung đạt yêu cầu theo quy định

		- Giám sát quá trình căn chỉnh van của các quạt đối lưu,quạt hút, quạt cung cấp khí và theo dõi diễn biến của nhiệt độ vùng căn chỉnh



		- Thời gian khắc phục sự cố sau khi phát hiện so với mức độ biến động. 

		- Kiểm tra thực tế công việc khắc phục.



		- Tính chuẩn xác của quá trình khắc phục sự cố.

		- Giám sát thực tế theo thời gian mà nhiệt độ vùng trở lại chế độ chuẩn.



		- Độ chính xác của việc kiểm tra lại nhiệt độ trên tiết diện ngang sau khi sử lý sự cố

		- Kiểm tra sổ ghi nhiệt độ và các chỉ số trên đồng hồ đo. Giám sát quá trình kiểm tra trực tiếp bằng vòng đo nhiệt độ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


      Tên công việc : Xử lý sự cố đường cong nung không đạt yêu cầu                                  


      Mã số công việc: N10

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


       
Trong quá trình gia nhiệt sản phẩm sứ vệ sinh trong lò nung thường xẩy ra hiện tượng nhiệt độ thực tế có sự chênh lệch lớn so với chế độ nhiệt độ tiêu chuẩn qui định ở đường cong nung chuẩn vì vậy bước công việc này là phát hiện và khắc phục sự cố trên.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ kịp thời của việc phát hiện ra sự cố đường cong nung không đạt yêu cầu.


· Độ chính xác của việc điều chỉnh nhiên liệu vào vùng có nhiệt độ không đạt và giảm nhiên liệu tại các vùng có nhiệt độ quá tới hạn. 


· Độ chính xác của việc điều chỉnh không khí cấp vào các vùng có nhiệt độ chênh lệch nhau.


· Độ chính xác của việc điều chỉnh áp suất trong lò nung đạt yêu cầu theo quy định.


· Mức độ nhanh chóng của việc khắc phục sự cố.

· Độ chính xác của việc phát hiện và điều chỉnh các yếu tố tạo nên sự cố.


· Độ chính xác của việc kiểm tra lại nhiệt đọ trên tiết diện ngang sau khi sử lý sự cố.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 


· Phát hiện sự sai lệch về nhiệt độ và sự biến động nhiệt độ.


· Điều chỉnh nhiệt độ khi khắc phục sự cố.


· Sửa chữa và khắc phục các thiết bị đốt trong quá trình khắc phục sự cố.


2. Kiến thức


· Liệt kê các vùng nhiệt độ biến động để lên phương án khắc phục.


· Trình bầy các yếu tố ảnh hưởng tới sự cố có thể xẩy ra.


· Nêu lên các nguyên nhân có thể gây nên sự cố.


· Giải thích được các yếu tố ảnh hưởng trên.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


· Sổ sách ghi chép nhật ký sự cố, đường cong nhiệt cố định.


· Trang thiết bị bảo hộ, các thiết bị tháo lắp mỏ đốt.

V. TIÊU CHI VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ kịp thời của việc phát hiện sự cố. 

		- Giám sát trực tiếp quá trình vận hành. 



		- Độ chính xác của việc điều chỉnh nhiên liệu vào vùng có nhiệt độ không đạt và giảm nhiên liệu tại các vùng có nhiệt độ quá tới hạn

		- Giám sát quá trình căn chỉnh van gas và theo dõi diễn biến của nhiệt độ vùng căn chỉnh.



		- Độ chính xác của việc điều chỉnh không khí cấp vào các vùng có nhiệt độ chênh lệch nhau

		- Giám sát quá trình căn chỉnh van không khí và theo dõi diễn biến của nhiệt độ vùng căn chỉnh



		- Độ  chính xác của việc điều chỉnh áp suất trong lò nung đạt yêu cầu theo quy định

		- Giám sát quá trình căn chỉnh van của các quạt đối lưu,quạt hút, quạt cung cấp khí và theo dõi diễn biến của nhiệt độ vùng căn chỉnh



		- Mức độ nhanh chóng của việc khắc phục sự cố.

		- Quan sát đường cong nung thực tế so với đường cong nung chuẩn, xác định khoảng thời gian điều chỉnh để đường cong nung thực tế trùng với đường cong nung chuẩn.



		- Thứ tự thực hiện các thao tác điều chỉnh để khắc phục sự cố.

		- Giám sát trực tiếp quá trình điều chỉnh nhiệt độ lò để khắc phục sự cố, so sánh với quy trình hướng dẫn.



		- Độ chính xác của việc điều chỉnh thiết bị để phát hiện sự cố.

		- Xem sổ ghi chép xác định nguyên nhân gây sự cố và quá trình điều chỉnh thiết bị theo nguyên nhân đã tìm ra.



		- Độ chính xác của việc kiểm tra lại nhiệt độ theo đường cong nung sau khi sử lý sự cố

		- Kiểm tra sổ ghi nhiệt độ và các chỉ số trên đồng hồ đo. Giám sát quá trình kiểm tra trực tiếp bằng vòng đo nhiệt độ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra sản phẩm bằng mắt thường kết hợp mẫu chuẩn

Mã số công việc: O01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đặt sản phẩm lên bàn, kiểm tra bằng mắt thường, phân loại C các sản phẩm khuyết tật nứt mộc, nứt lạnh,  phân loại B sản phẩm bị khuyết tật lỗ kim, khuyết tật xương. Sau đó sản phẩm đạt yêu cầu sẽ được kiểm tra bề mặt men so với mẫu chuẩn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của việc phân loại C đối với các sản phẩm có khuyết tật nứt mộc, nứt lạnh và biến dạng.

· Độ chính xác của việc phân loại B đối với các sản phẩm có khuyết tật châm kim, khuyết tật xương, chấm sắt, chấm màu


· Độ chính xác kiểm tra bề mặt men và so sánh bề mặt men của sản phẩm với mẫu chuẩn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


  1. Kỹ năng


· Đặt sản phẩm lên bàn kiểm tra


· Quan sát toàn bộ sản phẩm để phát hiện các khuyết tật


· Đánh giá chính xác các khuyết tật phát hiện


· So sánh bề mặt men của sản phẩm với mẫu chuẩn


· Sử dụng thước đo kích thước để đo chính xác diện tích khuyết tật


· Áp dụng các tiêu chuẩn phân loại.


   2. Kiến thức


· Nêu được các tiêu chuẩn phân loại C đối với các sản phẩm sau khi nung. 

· Nêu được các tiêu chuẩn phân loại B đối với các sản phẩm sau khi nung.

· Trình bày được tiêu chuẩn phân loại đối với các sản phẩm có khuyết tật xương, lỗ kim và chấm mầu.


· Trình bày được tiêu chuẩn bọt khí trên bề mặt men của sản phẩm


· Nêu được phép so sánh bề mặt men so với mẫu chuẩn.


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 2 người / ca


· Trang bị: BHLĐ, găng tay, khẩu trang


· Dụng cụ: Bàn kiểm tra, mẫu men chuẩn, kính hiển vi, thước đo kích thước tiêu chuẩn, bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sứ vệ sinh.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác của việc phân loại C đối với các sản phẩm có  khuyết tật nứt mộc, nứt lạnh

		- Quan sát và kiểm tra lại tiêu chuẩn phân loại



		-  Độ chính xác của việc phân loại B đối với các sản phẩm có khuyết tật châm kim, khuyết tật xương, chấm sắt, chấm màu.

		- Quan sát và kiểm tra lại tiêu chuẩn phân loại



		-  Độ chính xác kiểm tra bề mặt men và so sánh bề mặt men của sản phẩm với mẫu chuẩn.




		- Quan sát và kiểm tra lại tiêu chuẩn phân loại


- Kiểm tra lại phép so sánh của sản phẩm và mẫu chuẩn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra biến dạng sản phẩm

Mã số công việc:O02

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đặt sản phẩm lên bàn có mặt phẳng ngang, dùng thước livo và thước Cheper để xác định chính xác độ biến dạng của sản phẩm kiểm tra. Phân loại C đối với sản phẩm có độ biến dạng quá tiêu chuẩn. Đánh dấu xác định vị trí và độ lệch cần mài đối với sản phẩm có độ biến dạng 5 - 7mm để sửa chữa


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của vị trí đặt Livo và xác định vị trí cân bằng giọt nước trên Livo


· Độ chính xác của phép đo thước Cheper xác định độ biến dạng của sản phẩm.


· Mức độ chính xác của việc đánh giá sự biến dạng của sản phẩm để phân loại hoặc chuyển sang mài xử lý.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Đặt sản phẩm sứ trên bàn đá cân bằng và không bị nứt vỡ


· Xác định được vị trí đặt livo


· Điều chỉnh livo để giọt nước trên livo thăng bằng


· Chọc thước Cheper để đo chính xác độ biến dạng của sản phẩm.


· Đánh dấu chính xác vào vị trí biến dạng và khoảng biến dạng trên sản phẩm để đưa sang mài xử lý sản phẩm


   2. Kiến thức


· Nêu ra được các vị trí cần đo và đặt Livo


· Trình bày được cách đo độ biến dạng của sản phẩm


· Nêu được tiêu chuẩn phân loại đối các sản phẩm có độ biến dạng khác nhau:  sản phẩm đạt, sản phẩm loại C và sản phẩm có thể chuyển sang mài xử lý để sửa chữa.

IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người


· Dụng cụ: Bàn đá có mặt phẳng ngang, thước livo, thước cheper, bảng tiêu chuẩn phân loại, bút dạ phân loại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		-  Độ chính xác của vị trí đặt Livo và xác định vị trí cân bằng giọt nước trên Livo.

		- Quan sát và kiểm tra lại theo tiêu chuẩn phân loại



		- Độ chính xác của phép đo thước Cheper xác định độ biến dạng của sản phẩm

		- Quan sát và kiểm tra lại phép đo thước cheper



		- Mức độ chính xác của việc đánh giá sự biến dạng của sản phẩm để phân loại hoặc chuyển sang mài xử lý.

		- Kiểm tra lại các sản phẩm so sánh với tiêu chuẩn phân loại





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra kích thước kỹ thuật của sản phẩm.

Mã số công việc:O03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đo kích thước sản phẩm bằng thước dây, đo kích thước các lỗ thao tác và khoảng cách của chúng bằng dưỡng. Đánh dấu vị trí không đạt yêu cầu về kích thước để chuyển sang sửa chữa, loại bỏ các sản phẩm sai kích thước không sửa chữa được. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của phép đo kích thước sản phẩm.

· Độ chính  xác của việc áp dưỡng kiểm tra kích thước các lỗ thao tác.

· Mức độ đánh giá sản phẩm không đạt kích thước để loại bỏ hoặc sửa chữa.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Sử dụng thước dây để đo kích thước sản phẩm


· Áp dưỡng đúng chủng loại sản phẩm cần đo để xác định các kích thước lỗ và khoảng cách lỗ thao tác


· Đánh dấu vị trí cần sửa chữa


· Đánh dấu loại bỏ các sản phẩm không thể sửa chữa


   2. Kiến thức


· Trình bày được tiêu chuẩn về kích thước sản phẩm sau nung


· Nêu được cách đo kích thước sản phẩm.


· Giải thích được yêu cầu loại bỏ các sản phẩm và yêu cầu sửa chữa các sản phẩm khi kích thước sản phẩm không đạt


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, trang thiết bị, vật tư, tài liệu: thước dây, thước kẹp, bộ dưỡng đo kích thước, bút đánh dấu, bản vẽ chi tiết từng sản phẩm, form chuẩn, bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm sứ vệ sinh.


VI. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của phép đo kích thước sản phẩm

		- Quan sát quá trình đo kích thước so sánh với bản vẽ chi tiết kích thước sản phẩm đó



		- Độ chính  xác của việc áp dưỡng kiểm tra kích thước các lỗ thao tác

		- Quan sát quá trình đo so sánh với bản vẽ chi tiết kích thước sản phẩm



		- Mức độ chính xác của việc đánh giá sản phẩm không đạt kích thước để loại bỏ hoặc sửa chữa

		- Quan sát và kiểm tra lại sản phẩm.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Hoàn thiện sản phẩm sau nung

Mã số công việc:O04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Mài chân sản phẩm bằng máy mài tay đối với sản phẩm có độ song phẳng không đều hoặc độ biến dạng nhỏ 1-2 mm. Mài chân đế sản phẩm bằng máy mài nước với khoảng cần mài đã được xác định trước sau đó kiểm tra lại độ biến dạng của sản phẩm sau khi mài.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ chính xác của việc tạo độ song phẳng chân đế sau khi mài sản phẩm bằng tay.

· Độ chính xác của việc xác định vị trí và khoảng cần mài.

· Độ chính xác của việc kiểm tra lại độ biến dạng sản phẩm sau khi mài.

· An toàn khu vực và thiết bị trong quá trình vận hành mài.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


      1. Kỹ năng


· Sử dụng máy mài tay để tạo độ song phẳng chân để sản phẩm và độ biến dạng nhỏ 1-2 mm


· Đặt úp sản phẩm trên bàn máy mài nước


· Đo xác định vị trí và khoảng cần mài


· Vận hành máy mài để mài chân đế sản phẩm tạo sự cân bằng cho sản phẩm

    2. Kiến thức

· Trình bày  được tiêu chuẩn của sản phẩm cần phải mài tay


· Trình bày được tiêu chuẩn biến dạng cần mài  trên sản phẩm


· Trình bày được cách xác định vị trí và khoảng cần mài 


· Nêu được cách kiểm tra biến dạng của sản phẩm sau khi mài và tiêu chuẩn biến dạng việc phân loại sản phẩm


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 2 người


· Thiết bị: Máy mài tay. máy mài nước, bơm nước


· Dụng cụ: Livo. thước cheper, bàn mài, lưỡi mài, bảng điều khiển


· Bảng hướng dẫn sử dụng máy mài, bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của việc tạo độ song phẳng chân đế sau khi mài sản phẩm bằng tay.

		- Quan sát và kiểm tra lại sản phẩm so sánh với tiêu chuẩn phân loại của công ty.



		- Độ chính xác của việc xác định vị trí và khoảng cần mài.

		- Quan sát và kiểm tra lại trên sản phẩm.



		- Độ chính xác của việc kiểm tra lại độ biến dạng sản phẩm sau khi mài.

		-Quan sát và kiểm tra lại quy trình hướng dẫn kiểm tra độ biến dạng.



		- An toàn khu vực và thiết bị trong quá trình vận hành mài.

		- Quan sát việc thực hiện các biện pháp an toàn trong quá trình mài





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra xả nước xả bi đối với thân bệt

Mã số công việc:O05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đưa sản phẩm thân bệt lên máy xả nước, cấp nước vào két đạt đến mức nước theo quy định của từng chủng loại sản phẩm thân bệt, xả thử nước để đánh giá mức độ xả nước. Sau đó đổ lượng bi 50 viên tiêu chuẩn theo quy định xả nước để đánh giá lượng bi còn lại sau 5 lần thử theo TCVN


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Độ  chính xác của lượng nước cần xả trong két nước.

· Mức độ xả và khả năng xả của nước trong lòng thân bệt.

· Độ chính xác của lượng bi còn lại trong lòng siphông thân bệt sau 5 lần xả.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Đặt sản phẩm cân đối và vững chắc trên máy thử nước.

· Lắp đặt hệ thống sao cho giữa két và thân bệt ăn khớp không bị rò rỉ nước.

· Đánh giá khả năng chảy của dòng nước trong lòng thân bệt.

· Đổ bi vào lòng siphông thân bệt không bị trôi bi xuống đáy thân bệt.

· Cộng tổng số lượng bi còn đọng lại trong lòng thân bệt sau 5 lần thử.

   2. Kiến thức


· Nêu được tiêu chuẩn lượng nước cần xả.

· Nêu được yêu cầu dòng nước chảy trong lòng thân bệt.

· Trình bày được tiêu chuẩn lượng bi còn sót lại trong lòng thân bệt sau 5 lần thử.

IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người.

· Thiết bị: máy thử nước, máy bơm nước, khí nén.

· Dụng cụ: bi nhựa tiêu chuẩn, rổ đựng bi, két nước, găng cao su, van điều chỉnh khí nén.

· Thực hiện việc thử nước khi các tiêu chuẩn phân loại đã đạt tiêu chuẩn loại A.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ  chính xác của lượng nước cần xả trong két nước.

		- Quan sát, so sánh với tiêu chuẩn xả nước của loại sản phầm đó.



		- Mức độ xả và khả năng xả của nước trong lòng thân bệt.

		- Quan sát quá trình xả nước.



		- Độ chính xác của lượng bi còn lại trong lòng siphông thân bệt sau 5 lần xả.

		- Quan sát và so sánh với tiêu chuẩn xả nước của công ty.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra giữ nước đối với thân bệt

Mã số công việc:O06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Đặt sản phẩm thăng bằng trên giá đỡ rồi đổ nước vào lòng bệt. Đánh dấu mực nước trong lòng bệt khi nước bắt đầu rỉ ra đáy siphông thân bệt, giữ lượng nước trong lòng thân bệt trong khoảng thời gian 3 giờ và kiểm tra xem lượng nước trong lòng thân bệt có thay đổi hay không. Loại bỏ các sản phẩm bị mất nước.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ thăng bằng của sản phẩm trên giá đỡ.


· Độ chính xác việc đánh dấu lượng nước trong lòng thân bệt.

· Độ chính xác về thời gian lưu nước trong thân bệt.

· Độ chính xác việc thay đổi mực nước trong đáy siphông thân bệt sau thời gian lưu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


   1. Kỹ năng


· Đặt sản phẩm thăng bằng.

· Sử dụng Livo để căn chỉnh chính xác độ thăng bằng của sản phẩm trên giá đỡ


· Đổ nước vào đáy siphông thân bệt sao cho nước bắt đầu rò rỉ tại đáy siphông thân bệt


· Đánh dấu chính xác mực nước trong đáy siphông thân bệt


· Theo dõi sự thay đổi của mức  nước trong đáy siphông


· Kiểm tra lại mực nước trong đáy siphông sau khi đã đủ thời gian lưu.


   2. Kiến thức


· Nêu được khoảng thời gian lưu lựợng nước trong siphông thân bệt.

· Giải thích được hiện tượng mất nước trong lòng siphông thân bệt.

· Đánh giá được mức độ mất đi một lượng nước  trong khoảng thời gian lưu.

IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân  lực: 1 người


· Thiết bị: Máy bơm nước.

· Dụng cụ: Giá đỡ sản phẩm, Livo, bút đánh dấu, đồng hồ bấm giờ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ thăng bằng của sản phẩm trên giá đỡ.

		- Quan sát và kiểm tra lại sản phẩm trên giá đỡ



		- Độ chính xác việc đánh dấu lượng nước trong lòng thân bệt.

		- Quan sát quá trình đánh dấu kiểm tra lại trên sản phẩm.



		- Độ chính xác về thời gian lưu nước trong thân bệt.

		- Quan sát so sánh với tiêu chuẩn giữ nước của công ty.



		- Độ chính xác việc thay đổi mực nước trong đáy siphông thân bệt sau thời gian lưu.

		- Quan sát và kiểm tra so sánh với tiêu chuẩn giữ nước của công ty.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Báo cáo lỗi sản phẩm phổ biến trong sản xuất.

Mã số công việc:O07

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC 


Phát hiện hiện tượng sự cố bất thường, báo cáo cho cán bộ phụ trách và phòng kỹ thuật khi phát hiện hiện tượng bất thường của sản phẩn sau khi ra lò để xử lý kịp thời tránh được các diễn biến tiếp diễn gây hậu quả nghiêm trọng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN 


· Mức độ phát hiện hiện tượng sự cố bất thường xảy ra trên sản phẩm phân loại


· Mức độ kịp thời của việc báo cáo cho những người có liên quan


· Sự phối hợp trong quá trình phân tích đánh giá khuyết tật để tìm ra nguyên nhân khắc phục


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


    1. Kỹ năng


· Quan sát, phân tích để phát hiện sớm các sự cố bất thường xảy ra trên sản phẩm phân loại


· Đánh giá trên từng lô sản phẩm, cùng chủng loại, cùng ngày tạo hình, cùng mẻ lò...


· Viết báo cáo kịp thời ngay khi phát hiện


· Phối kết hợp với các bộ phận để ngăn chặn và tìm ra nguyên nhân khắc phục


    2. Kiến thức


· Trình bày được các nguyên tắc phát hiện sự cố bất thường xảy ra trên sản phẩm phân loại


· Nêu được cách thông báo tới các bộ phận


· Phân tích được các nguyên nhân gây ra sự cố bất thường để phối kết hợp tìm ra biện pháp khắc phục sự cố bất thường


IV. CÁC  ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Nhân lực: 1 người


· Bộ phận phối kết hợp: phòng kỹ thuật, cán bộ phụ trách


· Thời điểm: nhanh nhất


· Form chuẩn để báo cáo.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ phát hiện hiện tượng sự cố bất thường xảy ra trên sản phẩm phân loại.

		- Quan sát và kiểm tra sổ giao ca



		- Mức độ kịp thời của việc báo cáo cho những người có liên quan.

		- Quan sát và kiểm tra lại form báo cáo.



		- Sự phối hợp trong quá trình phân tích đánh giá khuyết tật để tìm ra nguyên nhân khắc phục.

		-Giám sát trực tiếp quá trình tiến hành báo cáo lỗi sản phẩm phổ biến, kiểm tra sổ và phiếu báo cáo, so sánh với quy trình kiểm kiểm soát chất lượng sản phẩm trong sản xuất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Đóng gói sản phẩm thân bệt.


Mã số công việc: P01.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Vận chuyển các sản phẩm thân bệt từ kho chứa về bộ phận đóng gói, lau sạch và kiểm tra bằng mắt các sản phẩm trước khi đóng gói, đưa sản phẩm lên bàn máy đóng hàng, lồng ni lông thân bệt, đóng bìa catông bằng máy đóng hàng, đóng dây đai và bao bì gỗ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các vật tư, dụng cụ sử dụng cho việc đóng gói sản phẩm thân bệt phải đúng chủng loại và phù hợp.


· Các sản phẩm thân bệt được đóng gói phải đảm bảo chất lượng (không có khuyết tật, không bị sứt vỡ).


· Sản phẩm được đóng gói theo đúng quy cách đóng gói sản phẩm thân bệt


· Độ an toàn cho sản phẩm thân bệt khi xếp kho.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


   1. Kỹ năng: 

· Quan sát bằng mắt thường để phát hiện lỗi trên sản phẩm. 


· Sắp xếp sản phẩm thân bệt khi vận chuyển và lưu kho không bị đổ vỡ.


· Gấp bao bì catông theo đúng quy chuẩn.


· Lồng bao bì nilông và bao bì catông chắc chắn.

· Sử dụng máy đóng hàng để đóng dây thắt chặt bao bì ôm thân bệt.

         2. Kiến thức:


· Nhớ được quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình sản xuất. 


· Nhớ được tiêu chuẩn phân loại sản phẩm thân bệt sau nung. 


· Nêu được phương pháp tháo dỡ các lô hàng; 


· Trình bày được quy cách đóng gói sản phẩm thân bệt.

· Giải thích được các quy định cho tiêu chuẩn xếp kho cho sản phẩm thân bệt.

· Nêu được các quy định về an toàn lao động khi vận chuyển và xếp kho sản phẩm thân bệt. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm thân bệt, bảng quy định tiêu chuẩn xếp kho sản phẩm thân bệt, bảng chỉ dẫn xếp kho, xe vận chuyển sản phẩm, bảng quy định tiêu chuẩn xếp sản phẩm trên xe, xô nước, gôm mút, khăn lau, mực dấu và con dấu, tem nhãn sản phẩm thân bệt, bìa catông, bao bì catông, băng dính, máy dán băng dính, túi ni lông đóng gói thân bệt, máy đóng đai, dây đai đóng hàng, bao bì gỗ cho sản phẩm thân bệt, bàn đóng gói sản phẩm.

· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan: Thủ kho thành phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ chính xác và phù hợp của các vật tư, dụng cụ sử dụng cho việc đóng gói sản phẩm thân bệt.




		- Kiểm tra các dụng cụ vật tư, dụng cụ đã chuẩn bị, so sánh với yêu cầu theo tiêu chuẩn cho đóng gói sản phẩm  thân bệt. 



		- Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của  các sản phẩm thân bệt được lựa chọn đóng gói. 

		- Giám sát việc kiểm tra lại sản phẩm trước khi đóng gói, so sánh với tiêu chuẩn về chất lượng sản phẩm đóng gói của công ty. 

- Kiểm tra tem nhãn trên sản phẩm đóng gói.



		- Việc thực hiện đúng qui cách đóng gói sản phẩm thân bệt theo định của công ty

		-Kiểm tra lại vật tư sử dụng để đóng gói sản phẩm, thứ tự các lớp bao bì đóng gói  cho sản phẩm và so sánh với quy định về tiêu chuẩn đóng gói sản phẩm thân bệt.



		- Độ an toàn cho sản phẩm xếp kho

		- Kiểm tra kho thành phẩm xem các sản phẩm có được xếp đúng vị trí quy định cho từng loại sản phẩm thân bệt về vị trí, màu sắc không.


- Kiểm tra quy cách xếp kho sản phẩm thân bệt sau khi đóng gói và so sánh với tiêu chuẩn (xếp 8 hàng theo chiều cao và theo kiểu so le).





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Đóng gói sản phẩm két nước.


Mã số công việc: P02.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
Chuẩn bị tem nhãn, bao bì catông theo yêu cầu của từng loại két nước, lau sạch két, dán tem nhãn, đóng  bộ phụ kiện két nước vào lòng két, lồng nilông và đưa két nước lên bàn máy đóng hàng để đóng bao bì.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các vật tư, dụng cụ sử dụng cho việc đóng gói sản phẩm két nước phải đúng chủng loại và phù hợp.


· Các sản phẩm két nước được đóng gói phải đảm bảo chất lượng (không có khuyết tật, không bị sứt vỡ).


· Sản phẩm được đóng gói theo đúng quy cách đóng gói cho từng loại sản phẩm két nước.


· Độ an toàn cho sản phẩm két nước khi xếp kho.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng


· Quan sát bằng mắt thường để phát hiện lỗi trên sản phẩm. 


· Sắp xếp sản phẩm két nước khi vận chuyển và lưu kho không bị đổ vỡ.


· Gấp bao bì catông theo đúng quy chuẩn.


· Lồng bao bì nilông và bao bì catông chắc chắn.

· Sử dụng máy đóng hàng để đóng dây thắt chặt bao bì ôm két nước.

        2. Kiến thức


· Nêu được phương pháp tháo dỡ các lô hàng .


· Nhớ được tiêu chuẩn phân loại sản phẩm két nước  sau nung.


· Phát biểu được quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình sản xuất.


· Phát biểu được quy cách đóng gói sản phẩm thân bệt.


· Nhớ được quy định cho tiêu chuẩn xếp kho cho sản phẩm thân bệt.


· Trình bày  được quy định an toàn lao động khi vận chuyển và xếp kho sản phẩm thân bệt.


III. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm két nước, bảng quy định tiêu chuẩn xếp kho sản phẩm két nước, bảng chỉ dẫn xếp kho, xe vận chuyển sản phẩm, bảng quy định tiêu chuẩn xếp sản phẩm trên xe, xô nước, gôm mút, khăn lau, mực dấu và con dấu, tem nhãn sản phẩm két nước, bìa catông, bao bì catông, túi ni lông đóng gói két nước, băng dính, máy dán băng dính, máy đóng đai, dây đai đóng hàng, bao bì gỗ cho sản phẩm két nước, bộ phụ kiện của két nước, choòng vặn,  súng tuvit, khí nén, bàn đóng gói sản phẩm.


· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan: thủ kho thành phẩm.


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các vật tư, dụng cụ chuẩn bị cho đóng gói sản phẩm két nước.



		- Liệt kê các loại vật tư, dụng cụ yêu cầu theo tiêu chuẩn cho đóng gói sản phẩm  két nước và so sánh với thực tế sử dụng.



		- Mức độ thực hiện theo tiêu chuẩn về chất lượng của sản phẩm két nước khi đóng gói

		- Giám sát việc kiểm tra lại sản phẩm trước khi đóng gói.


- Kiểm tra tem nhãn dán trên sản phẩm.



		- Mức độ thực hiện theo đúng quy cách đóng gói cho sản phẩm két nước.

		-Kiểm tra lại vật tư sử dụng để đóng gói sản phẩm, thứ tự các lớp bao bì đóng gói cho sản phẩm và so sánh với quy định về tiêu chuẩn đóng gói sản phẩm két nước.



		- Độ an toàn cho sản phẩm  két nước khi xếp kho

		- Kiểm tra kho thành phẩm xem các sản phẩm có được xếp đúng vị trí quy định cho từng loại sản phẩm két nước về vị trí, màu sắc không.


- Kiểm tra quy cách xếp kho sản phẩm két nước sau khi đóng gói, so sánh với tiêu chuẩn quy định ( xếp thành 10 hàng theo chiều cao và theo kiểu so le).





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Đóng gói sản phẩm chậu rửa.


Mã số công việc: P03.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
          Chuẩn bi tem nhãn, bao bì catông theo yêu cầu của từng loại chậu rửa, lau sạch chậu, dán tem nhãn, lồng nilông và đưa chậu rửa lên bàn máy đóng hàng để đóng bao bì.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Các vật tư, dụng cụ sử dụng cho việc đóng gói sản phẩm chậu rửa phải đúng chủng loại và phù hợp.


· Các sản phẩm chậu rửa được đóng gói phải đảm bảo chất lượng (không có khuyết tật, không bị sứt vỡ).


· Sản phẩm được đóng gói theo đúng quy cách đóng gói cho từng loại sản phẩm chậu rửa.


· Độ an toàn cho sản phẩm chậu rửa khi xếp kho.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Quan sát bằng mắt thường để phát hiện lỗi trên sản phẩm. 


· Sắp xếp sản phẩm chậu rửa khi vận chuyển và lưu kho không bị đổ vỡ.


· Gấp bao bì catông theo đúng quy chuẩn.


· Lồng bao bì nilông và bao bì catông chắc chắn.

· Sử dụng máy đóng hàng để đóng dây thắt chặt bao bì ôm chậu rửa.

1. Kiến thức:


· Nêu được phương pháp tháo dỡ các lô hàng .


· Nhớ được tiêu chuẩn phân loại sản phẩm chậu rửa  sau nung.


· Phát biểu được quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình sản xuất.


· Phát biểu được quy cách đóng gói sản phẩm chậu rửa.


· Nhớ được quy định cho tiêu chuẩn xếp kho cho sản phẩm chậu rửa.


· Trình bày được quy định an toàn lao động khi vận chuyển và xếp kho sản phẩm chậu rửa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm chậu rửa, bảng quy định tiêu chuẩn xếp kho sản phẩm chậu rửa, bảng chỉ dẫn xếp kho, xe vận chuyển sản phẩm, bảng quy định tiêu chuẩn xếp sản phẩm trên xe, xô nước, gôm mút, khăn lau, mực dấu và con dấu, tem nhãn sản phẩm chậu rửa, bìa catông, bao bì catông, băng dính, máy dán băng dính, túi ni lông đóng gói chậu rửa, máy đóng đai, dây đai đóng hàng, bàn đóng gói sản phẩm.


· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan: thủ kho thành phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các vật tư, dụng cụ sử dụng để đóng gói sản phẩm chậu rửa.




		- Kiểm tra các  loại vật tư, dụng cụ đã chuẩn bị và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Mức độ thực hiện theo tiêu chuẩn về chất lượng của sản phẩm chậu rửa khi đóng gói.

		- Giám sát việc kiểm tra lại sản phẩm trước khi đóng gói.






		- Mức độ thực hiện theo đúng quy cách đóng gói cho sản phẩm chậu rửa.

		-Kiểm tra thứ tự các lớp bao bì đóng gói cho sản phẩm và so sánh với tiêu chuẩn về quy cách đóng gói sản phẩm  chậu rửa.



		- Độ an toàn cho sản phẩm  chậu rửa khi xếp kho

		- Kiểm tra kho thành phẩm xem các sản phẩm có được xếp đúng vị trí quy định cho từng loại sản phẩm chậu rửa về vị trí, màu sắc không.


- Kiểm tra quy cách xếp kho sản phẩm chậu rửa sau khi đóng gói, so sánh với tiêu chuẩn quy định (xếp thành 6 – 8 hàng theo chiều cao và theo kiểu so le).





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Đóng gói sản phẩm tiểu treo.


Mã số công việc: P04.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
    Đóng hộp bộ phụ kiện tiểu treo, chuẩn bị bao bì catông cho từng loại sản phẩm tiểu treo, lau sạch và kiểm tra lại sản phẩm, dán tem nhãn, lồng nilông tiểu treo và đóng bao bì catông cho tiểu treo bằng máy đóng hàng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chuẩn xác của việc sử dụng đúng các vật tư, dụng cụ phục vụ cho việc đóng gói sản phẩm tiểu treo.


· Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của các sản phẩm tiểu treo được đóng gói (không có khuyết tật, không bị sứt vỡ).


· Mức độ chuẩn xác về quy cách đóng gói cho từng loại sản phẩm tiểu treo.


· Độ an toàn cho sản phẩm tiểu treo khi xếp kho.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


· Quan sát bằng mắt thường để phát hiện lỗi trên sản phẩm. 


· Sắp xếp sản phẩm tiểu treo khi vận chuyển và lưu kho không bị đổ vỡ.


· Gấp bao bì catông theo đúng quy chuẩn.


· Lồng bao bì nilông và bao bì catông chắc chắn.

· Sử dụng máy đóng hàng để đóng dây thắt chặt bao bì ôm tiểu treo.

2. Kiến thức:


· Nêu được phương pháp tháo dỡ các lô hàng.


· Nêu lên được tiêu chuẩn phân loại sản phẩm tiểu treo sau nung.


· Phát biểu được quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình sản xuất.


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và hoạt động của bộ phận xả nước tiểu treo.


· Nhớ được quy cách đóng gói sản phẩm tiểu treo.


· Nhớ được quy định cho tiêu chuẩn xếp kho cho sản phẩm tiểu treo.


· Trình bày được quy định an toàn lao động khi vận chuyển và xếp kho sản phẩm tiểu treo. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm tiểu treo, bảng quy định tiêu chuẩn xếp kho sản phẩm tiểu treo, bảng chỉ dẫn xếp kho, xe vận chuyển sản phẩm, bảng quy định tiêu chuẩn xếp sản phẩm trên xe, xô nước, gôm mút, khăn lau, mực dấu và con dấu, tem nhãn sản phẩm tiểu treo, bìa catông, bao bì catông, túi ni lông đóng gói tiểu treo, bộ phụ kiện xả nước tiểu treo, mỏ lết, bơm nước, máy đóng đai, dây đai đóng hàng, bàn đóng gói sản phẩm, .


· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan: thủ kho thành phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của việc sử dụng đúng các loại vật tư, dụng cụ phục vụ cho đóng gói sản phẩm.

		- Liệt kê các loại vật tư, dụng cụ yêu cầu theo tiêu chuẩn cho đóng gói sản phẩm  tiểu treo và so sánh với thực tế sử dụng.



		- Mức độ đạt yêu về chất lượng của các sản phẩm tiểu treo được đóng gói.

		- Giám sát việc kiểm tra lại sản phẩm trước khi đóng gói.



		- Mức độ chuẩn xác về quy cách đóng gói cho từng loại sản phẩm tiểu treo.




		- Kiểm tra thứ tự các lớp bao bì đóng gói cho sản phẩm và so sánh với quy định về tiêu chuẩn đóng gói sản phẩm  tiểu treo.



		- Độ an toàn cho sản phẩm  tiểu treo khi xếp kho

		- Kiểm tra kho thành phẩm xem các sản phẩm có được xếp đúng vị trí quy định cho từng loại sản phẩm tiểu treo về vị trí, màu sắc không.


- Kiểm tra quy cách xếp kho các sản phẩm tiểu treo sau khi đóng gói, so sánh với tiêu chuẩn quy định (xếp thành 6 – 8 hàng theo chiều cao và theo kiểu so le).





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.


Mã số công việc: P05.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Chuẩn bị bao bì catông, giá đỡ, vận chuyển chân chậu theo từng chủng loại từ kho về khu vực đóng gói theo đơn yêu cầu, đặt chân vào thùng catông đóng hai chân chậu song song trên giá đỡ máy đóng hàng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chuẩn xác của việc sử dụng các loại vật tư, dụng cụ phục vụ cho việc đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.


· Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của các sản phẩm chân chậu rửa được đóng gói.

· Mức độ chuẩn xác về quy cách đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.


· Độ an toàn cho sản phẩm tiểu treo khi xếp kho.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Quan sát bằng mắt thường để phát hiện lỗi trên sản phẩm. 


· Sắp xếp sản phẩm chân chậu rửa khi vận chuyển và lưu kho không bị đổ vỡ.


· Gấp bao bì catông theo đúng quy chuẩn.


· Lồng bao bì nilông và bao bì catông chắc chắn.

· Sử dụng máy đóng hàng để đóng dây thắt chặt bao bì ôm chân chậu rửa..

2. Kiến thức:


· Nêu được phương pháp tháo dỡ các lô hàng .


· Nêu được tiêu chuẩn phân loại sản phẩm chân chậu rửa sau nung.


· Phát biểu được quy trình kiểm soát toàn bộ quá trình sản xuất.


· Nhớ được quy định về quy cách đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.


· Nhớ được quy định cho tiêu chuẩn xếp kho cho sản phẩm chân chậu rửa.


· Trình bày được các quy định an toàn lao động khi vận chuyển và xếp kho sản phẩm chân chậu rửa. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 2 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: bảng tiêu chuẩn phân loại sản phẩm hân chậu rửa, bảng quy định tiêu chuẩn xếp kho sản phẩm chân chậu rửa, bảng chỉ dẫn xếp kho, xe vận chuyển sản phẩm, bảng quy định tiêu chuẩn xếp sản phẩm trên xe, xô nước, gôm mút, khăn lau, mực dấu và con dấu, tem nhãn sản phẩm chân chậu rửa, bìa catông, bao bì catông, túi ni lông đóng gói chân chậu rửa, máy đóng đai, dây đai đóng hàng, bàn đóng gói sản phẩm, bao bì gỗ cho sản phẩm chân chậu rửa.


· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan: thủ kho thành phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chuẩn xác của các loại vật tư, dụng cụ phục vụ cho việc đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.

		- Liệt kê các loại vật tư, dụng cụ yêu cầu theo tiêu chuẩn cho đóng gói sản phẩm  chân chậu rửa và so sánh với thực tế đã chuẩn bị.



		- Mức độ đạt yêu cầu  về chất lượng của các sản phẩm chân chậu rửa được đóng gói.

		- Giám sát trực tiếp việc kiểm tra lại sản phẩm trước khi đóng gói.






		- Mức độ chuẩn xác về quy cách đóng gói sản phẩm chân chậu rửa.




		-Kiểm tra lại vật tư sử dụng để đóng gói sản phẩm, thứ tự các lớp bao bì đóng gói cho sản phẩm và so sánh với quy định về tiêu chuẩn đóng gói sản phẩm  tiểu treo.



		- Độ an toàn cho sản phẩm chân chậu rửa khi xếp kho

		- Kiểm tra kho thành phẩm xem các sản phẩm có được xếp đúng vị trí quy định cho từng loại sản phẩm tiểu treo về vị trí, màu sắc không.


- Kiểm tra quy cách xếp kho các sản phẩm  tiểu treo sau đóng gói và so sánh với tiêu chuẩn quy định (xếp thành 6 – 8 hàng theo chiều cao và theo kiểu so le).





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Lấy mẫu nguyên liệu.


Mã số công việc: Q01.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Chọn vị trí lấy mẫu đại diện, rạch bao để lấy mẫu nguyên liệu, đập nhỏ rồi trộn đều nguyên liệu, chia thành các phần nhỏ để lấy 1 phần tiến hành làm thí nghiệm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mẫu đã được lấy phải đảm bảo được tính đại diện cho cả lô hàng.


· Độ chính xác về khối lượng mẫu được lấy từ trong các lô hàng theo tiêu chuẩn.


· Độ đồng đều về cỡ hạt của mẫu nguyên liệu.

· Độ chính xác của khối lượng mẫu được lấy đi để làm thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


        1.  Kỹ năng: 

· Lựa chọn vị trí lấy mẫu 


· Làm đồng đều kích cỡ hạt của mẫu.


· Chia đều mẫu thành các phần nhỏ bằng nhau.


       2.  Kiến thức:


· Nêu được phương pháp tháo dỡ các lô hàng .


· Nêu lên được tiêu chuẩn lấy mẫu nguyên liệu.


· Phát biểu được cách chia phần để lấy mẫu làm thí nghiệm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: Dao, thìa xúc, khay, búa cao su, thìa gạt, cốc, bảng tiêu chuẩn lấy mẫu nguyên liệu


· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan: thủ kho nnguyên liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính đại diện cho cả lô hàng của mẫu  được lấy.

		- Giám sát trực tiếp quá trình lựa chọn vị trí lấy mẫu và cách lấy mẫu trong bao nguyên liệu ra.



		- Độ chính xác về khối lượng mẫu được lấy theo tiêu chuẩn 

		- Kiểm tra độ chính xác của cân đồng hồ.


- Cân kiểm tra lại lượng mẫu đã lấy và so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ đồng đều về cỡ hạt của mẫu nguyên liệu.

		- Giám sát  và kiểm tra quá trình đập nhỏ, trộn đều mẫu nguyên liệu và chia phần để lấy mẫu làm thí nghiệm.



		- Độ chính xác  của khối lượng mẫu được lấy đi để làm thí nghiệm.

		- Cân kiểm tra lại phần mẫu đã lấy đi để làm thí nghiệm và so sánh với tiêu chuẩn quy định.

- Kiểm tra độ chính xác của cân đồng hồ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


          Tên công việc: Kiểm tra độ ẩm và độ sót sàng của nguyên liệu.


Mã số công việc: Q02.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
Cân mẫu nguyên liệu, đưa mẫu vào sàng, xả nước vào sàng để đánh tan mẫu,  lấy lượng cặn còn lại trên sàng sấy khô để tính toán xác định % khối lượng nguyên liệu sót sàng.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác của khối lượng mẫu.

· Độ khô của mẫu sau khi sấy.

· Độ chính xác của các thông số sau khi làm thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


         1.  Kỹ năng: 

· Sử dụng cân 

· Giữ cho mẫu không bị hút ẩm trở lại.


· Vận  hành tủ sấy.

· Sử dụng máy tính .


        2.  Kiến thức:


· Trình bày được quy trình làm thí nghiệm để xác định độ ẩm, độ sót sàng của nguyên liệu.

· Trình bày được được nguyên lý vận  hành tủ sấy.

· Viết ra được công thức xác định độ sót sàng.


· Viết ra được công thức xác định độ ẩm của nguyên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: cân điện tử, cốc nung, bình hút ẩm, sàng, chổi lông, gôm mút,  tủ sấy điện, máy tính tay, nước, bảng hướng dẫn tiêu chuẩn lấy mẫu kiểm tra độ ẩm, độ sót sàng của nguyên liệu.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của khối lượng mẫu và nước khi cân.

		- Kiểm tra lại độ chính xác của cân.


- Cân kiểm tra lại khối lượng của mẫu nguyên liệu và nước, so sánh với bảng hướng dẫn tiêu chuẩn lấy mẫu.



		- Độ khô của mẫu sau khi sấy.

		- Giám sát quá trình sấy mẫu trong tủ điện đảm bảo mẫu trước khi lấy ra khỏi tủ đã đạt đến trạng thái khối lượng không giảm được nữa.



		- Độ chính xác của các thông số sau khi làm thí nghiệm

		- Giám sát  toàn bộ quá trình làm thí nghiệm.

- Kiểm tra công thức tính các thông số.


- Dùng máy tính kiểm tra lại các thông số và so sánh với kết quả đã tính.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra thông số lưu biến của nguyên liệu.


Mã số công việc: Q03.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
Đưa một lượng nước vào nguyên liệu để tạo ra độ ẩm cố định. Bổ sung thuỷ tinh lỏng để hỗn hợp đạt được độ nhớt định trước. Xác định % khối lượng thuỷ tinh lỏng đã tiêu hao.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác của khối lượng mẫu và nước khi cân.


· Mức độ hoà tan của nguyên liệu trong nước.


· Độ chính xác của độ nhớt tạo ra cho dung dịch.


· Độ chính xác của thông số lưu biến.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


        1.  Kỹ năng: 

· Sử dụng cân điên tử,


· Nhận biết được mức độ đông của nguyên liệu trong nước.


· Đọc điểm chuẩn vạch chia độ trên thiết bị đo độ nhớt.

· Tính chính xác lượng nước đưa vào để đạt độ ẩm đã định trước.

· Điều chỉnh lượng chất lỏng nhỏ giọt bằng ống pipét.

      2.  Kiến thức:


· Phát biểu được khái niệm về thông số lưu biến.

· Nêu được quy trình làm thí nghiệm xác định độ lưu biến.

· Giải thích được phương pháp lựa chọn  cân để định lượng nguyên liệu.

· Nêu được phương pháp định lượng chất lỏng bằng ống pi pét.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: cân điện tử, cốc định lượng, máy tính tay, ống pi pét đong chất lỏng, thiết bị đo độ nhớt, sổ ghi chép, bảng quy định tiêu chuẩn làm thí nghiệm xác định độ lưu biến.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của khối lượng mẫu và nước khi cân.

		- Kiểm tra lại độ chính xác của cân điện tử


- Cân kiểm tra lại lượng nguyên liệu mẫu và nước, so sánh với tiêu chuẩn về khối lượng nguyên liệu và nước lấy để làm thí nghiệm.



		- Mức độ hoà tan của nguyên liệu trong nước. 

		- Giám sát quá trình khuấy nguyên liệu trong nứơc, quan sát dung dịch hoà tan.



		- Độ chính xác của độ nhớt tạo ra cho dung dịch.

		- Giám sát  quá trình định lượng và nhỏ thuỷ tinh lỏng vào dung dịch bằng ống pi pét, kiểm tra kết quả đo độ nhớt , đối chiếu kết quả đo với giá trị quy định theo tiêu chuẩn làm thí nghiệm. 



		- Độ chính xác của thông số lưu biến.

		- Giám sát quá trình định lượng thuỷ tinh lỏng.


- Tính kiểm tra lại % khối lượng thuỷ tinh lỏng đã đưa vào dung dịch.  





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra chất lượng bột màu.


Mã số công việc: Q04.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Lấy mẫu bột màu nghiền trộn với men gốc,  tráng thử lên một sản phẩm mộc sản xuất, đem nung mẫu đã tráng thử trong lò sản xuất cùng với một sản phẩm mộc mẫu tráng men chuẩn làm mẫu để so sánh. Căn cứ vào sự đánh giá  sản phẩm tráng thử so với mẫu chuẩn, thử bán sản xuất các thông số kỹ thuật. 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác của khối lượng bột màu và men gốc.


· Mức độ đồng đều nhau về bề dày men của mẫu tráng men màu thử và mẫu tráng men chuẩn.


· Mức độ chính xác của các thông số nhiệt độ nung và môi trường nung của mẫu thử phải tương đương mẫu chuẩn. 


· Độ chính xác của sự so sánh giữa mẫu tráng men màu thử với mẫu chuẩn và kết quả đánh giá sự phù hợp giữa xương với men.

· Độ chính xác của bài phối liệu men thử bán sản xuất.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


       1.  Kỹ năng: 

· Sử dụng cân điện tử,vận hành máy nghiền rung lắc.

· Tạo bề dày đồng đều của lớp men trên sản phẩm mộc khi tráng thử.

· Xếp sản phẩm vào lò đúng quy cách.

· Phân biệt rõ màu sắc của men trên hai sản phẩm.


· Đánh giá chính xác mức độ phù hợp giữa xương với men, 

· Điều chỉnh thông số hồ men về đúng thông số sản xuất.

      2.  Kiến thức:


· Nêu được các bước công việc cần tiến hành để kiểm tra chất lượng bột màu.


· Trình bày được nguyên lý làm việc của máy nghiền rung lắc.

· Nêu lên được ảnh hưởng của sự tương tác gữa xương và men đến sự phát màu của men khi nung.

· Nhớ được các bài phối liệu men.


· Trình bày được phương pháp điều chỉnh thông số hồ men.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC      


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: cân điên tử, máy nghiền rung lắc, đồng hồ đo độ dày men, kính hiển vi, máy nghiền men 500 lít, 20 sản phẩm mộc sứ vệ sinh đã đủ tiêu chuẩn để phun men, lò nung sản xuất, các bài phối liệu men.


· Sự phối hợp giữa các bộ phận: phòng kỹ thuật, bộ phận nghiền men, phun men, lò nung .


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của khối lượng bột màu và men gốc

		- Kiểm tra lại bài phối liệu men màu thử, kiểm tra độ chính xác của cân điện tử.



		- Mức độ đồng đều nhau về bề dày men của mẫu tráng men màu thử và mẫu  tráng men chuẩn. 

		- Dùng đồng hồ đo độ dày men.



		- Mức độ chính xác của các thông số nhiệt độ nung và môi trường nung của mẫu thử phải tương đương mẫu chuẩn

		- Kiểm tra mẫu thử nung tại lò nung nào để so sánh với mẫu chuẩn.


- Kiểm tra nhiệt độ nung mẫu thử tại nhiệt độ nung bao nhiêu để so sánh với mẫu chuẩn ở cùng nhiệt độ nung đó.



		- Độ chính xác của sự so sánh giữa mẫu tráng men màu thử với mẫu chuẩn và kết quả đánh giá sự phù hợp giữa xương với men.

		- Kiểm tra lại độ tin cậy của kính hiển vi, kính đo độ dày men.


- Quan sát lại màu sắc mẫu của cả hai mẫu sau khi nung và so sánh.



		-  Độ chính xác của bài phối liệu men thử bán sản xuất.


 

		- Kiểm tra lại bột màu trước khi đem thử bán sản xuất.


- Kiểm tra bài phối liệu men.


- Tính kiểm tra lại bài phối liệu men đã tính.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra chất lượng thạch cao.


Mã số công việc: Q05.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Pha trộn thạch cao với nước theo tỷ lệ xác định,đặt vòng vi cát lên tấm kính phẳng rồi đổ hỗn hợp vào vòng vi cát, sau đó nhấc vòng vi cát ra, để hỗn hợp tự chảy loang trên mặt kính. Xác định độ lỏng sau đó dùng kim sắt vạch lên mặt miếng thạch cao để xác định thời gian đóng rắn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác của khối lượng thạch cao và nước.


· Độ chuẩn xác về thời gian khuấy trộn thạch cao.


· Độ phẳng của bề mặt đặt vòng vi cát để đổ thạch cao.


· Độ chính xác của độ lỏng xác định được.


· Độ chính xác của thời gian đóng rắn  xác định được.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


        1.  Kỹ năng: 

· Sử dụng cân điện tử và máy tính.


· Điều chỉnh tốc độ máy khuấy thạch cao.


· Căn chỉnh độ phẳng ngang bằng livô.


· Xếp sản phẩm vào lò đúng quy cách.


· Thao tác nhấc vòng vi cát đều tay.


· Quan sát kết hợp với bấm đồng hồ thời gian.


· Tính toán xác định thời gian đóng rắn.


        2.  Kiến thức:


· Nêu được các bước công việc cần tiến hành để kiểm tra chất lượng thạch cao.


· Đưa ra được các tiêu chuẩn về khối lượng thạch cao và nước cần cho việc làm thí nghiệm kiểm tra. 


· Nêu lên được nguyên lý cấu tạo và hoạt động của máy khuấy.

· Nêu lên được phương pháp hoà tan thạch cao trong nước.


· Trình bày được phương pháp dùng livô để căn chỉnh mặt mặt phẳng ngang.


· Trình bày được phương pháp xác định độ lỏng của hỗn hợp.


· Trình bày được quy định về cách xác định thời gian đóng rắn của hỗn hợp thạch cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: cân điên tử, cốc định lượng, máy tính tay, thìa, máy khuấy chân vịt, tấm kính phẳng, livô, vòng vi cát, kim sắt đường kính 1 mm, đồng hồ bấm giây, thước kẹp. 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của khối lượng thạch cao và nước.

		- Kiểm tra cân điện tử.

- Cân kiểm tra lại lượng thạch cao và nước.



		- Độ chuẩn xác về thời gian khuấy trộn thach cao. 

		- Giám sát quá trình vận hành máy khuấy để khuấy thạch cao.

- Kiểm tra độ chính xác của đồng hồ theo dõi.



		- Độ phẳng của bề mặt đặt vòng vi cát để khuấy thạch cao.

		- Kiểm tra độ phẳng của bề mặt tấm kính dùng để đặt vòng vi cát

- Quan sát quá trình căn chỉnh độ phẳng ngang của bề mặt tấm kính bằng livô.



		-  Độ chính xác của độ lỏng của hỗn hợp thạch cao xác định được.

 

		- Giám sát quá trình nhấc vòng vi cát để xác định độ lỏng.

- Quan sát cách đo đường kính hỗn hợp thạch cao chảy trên mặt kính.


- Kiểm tra độ chính xác của thước kẹp. 



		- Độ chính xác của thời gian đóng rắn xác định được

		- Kiểm tra đồng hồ bấm giây.


- Giám sát quá trình tiến hành thực hiện đồng thời vừa nhấc vòng vi cát vừa bấm đồng hồ, quá trình quan sát trạng thái của thạch cao trên mặt kính phẳng kết hợp bấm đồng hồ kịp thời.


- Kiểm tra phép tính xác định khoảng thời gian đóng rắn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra chất lượng phụ gia.


Mã số công việc: Q06.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Sử dụng các dụng cụ thí nghiệm, giấy chỉ thị màu để tiến hành các thí nghiệm kiểm tra  thông số của các phụ gia cho sản xuất hồ  xương sứ và hồ men sứ (kiểm tra tỷ trọng của thuỷ tinh lỏng, thời gian chống vữa của chất chống vữa, độ lỏng của CMC, PH của sol)

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác về tỷ trọng của thuỷ tinh lỏng.


· Độ chính xác về thời gian chống vữa men của chất chống vữa. 


· Độ chuẩn xác của việc kiểm tra CMC.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


         1.  Kỹ năng: 

· Sử dụng cân điện tử.


· Hoà tan chất chống vữa vào men bằng máy khuấy.


· Quan sát sự đổi màu của giấy chỉ thị màu.


         2.  Kiến thức:


· Nêu lên được phương pháp xác định tỷ trọng.


· Nêu được tiêu chuẩn hạn chế sự xâm nhập của vi khuẩn vào men.


· Nêu được nguyên lý hoạt động của máy khuấy.


· Phát biểu được tính chất của giấy chỉ thị màu, tính chất của keo CMC.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:     


· Dụng cụ, vật tư, tài liệu: Bình đo tỷ trọng, cân điên tử có độ chính xác 

     10 -2 g, máy khuấy, cốc đựng, thìa, cốc khuấy sol thí nghiệm, giấy chỉ thị màu, bảng hướng dẫn kiểm tra chất lượng phụ gia.


-   Nhân lực: 1 người.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về khối lượng của thuỷ tinh lỏng.

		- Kiểm tra cân điện tử.


- Kiểm tra lại xem tỷ trọng của thuỷ tinh lỏng xác định được có nằm trong khoảng 1,35 – 1,5 g/cm3



		- Độ chính xác về thời gian chống vữa men của chất chống vữa.

		- Giám sát quá trình tiến hành làm thí nghiệm xác định thời gian chống vữa men xem có thực hiện đúng các bước và các tiêu chuẩn như quy trình hướng dẫn hay không.



		- Độ chuẩn xác của việc kiểm tra chất lượng keo CMC.

		- Giám sát trực tiếp quá trình tiến hành làm thí nghiệm kiểm tra chất lượng keo CMC xem có thực hiện theo đúng theo quy trình hướng dẫn và tiêu chuẩn thực hiện hay không.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra thông số hồ men.


Mã số công việc: Q07.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
Đo tỷ trọng và độ lưu biến bằng cách cân một lượng hồ trong cốc. Đo tỷ trọng, sử dụng galenKamp để đo độ lưu biến; ghi lại kết quả vào sổ hoặc phiếu kiểm tra.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ đồng nhất của mẫu hồ, mẫu men được lấy kiểm tra.

· Độ chính xác của các thông số cơ lý:  tỷ trọng, độ nhớt, độ lắng của hồ men. 


· Mức độ chính xác và kịp thời của việc ghi chép kết quả kiểm tra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


         1.  Kỹ năng: 

· Lấy mẫu hồ kiểm tra đảm bảo đúng qui định.


· Đo tỷ trọng, độ nhớt, độ lắng chính xác.


         2.  Kiến thức:


· Trình bày được phương pháp xác định tỷ trọng, độ nhớt, độ lắng bằng các dụng cụ và phương tiện đo chuyên dùng.


· Liệt kê được các yếu tố ảnh hưởng đến độ chính xác của quá trình đo.

· Mô tả được ý nghĩa của các thông số kỹ thuật của hồ, men.


· Nhớ được các giới hạn trị số cho phép của các thông số kỹ thuật của hồ, men.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:                  


· Cốc đong, bình đo tỷ trọng, cân điện tử sai số 10-2g; GalenKamp, đồng hồ bấm giây, máy tính .

· Sổ ghi kết quả hoặc phiếu kiểm tra, bút.

· Có sự phối hợp giữa bộ phận chế tạo hồ, men với phòng kỹ thuật về thời điểm lấy hồ, men kiểm tra.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ đồng nhất của mẫu hồ, mẫu men.được lấy kiểm tra.

		- Quan sát trực tiếp việc lấy mẫu hồ, men để kiểm tra.



		- Độ chính xác của các thông số kiểm tra.

		- Kiểm tra lại các thông số.

- Giám sát trực tiếp quá trình làm thí nghiệm đo các thông số tỷ trọng, độ nhớt, độ lắng.



		- Mức độ kịp thời và chính xác của việc ghi chép kết quả kiểm tra.

		- Quan sát trực tiếp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra lượng mất khi nung của nguyên liệu.


Mã số công việc: Q08.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Cân mẫu nguyên liệu đưa vào sấy đến khối lượng không đổi, cân khối lượng  mẫu đã nguội cho vào cốc đem nung  mẫu trong lò ở nhiệt độ 1000oC trong thời gian 1 giờ sau đó lấy ra cân lại mẫu  và tính % khối lượng mất khi nung của  nguyên liệu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác về khối lượng của mẫu tại mỗi lần cân.


· Độ khô của nguyên liệu trước khi nung.


· Sự thực hiện nung mẫu nguyên liệu phải theo đúng tiêu chuẩn.


· Mức độ chính xác của kết quả tính lượng mất khi nung.


· Mức độ chính xác của việc ghi chép kết quả trong quá trình tiến hành làm thí nghiệm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


          1.  Kỹ năng: 

· Sử dụng cân điện tử để cân chính xác mẫu nguyên liệu.


· Vận hành lò điện nung mẫu nguyên liệu theo đúng tiêu chuẩn nung.


         2.  Kiến thức:


· Trình bày được phương pháp làm thế nào để nhận biết được mẫu nguyên liệu khô hoàn toàn.


· Phát biểu được các tiêu chuẩn thực hiện nung mẫu nguyên liệu để xác định lượng mất khi nung.


· Mô tả được nguyên lý cấu tạo và làm việc của lò điện nung thí nghiệm sản phẩm.


· Giải thích được công thức tính lượng mất khi nung của nguyên liệu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:                  


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ: cân điên tử, lò điện nung thí nghiệm, cốc nung bằng platin, máy tính tay, sổ ghi kết quả, bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác về khối lượng mẫu khi cân

		- Kiểm tra cân điện tử, giám sát quá trình cân mẫu nguyên liệu, cân kiểm tra lại.



		- Độ khô của nguyên liệu trước khi nung.

		- Giám sát quá trình sấy mẫu trước khi nung đến trạng thái không giảm khối lượng.



		- Mức độ thực hiện theo đúng tiêu chuẩn của việc nung mẫu. 

		- Giám sát trực tiếp quá trình nung mẫu, kiểm tra nhiệt độ nung và thời gian nung.



		- Độ chính xác của kết quả tính lượng mất khi nung. 

		- Giám sát trực tiếp toàn bộ quá trình làm thí nghiệm.

 - Tính kiểm tra lại.



		- Mức độ chính xác của việc ghi chép kết quả trong quá trình tiến hành làm thí nghiệm. 

		- Giám sát trực tiếp quá trình cân mẫu nguyên liệu trước và sau khi nung, quá trình thực hiện phép tính xác định lượng mất khi nung của nguyên liệu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra độ co của sản phẩm.


Mã số công việc: Q09.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

 Rót hồ vào khuôn thạch cao và lưu trong  khuôn 4 giờ sau đó tháo khuôn cắt thành các mẫu nhỏ, đo và đánh dấu lên mẫu 1  khoảng cách 50 mm, để khô 1 ngày ở điều kiện môi trường và sấy khô trong lò. Đo kiểm tra độ co sấy. Nung mẫu và kiểm tra độ co nung của mẫu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của hồ đổ rót vào khuôn thạch cao.


· Mức độ đạt tiêu chuẩn về thời gian lưu hồ và kích thước của mẫu mộc.


· Độ chuẩn xác của khoảng cách đánh dấu trên mẫu.


· Mẫu trước khi nung phải được sấy khô hoàn toàn.


· Tính chính xác của độ co của sản phẩm xác định được.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


          1.  Kỹ năng: 

· Đổ hồ vào khuôn sao cho không tạo bọt khí.


· Cắt và lấy mẫu mộc ra khỏi khuôn mà không làm thay đổi hình dạng miếng mẫu.


· Đánh dấu lên mẫu bằng thước kẹp một cách chuẩn xác.


· Điều chỉnh nhiệt độ lò sấy điện sấy thí nghiệm mẫu.


· Điều khiển nhiệt độ lò nung thí nghiệm theo điều kiện nung thực tế sản xuất.


· Đo kích thước mẫu thí nghiệm bằng thước kẹp, palme.


         2.  Kiến thức:


· Nhớ được tiêu chuẩn về thông số hồ đổ rót.


· Nêu lên được tính chất của hồ khi đổ rót vào khuôn.


· Nêu lên được các yếu tố ảnh hưởng tới sự hình thành bề dày của lớp mộc trong khuôn thạch cao.


· Nêu lên được tiêu chuẩn về độ co của mộc.


· Trình bày được phương pháp làm thế nào để nhận biết được mẫu sản phẩm mộc đã  khô hoàn toàn.


· Giải thích được tiêu chuẩn kiểm tra độ co của sản phẩm.


· Nêu lên được nguyên lý cấu tạo và hoạt động của lò sấy điện sấy thí nghiệm.


· Nêu lên được nguyên lý cấu tạo và sự hoạt động của lò điện nung thí nghiệm sản phẩm.


· Phát biểu được quy trình nung mẫu trong lò nung thí nghiệm ở tiêu chuẩn của điều kiện sản xuất.


· Trình bày được cách kiểm tra nhiệt độ khi nung mẫu trong lò nung sản xuất.


· Viết ra được công thức xác định độ co sấy, độ co nung và độ co toàn phần.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:                  


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ: khuôn thạch cao, ca múc hồ, dao cắt mẫu mộc, tấm kính phẳng, thước kẹp, palme, lò điện sấy thí nghiệm, khay đỡ mẫu sấy, lò điện nung thí nghiệm, lò nung sản xuất, máy tính.


· Sự phối hợp với các bộ phận liên quan khác: Bộ phận tạo hình, bộ phận lò nung sản phẩm (nếu nung mẫu trong lò nung sản xuất)


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mức độ đạt yêu cầu về chất lượng của hồ đổ rót vào khuôn thạch cao.

		- Kiểm tra thông số hồ trước khi đổ rót vào khuôn.



		- Mức độ đạt tiêu chuẩn về thời gian lưu hồ và kích thước của mẫu mộc.




		- Giám sát trực tiếp quá trình lưu hồ trong khuôn và so sánh thời gian lưu khuôn thực tế với tiêu chuẩn quy định.


- Đo kiểm tra kích thước miếng mộc đã cắt làm mẫu và  so sánh với tiêu chuẩn về kích thước mẫu khi cắt. 



		- Độ chuẩn xác của khoảng cách đánh dấu trên mẫu.




		- Giám sát trực tiếp việc đánh dấu lên mẫu và quan sát hình dạng miếng mẫu sau khi đã đánh dấu.



		- Độ khô của mẫu trước khi nung.

		- Giám sát trực tiếp quá trình sấy mẫu trong lò sấy điện để đạt đến trạng thái không thể giảm về khối lượng mẫu khi sấy.



		- Độ chính xác của độ co của sản phẩm xác định được 

		- Giám sát trực tiếp toàn bộ quá trình tiến hành thí nghiệm xem có thực hiện theo đúng tiêu chuẩn của từng bước không công việc không, tính kiểm tra lại kết quả.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra độ bền nhiệt của sản phẩm.


Mã số công việc: Q10.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 

Đưa mẫu sản phẩm vào sấy  sau đó nhúng mẫu vào nước lạnh (nhiệt độ 5oC) có pha xanh mêtylen 1% trong 5 phút sau đó kiểm tra bề mặt có bị nứt hoặc  rạn men hay không.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Độ chính xác của nồng độ và nhiệt độ dung dịch Xanhmetylen.

· Độ chính xác của nhiệt độ sấy  sản phẩm làm thí nghiệm xác định độ bền. 

· Độ chính xác về thời gian sấy mẫu trong lò và thời gian nhúng mẫu trong dung dịch..

· Độ chính xác của giá trị độ bền nhiệt của sản phẩm và độ bền men đã tính được.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


          1.  Kỹ năng: 

· Điều chỉnh nhiệt độ tủ sấy điện.

· Pha xanhmetylen với nước và nước đá để đạt được nồng độ dung  dịch 1% ở 5oC.

· Quan sát bằng mắt thường và kính hiển vi để phát hiện chính xác hiện tượng nứt mẫu hoặc rạn men  đúng thời điểm.


· Ghi chép kết quả chính xác, rõ ràng.

         2.  Kiến thức:


· Phát biểu được quy trình làm thí nghiệm kiểm tra độ bền nhiệt của sản phẩm và độ bền men.

· Giải thích được phương pháp làm thí nghiệm xác định độ bền nhiệt của sản phẩm và độ bền men.


· Trình bày được tiêu chuẩn thực hiện làm thí nghiệm xác định độ bền nhiệt của sản phẩm, tiêu chuẩn thực hiện thí nghiệm xác định độ bền men.


· Trình bày được nguyên lý cấu tạo và hoạt động của tủ sấy điện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:                  


· Nhân lực: 1 người.


· Dụng cụ, thiết bị, vật tư, tài liệu: tủ sấy điện, kẹp gắp mẫu, xô nước, nước đá, xanhmetylen, nhiệt kế, cân, kính hiển vi, bảng chỉ dẫn các tiêu chuẩn tiến hành làm thí nghiệm xác định độ bền nhiệt của sản phẩm và độ bền men.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác của nồng độ và nhiệt độ dung dịch Xanhmetylen.




		- Giám sát trực tiếp quá trình pha dung dịch xanh mêtylen bằng nước và nước đá, dùng nhiệt kế để đo kiểm tra lại nhiệt độ dung dịch sau khi pha.



		- Độ chính xác của nhiệt độ sấy  sản phẩm làm thí nghiệm xác định độ bền. 

		- Quan sát nhiệt độ thực tế của lò sấy và so sánh với tiêu chuẩn quy định. 



		- Độ chính xác về thời gian sấy mẫu trong lò và thời gian nhúng mẫu trong dung dịch.



		- Giám sát trực tiếp quá trình sấy mẫu trong lò  và quá trình nhúng mẫu trong dung dịch. Dùng đồng hồ để theo dõi khoảng thời gian sấy mẫu trong lò và nhúng mẫu trong dung dịch rồi so sánh với tiêu chuẩn quy định.



		- Độ chính xác của giá trị độ bền nhiệt và giá trị độ bền men đã xác định được.

		- Giám sát trực tiếp quá trình làm thí nghiệm, kiểm tra sự ghi chép kết quả vào sổ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


         Tên công việc: Kiểm tra độ hút nước của sản phẩm.

Mã số công việc: Q11.

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC :


 
Lấy mẫu sản phẩm, cân xác định khối lượng rồi đưa vào nước đun sôi trong 3 giờ sau đó lấy ra cân lại và tính độ hút nước.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


· Mẫu phải tuyệt đối chưa hút ẩm.


· Khối lượng mỗi mảnh mẫu phải được xác định chính xác.


· Thời gian luộc mẫu để hấp thụ ẩm phải tuân theo đúng tiêu chuẩn.


· Độ chính xác của việc lau thấm nước bề mặt mẫu để cân khối lượng mẫu sau khi mẫu đã thẫm đủ nước.


· Kết quả tính độ hút nước của sản phẩm phải chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


          1.  Kỹ năng: 

· Đập vỡ sản phẩm để lấy mẫu.


· Sử dụng cân điện tử.


· Điều chỉnh nhiệt độ đun sôi nước luộc mẫu.


· Ghi chép sổ rõ ràng.


         2.  Kiến thức:


· Trình bày được phương pháp làm thí nghiệm xác định độ hút nước của sản phẩm.


· Nhớ được tiêu chuẩn lấy mẫu kiểm tra độ ẩm.


· Trình bày được tiêu chuẩn làm thí nghiệm hút nước.


· Viết ra được công thức xác định độ hút nước.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:                  


· Dụng cụ, thiết bị, vật tư, tài liệu: búa, khay đựng mẫu, cân điện tử sai số 10-2g, nồi luộc, bếp điện, máy tính.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ hút thêm ẩm của mẫu.




		- Giám sát trực tiếp quá trình lấy mẫu từ lúc sản phẩm mới ra lò cho đến khi thực hiện cân mẫu. 



		- Độ chính xác về khối lượng của các mảnh mẫu khi cân.

		- Kiểm tra cân điện tử.


- Giám sát trực tiếp việc cân mẫu trước khi luộc xem có thời gian để mẫu  hút thêm ẩm không.


-Giám sát trực tiếp việc cân mẫu  sau khi luộc xem có lau khô nước bám trên bề mặt mẫu trước khi cân hay không.



		- Mức độ chuẩn mực về thời gian luộc mẫu.




		- Giám sát trực tiếp  việc luộc mẫu, theo dõi thời gian luộc mẫu và so sánh với tiêu chuẩn làm thí nghiệm hấp thụ ẩm. 



		- Độ chính xác của việc lau thấm nước bề mặt mẫu để cân khối lượng mẫu sau khi mẫu đã thẫm đủ nước

		- Giám sát quá trình thấm ẩm bề mặt mẫu và kiểm tra lại và so sánh kết quả phép cân.



		- Độ chính xác của kết quả xác định độ hút nước.

		-Giám sát toàn bộ quá trình làm thí nghiệm,  tính kiểm tra lại kết quả và so sánh với kết quả đã ghi  ở sổ. 
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG: 


Được sự  phân công của Bộ xây dựng giao cho trường Cao đẳng xây dựng số 1 - Bộ xây dựng, chủ trì việc xây dựng tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia từ ngày 2 tháng 10 năm 2008 cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường  Cao đẳng xây dựng công trình Đô thị, Trường trung học xây dựng số 4, Trường Cao đẳng nghề Việt Xô và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia. Các thành viên trong tiểu ban đều là những người có nhiều năm công tác trong ngành và là những giáo viên vừa giảng dạy lý thuyết và thực hành. Có tay nghề cao, đã và đang tham gia thi công rất nhiều công trình. Bên cạnh đó là sự cộng tác rất nhiệt tình và trách nhiệm của nhiều chuyên gia, thợ bậc cao đang trực tiếp làm việc tại các doanh nghiệp trong và ngoài Bộ.


* * *



Các tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Nghề Bê tông bao gồm: 8 nhiệm vụ và 78 công việc. Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiêu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. Ngày 14 và 15/11 hội thảo lần thứ 3 để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.



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 bị 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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		Ths. Nguyễn Đức Hiểu

		Phó hiệu trưởng Trường THXD số 4 – Phó chủ nhiệm;



		3.

		Ths. Trần Khắc Liêm

		Trưởng Khoa ĐTN, Trường CĐXDCTĐT – Phó chủ nhiệm;



		4. 

		KS. Nguyễn Thiết Sơn

		Phó trưởng khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1- UV thư ký;



		5.

		KS. Trần Thị Thuận

		Giáo viên Khoa XD, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		6.

		KS. Đỗ Hữu Thực

		Giáo viên Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		KS. Nguyễn Đình Vũ

		Giáo viên Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		8. 

		Ông Nguyễn Tiến Nghĩa

		Thợ Bê tông bậc 7/7, CT bê tông Xuân Mai - Uỷ viên;



		9.

		Ông Nguyễn Văn Cường

		Thợ Bê tông bậc 6/7, CTTNHH  Xây dựng Thăng Long - Uỷ viên.





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ: BÊ TÔNG


Tên nghề: Bê tông.


Mã số nghề: 


Mô tả nghề:  Nghề bê tông bao gồm: chuyên sản xuất, thi công, bảo dưỡng bê tông trong các công trường xây dựng, nhà máy sản xuất các cấu kiện bê tông đúc sẵn như: sản xuất và thi công các cấu kiện bê tông đúc sẵn: bê tông tấm đan, bê tông tấm sàn, tường, bê tông ống cống, bê tông cọc. Thi công các cấu kiện bê tông tại chỗ: bê tông móng, bê tông dầm móng, bê tông tường; bê tông cột; bê tông dầm, sàn toàn khối; bê tông cầu thang…

 Để hành nghề cần có đủ sức khoẻ, thần kinh 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 trong hầm, làm việc dưới nước...

      Công cụ, máy móc thiết bị và dụng cụ chính được sử dụng chính được sử dụng để thực hiện các công việc của nghề bao gồm: bay, bàn xoa, thước tầm, thước mét, nivô, các dụng cụ đầm thủ công...; máy đầm bàn, máy đầm dùi, đầm rung, máy quay li tâm, máy trộn bê tông; Các dụng cụ kiểm tra; Dụng cụ thí nghiệm; Các dụng cụ hỗ trợ liên quan như: bun ke, máng đổ...; Các phương tiện vận chuyển: băng tải, vận thăng, cầu trục, cẩu tháp, xe vận chuyển bê tông, máy bơm bê tông...

CÁC NHIỆM VỤ                                                                               CÁC CÔNG VIỆC

		A.

		CHUẨN  BỊ THI CÔNG

		

		A.01. Nghiên cứu hồ sơ thi công.

		A.02. Lập biện pháp thi công.

		A.03. Tính toán cấp phối theo mác bê tông.

		A.04. Chuẩn bị mặt bằng thi công.

		A.05. Chuẩn bị nhân lực thi công.

		A.06. Chuẩn bị nguồn cung cấp điện, nước.



		

		

		

		A.07. Chuẩn bị máy và dụng cụ thi công.

		A.08. Chuẩn  bị vật liệu thi công.

		

		

		

		





		B.

		TRỘN VỮA BÊ TÔNG

		

		B.01. Trộn vữa bê tông thủ công.

		B.02. Trộn vữa bê tông bằng máy.

		B.03. Kiểm tra độ sụt bê tông.

		B.04. Vận chuyển vữa bê tông thủ công.

		B.05. Vận chuyển vữa bê tông bằng máy.

		B.06. Đúc mẫu bê tông.





		C. 




		THI CÔNG BÊ TÔNG TẠI CHỖ 

		

		C.01. Đổ bê tông móng.

		C.02. Đổ bê tông dầm, giằng.

		C.03. Đổ bê tông tường.

		C.04. Đổ bê tông cột.

		C.05. Đổ bê tông dầm sàn toàn khối.

		C.06. Đổ bê tông cầu thang.



		

		

		

		C.07. Đổ bê tông lanh tô, ô văng.

		C.08. Đổ bê tông sàn mái dốc.

		C.09. Đổ bê tông sân, nền, đường.

		C.10. Đổ bê tông dưới nước.

		C.11. Đổ bê tông cọc khoan nhồi.

		C.12. Đổ bê tông bể. 



		

		

		

		C.13. Đổ bê tông mái vòm.

		C.14. Đổ bê tông ống khói.

		C.15. Đổ bê tông trong môi trường nước biển.

		C.16. Đổ bê tông đường hầm.

		C.17. Thi công bê tông đầm lăn (đường).

		C.18. Đầm bê tông thủ công.



		

		

		

		C.19. Đầm bê tông bằng đầm bàn.

		C.20. Đầm bê tông bằng đầm dùi.

		C.21. Hoàn thiện bề mặt sản phẩm bằng thủ công.

		C.22. Hoàn thiện bề mặt bê tông bằng máy. ( helicopter).

		C.23. Bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.

		C.24. Bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ ( Phun màng bảo dưỡng).



		

		

		

		C.25. Sửa chữa khuyết tật sản phẩm.

		C.26. Xử lý mạch ngừng bê tông.

		

		

		

		





		D.




		THI CÔNG CẤU KIỆN BÊ TÔNG ĐÚC SẴN

		

		D.01. Đổ bê tông tấm đan.

		D.02. Đổ bê tông tấm sàn.

		D.03. Đổ bê tông tấm tường.

		D.04. Đổ bê tông ống cống.

		D.05. Đổ bê tông Pa nen.  

		D.06. Đổ bê tông cọc.    





		D.07. Đổ bê tông


dầm trên bệ cố định.

		D.08. Đổ bê tông nhẹ các cấu kiện.

		D.09. Đổ bê tông cột điện tròn.

		D.10. Đổ bê tông cột điện chữ H.

		D.11. Đầm bê tông bằng phương pháp li tâm.

		D.12. Đầm bê tông bằng bàn rung.



		D.13. Bảo dưỡng bê tông đúc sẵn.

		

		

		

		

		





		E.




		THỰC HIỆN CÁC CÔNG VIỆC LIÊN QUAN

		

		E.01. Gia công cốt thép cấu kiện đơn giản.

		E.02. Lắp dưng cốt thép cấu kiện đơn giản.

		E.03. Lắp dựng giàn giáo định hình.

		E.04. Tháo dỡ giàn giáo định hình.

		E.05. Lắp dựng cốp pha cấu kiện đơn giản.

		E.06. Tháo dỡ côp pha cấu kiện đơn giản.





		F.




		THỰC HIỆN AN TOÀN LAO ĐỘNG VÀ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG




		

		F.01. Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị.

		F.02. Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.

		F.03. Sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		F.04. Sơ cứu người bị điện giật.

		F.05. Vệ sinh môi trường lao động.

		F.06. Kiểm tra an toàn các thiết bị.



		

		

		

		F.07. Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.

		

		

		

		

		





		G.

		TỔ CHỨC SẢN XUẤT

		

		G.01. Nhận kế hoạch sản xuất.

		G.02. Lập kế hoạch tiến độ thi công.

		G.03. Bố trí nhân lực  các vị trí sản xuất.

		G.04. Giám sát thực hiện các công việc. 

		G.05. Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.

		





		H.

		PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		

		H.01. Đúc rút kinh nghiệm.

		H.02. Trao đổi với đồng nghiệp.

		H.03. Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.

		H.04. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan.



		H.05. Tham gia lớp tập huấn chuyên môn.

		H.06. Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc.



		

		

		

		H.07. Đào tạo người mới vào nghề.

		

		

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.01: Nghiên cứu hồ sơ thi công. 


Mô tả công việc:  Nghiên cứu hồ sơ thi công bao gồm việc đọc bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết, các hướng dẫn thi công kèm theo liên quan đến cấu tạo, măt bằng và biện pháp thi công; tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tổng thể.

		- Theo trình tự từ tổng quát đến chi tiết


- Không bỏ sót các công việc thi công 


- Hiểu đúng thiết kế.



		- Hồ sơ thi công


- Bút chì, giấy nháp




		- Các qui định và yêu cầu đối với  bản vẽ tổng thể




		- Phân tích bản vẽ.


- Nhận biết hồ sơ thi công đủ cơ sở pháp lý




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bỏ sót công việc


- Hiểu sai thiết kế



		2. Đọc bản vẽ chi tiết.

		- Hình dung đúng chi tiết thi công về hình dáng, kích thước và thông số kỹ thuật

		- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện.

		- Phép chiếu 


- Qui ước và ký hiệu trong vẽ xây dựng

		- Phân tích bản vẽ.


- Tư duy hình học không gian.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bỏ sót, hiểu sai hoặc nhầm các thông số kỹ thuật



		3. Tổng hợp khối lượng thi công.

		- Đầy đủ, chính xác khối lượng công việc cần thực hiện.

		- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện


- Bảngdự toán 


- Giấy, bút, máy tính.

		- Phương pháp tính khối lượng thi công 




		- Tra, đối chiếu khối lượng 


- Tính khối lương thi công

		Cẩn thận, trung thực.

		- Sai khối lượng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.02: Lập biện pháp thi công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết. Phân tích các công việc, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên biện pháp: cung ứng vật tư, vật liệu; cung cấp nguồn điện, nước; cung cấp máy thi công; vận chuyển bê tông; phương án thi công; an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tổng thể và chi tiết.

		

		

		

		

		

		- Xem công việc A.01



		2. Lập biện pháp cung ứng vật tư, vật liệu..

		- Đầy đủ về chủng loại, quy cách, số lượng, đúng tiến độ.

		- Nguồn cung cấp: Đá, cát, xi măng...


- Máy tính, giấy, bút.

		- Phương pháp đọc dự toán xây dựng.


- Phương pháp tra định mức xây dựng cơ bản.


-Đọc tiến độ thi công.

		- Đọc dự toán. 


- Tra định mức.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bỏ sót, sai khối lượng.



		3. Lập biện pháp cung cấp nguồn điện, nước thi công.

		- Nguồn điện phải ổn định, an toàn, đủ công suất.


- Nguồn nước phải sạch.

		- Nguồn điện, nước, công tắc, cầu dao, thùng, bể chứa.


- Máy tính, giấy, bút.

		- Công suất tiêu thụ điện của máy thi công.


-  Nước thi công


- An toàn điện.

		- Tính toán công suất tiêu thụ điện, lưu lượng nước.

		- Cẩn thận.

		- Không đủ công suất tiêu thụ, không an toàn


- Nước không sạch, thiếu.



		4.  Lập kế hoạch cung cấp máy thi công.

		- Đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra.


- Đảm bảo các tiêu chí kỹ thuật, hoạt động tốt.

		- Máy trộn, máy đầm…


- Máy tính, giấy, bút

		- Phạm vi, công dụng các loại máy thi công bê tông.




		-  Đánh giá thực trạng máy móc của đơn vị thi công.




		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Máy không phù hợp với công việc.



		5. Lập  kế hoạch vận chuyển bê tông.

		- Sàn công tác, đường vận chuyển bê tông hợp lý, thuận tiện.


- Phương tiện vận chuyển phù hợp.

		- Sàn công tác, đường vận chuyển.


- Phương tiện vận chuyển.

		- Vận chuyển bê tông.


- An toàn lao động, vệ sinh môi trường.

		- Bố trí phương tiện vận chuyển hợp lý.

		- Cẩn thận.

		- Đường vận chuyển ảnh hưởng đến bộ phận khác.


- Không hợp lý.



		6. Lập các phương án thi công.

		- Đầy đủ, khoa học, hợp lý. Có phương án dự trữ khi có tình huống xảy ra.

		- Máy tính, giấy, bút…

		- Biện pháp thi công bê tông.




		- Phán đoán tình huống.

		- Cẩn thận. - - Nghiêm túc.

		- Không hợp lý. Không có phương án dự trữ.



		7. Lập biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Đầy đủ phương án đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường, phương án xử lý khi tai nạn lao động sảy ra.

		- Giấy, bút...

		- Biện pháp thi công bê tông.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Sơ cứu người bị tai nạn lao động.


- Xử lý vệ sinh môi trường.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không hợp lý.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.03: Tính toán cấp phối theo mác bê tông. 


Mô tả công việc: Căn cứ vào mác bê tông yêu cầu thiết kế, tra bảng định mức cấp phối bê tông để tính toán các vật liệu thành phần. Lên bảng cấp phối cho từng kết cấu cụ thể.

		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bảng khối lượng dự toán công việc cần thực hiện.

		- Đọc đầy đủ, chính xác dự toán công việc thực hiện.


- Tổng hợp chính xác khối lượng công việc thực hiện.

		- Bảng dự toán thi công.


- Máy tính, giấy, bút.




		- Phương pháp đọc dự toán xây dựng cơ bản.




		- Tổng hợp khối lượng cần thực hiện.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bỏ sót khối lượng.



		2. Tra bảng định mức cấp phối bê tông.

		- Đúng mác bê tông yêu cầu.


- Vật liệu thành phần đúng quy cách..

		- Bảng định mức cấp phối bê tông.


- Máy tính, giấy, bút.

		- Phương pháp tra định mức xây dựng cơ bản.

		- Tính toán.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Sai cấp phối  bê tông.



		3. Tính vật liệu thành phần.

		- Vật liệu thành phần đúng chủng loại, số lượng, quy cách theo thiết kế yêu cầu.




		- Bảng định mức cấp phối bê tông.


- Máy tính, giấy, bút.

		- Phương pháp tra định mức cấp phối bê tông.

		- Tính toán.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đủ hoặc thừa.



		4. Tính vật liệu thành phần theo cối trộn.

		- Phù hợp với dung tích thùng trộn, cối trộn và với khối lượng thực tế yêu cầu.

		- Bảng định mức cấp phối bê tông.


- Máy tính, giấy, bút.

		- Phương pháp tính theo thể tích.


- Phương pháp tính theo trọng lượng.

		- Xác định dung tích thùng trộn.


- Xác định khối lượng cối trộn, khối lượng cần thực hiện. 

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Cấp phối không đúng.



		5. Lập bảng cấp phối theo mác bê tông.

		- Đúng, đầy đủ khoa học.

		- Bảng cấp phối.


- Bút, máy tính...

		- Phương pháp lập bảng cấp phối theo mác bê tông.




		- 




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.04: Chuẩn bị mặt bằng thi công. 


Mô tả công việc: Khảo sát, bố trí mặt bằng tập kết vật tư, vật liệu, dụng cụ, mày móc; nguồn điện, nước thi công hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh môi trường lao động.




		          Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tập kết vật tư, vật liệu.

		- Gọn gàng, hợp lý.


- Kho, bãi đảm bảo yêu cầu để bảo quản, bảo vệ vật tư, vật liệu.

		

		- Công tác chuẩn bị trước khi thi công.




		- Phân tích, đánh giá.


- Bố trí mặt bằng thi công.

		- Cẩn thận.

		- Chồng chéo, không thuận tiện.



		2. Làm đường vận chuyên bê tông.

		- Chắc chắn, thuận tiện không làm ảnh hưởng đến cốp pha, cốt thép.

		- Ván, xà gồ…


- Búa, xà cậy, đinh…

		- Phương pháp vận chuyển bê tông.




		- Ghép sàn công tác, đường vận chuyển bê tông.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Làm ảnh hưởng cốp pha, cốt thép.



		3. Chuẩn bị nguồn điện, nước thi công.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.06



		4. Chuẩn bị máy thi công, dụng cụ thi công.

		- Máy thi công phù hợp, hoạt động tốt, an toàn.


- Dụng cụ đầy đủ.

		- Máy trộn bê tông, máy đầm bàn, đầm dùi, đầm gang...

		- Máy thi công bê tông.

		- Phân loại, lựa chọn máy, dụng cụ thi công bê tông.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Sai chức năng.



		5 Kiểm tra, bàn giao công việc cho các tổ, nhóm thi công.

		- Kiểm tra đầy đủ lần cuối trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.




		- Kiểm tra sản phẩm thành thạo.


- Lập phiếu bàn giao th ành th ạo.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.05: Chuẩn bị nhân lực thi công. 


Mô tả công việc: Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí các bậc trình độ kỹ năng nghề cho mỗi bước thực hiện công việc phù hợp, đảm bảo kỹ thuật và an toàn lao động.




		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nhân lực cấp vật liệu đầu vào.

		- Thợ trình độ kỹ năng 1.


- Đáp ứng đủ khối lượng thực hiện.




		- Danh sách trình độ kỹ năng nghề.

- Giấy, bút, máy tính.

		- Quản lý và tổ chức sản xuất.


- An toàn và vệ sinh lao động.


- Tổ chức thi công.

		- Tính toán khối lượng và định mức công việc.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đáp ứng đúng khối lượng đầu vào.



		2. Chuẩn bị nhân lực vận hành máy trộn bê tông.

		- Thợ vận hành máy trộn đã được đào tạo.


- Thực hiện nghiêm túc quy trình vận hành máy và an toàn lao động.

		- Danh sách trình độ kỹ năng nghề.


- Giấy, bút, máy tính.




		- Quản lý và tổ chức sản xuất.

- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động máy trộn bê tông.


- An toàn và vệ sinh lao động.

		- Tính toán khối lượng và định mức công việc.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không bố trí đúng thợ vận hành máy chưa qua đào tạo.



		3. Chuẩn bị nhân lực trực điện, nước  thi công.

		- 1 đến 2 thợ  tuỳ thuộc vào quy mô công việc. 


- Có chuyên môn ( thợ trình độ kỹ năng 2 trở lên ).

		- Danh sách trình độ kỹ năng nghề.


- Giấy, bút, máy tính.




		- Quản lý và tổ chức sản xuất.

- Kỹ thuật đấu lắp điện, nước thi công.


- An toàn và vệ sinh lao động.

		- Tính toán khối lượng và định mức công việc.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không bố trí đúng thợ chưa qua đào tạo.



		4. Chuẩn bị nhân lực vận chuyển, đổ  bê tông.

		- Thợ trình độ kỹ năng 1. 


- Tuỳ thuộc vào công xuất máy trộn, khoảng cách và phương tiện vận chuyển để bố trí hợp lý.

		- Danh sách trình độ kỹ năng nghề.


- Giấy, bút, máy tính.




		- Quản lý và tổ chức sản xuất.

- An toàn lao động.


- Kỹ thuật đổ bê tông.

		- Tính toán khối lượng và định mức công việc.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đủ sức khoẻ.



		5. Chuẩn bị nhân lực đầm, hoàn thiện bề măt.

		- Thợ trình độ kỹ năng 2 trở lên.


- Có chuyên môn.

		- Danh sách trình độ kỹ năng nghề.


- Giấy, bút, máy tính.

		- Quản lý và tổ chức sản xuất.

- An toàn lao động.

- Kỹ thuật đầm, hoàn thiện bề mặt bê tông.

		- Tính toán khối lượng và định mức công việc.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không qua đào tạo. 



		6. Chuẩn bị nhân lực trực kiểm tra cốp pha, đà giáo.

		- Thợ trình độ kỹ năng 2 trở lên.


- Thường xuyên kiểm tra trong quá trình đổ và đầm bê tông.




		- Danh sách trình độ kỹ năng nghề.


- Giấy, bút, máy tính.




		- Quản lý và tổ chức sản xuất.

- An toàn lao động.

- Kỹ thuật lắp dựng cốp pha, đà giáo.

		- Tính toán khối lượng và định mức công việc.

		- Cẩn thận.

		- Không có kiến thức về cốp pha, đà giáo.



		7. Kiểm tra, bàn giao cho các tổ, nhóm.

		- Kiểm tra đầy đủ trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.




		- Kiểm tra, đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đầy đủ.







PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.06: Chuẩn bị nguồn cung cấp điện, nước.


Mô tả công việc: Căn cứ vào vị trí thi công trên công trình, tiến hành kéo dây điện, lắp  nước phục vụ cho thi công tại chỗ. Đảm bảo đầy đủ và an toàn, tránh thất thoát , lãng phí.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Đấu nguồn điện từ nguồn chung của công trình.

		- Đảm bảo nguồn điện ổn định.


- Nguồn điện phải đảm bảo an toàn, không chạm chập.

		- Dây dẫn.


- Kìm điện, bút thử điện, tô vít, băng dính điện.




		- Kỹ thuật đấu lắp điện thi công.


- An toàn điện.




		- Đấu, lắp dây dẫn điện.

		- Cẩn thận.

		- Bị chạm, chập.



		2. Đấu hộp cầu dao, ổ cắm.

		- Đảm bảo chắc chắn, không bị hồ quang điện, phải có hộp bảo vệ.

		- Kìm, tô vít, băng dính điện…

		- Kỹ thuật đấu lắp điện thi công.


- An toàn điện.




		- Đấu, lắp cầu dao, ổ cắm.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bị hồ quang điện.



		3. Lắp đường ống dẫn nước, van khoá đến vị trí thi công.

		- ống dẫn nước phải kín không dò rỉ lãng phí.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm…

		- Kỹ thuật lắp đặt đường ống, thiết bị nước thi công.




		- Đấu, lắp nước thi công.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bị dò rỉ.






		4. Kiểm tra, bàn giao cho các tổ, nhóm.

		- Kiểm tra đầy đủ trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.




		- Kiểm tra, đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao thành thạo.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.07: Chuẩn bị máy và dụng cụ thi công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào công việc cụ thể chuẩn bị máy trộn bê tông, máy đầm bàn, đầm dùi, đầm rung. Các loại dụng cụ phục vụ cho công tác bê tông. Đảm bảo hoạt động tốt và an toàn.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ cầm tay.

		- Phải đầy đủ, chắc chắn.


- Phù hợp với từng công việc cụ thể.

		- Xẻng, cào, xô, thúng, hộc...


- Thước, bay, bàn xoa.




		- Phạm vi, tác dụng các dụng cụ cầm tay.




		- Phân loại, lựa chọn dụng cụ cầm tay.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Thiếu, không phù hợp.



		2. Chuẩn bị máy trộn bê tông.

		- Hoạt động tốt, chọn loại máy, công suất phù hợp với khối lượng, quy mô công việc.

		- Máy trộn bê tông.


- Mỡ bôi trơn…

		- Cấu tạo máy trộn bê tông.


- Nguyên lý hoạt động máy trộn.


- An toàn điện.




		- Phân loại, lựa chọn máy trộn bê tông.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Các bánh răng, gối đỡ khô mỡ, công tắc, ổ cắm không an toàn điện.



		3. Chuẩn bị máy đầm bàn, đầm rung.

		- Máy hoạt động tốt.


- Đảm bảo an toàn điện.

		- Máy đầm bàn, đầm rung.

		- Cấu tạo, nguyên lý máy đầm bàn, đầm rung.




		- Phân loại, lựa chọn máy đầm bàn, đầm rung.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bị dò rỉ điện.






		4. Chuẩn bị đầm dùi.

		- Máy hoạt động tốt.


- Đảm bảo an toàn điện.

		- Máy đầm dùi.

		- Cấu tạo, nguyên lý máy đầm dùi.




		- Phân loại, lựa chọn máy đầm dùi.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bị dò dỉ điện.






		5. Chuẩn bị các thiết bị khác.

		- Hoạt động tốt, chọn loại máy, công suất phù hợp với khối lượng, quy mô công việc.

		- Trạm trộn bê tông, thiết bị vận chuyển, máy bơm bê tông.

		- Cấu tạo, nguyên lý các thiết bị vận chuyển...




		- Tính toán công suất sử dụng máy.

		- Cẩn thận.

		- Thừa hoặc thiếu công suất.



		6. Kiểm tra, bàn giao cho các tổ, nhóm.

		- Kiểm tra đầy đủ  trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.




		- Kiểm tra đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao th ành th ạo.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công.


Tên công việc A.08: Chuẩn  bị vật liệu thi công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào khối lượng hạng mục công trình cụ thể, tính toán, tập kết các loại vật liệu như: xi măng, phụ gia, đá, cát vàng, nước vào đúng vị trí quy định. Có phương án bảo quản, bảo vệ.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kết xi măng, phụ gia.

		- Đúng chủng loại, mác, chất lượng, số lượng xi măng.


- Kho chứa có mái che đúng quy cách..

		- Kệ kê, ván, bạt …




		- Phương pháp bảo quản vật tư, vật liệu.




		- Nhận biết, đánh giá vật tư, vật liệu.


- Bảo quản vật tư, vật liệu.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Thiếu, không đúng chủng loại, khối lượng..



		2. Tập kết đá (sỏi).

		- Đúng kích thước hạt theo hồ sơ thiết kế, đúng quy cách, chất lượng và số lượng đã tính toán.


- Đá phải sạch, không lẫn tạp chất.

		Bạt che.

		- Phương pháp bảo quản vật tư, vật liệu.




		- Nhận biết, đánh giá vật tư, vật liệu.


- Bảo quản vật tư, vật liệu.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Thiếu, không sạch.



		3. Tập kết cát.

		- Đúng kích thước hạt theo hồ sơ thiết kế, đúng quy cách, chất lượng và số lượng đã tính toán.


- Cát phải sạch, không lẫn tạp chất.

		Bạt che.

		- Phương pháp bảo quản vật tư, vật liệu.




		- Nhận biết, đánh giá vật tư, vật liệu.


- Bảo quản vật tư, vật liệu.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Thiếu, không sạch.



		4. Tập kết nước thi công.

		- Nước sạch.


- Đúng vị trí, thuận tiện cho thi công.

		- Vòi nước, thùng hoặc bể.

		- Phương pháp bảo quản vật tư, vật liệu.




		- Nhận biết, đánh giá vật tư, vật liệu.


- Bảo quản vật tư, vật liệu.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Nước không sạch.



		5. Kiểm tra, bàn giao cho các tổ, nhóm.

		- Kiểm tra đầy đủ trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.




		- Kiểm tra đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao th ành th ạo.




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ B: Trộn vữa bê tông.


Tên công việc B.01:  Trộn vữa bê tông bằng thủ công.


Mô tả công việc: Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Dùng các dụng cụ cầm tay đảo, trộn cho các vật liệu thành phần đều và dẻo thành hỗn hợp bê tông theo yêu cầu.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng và.dụng cụ

		- Mặt bằng bố trí hợp lý.


- Đủ dụng cụ phù hợp với công việc




		- Xẻng, cào, xô, thùng hoa sen, hộc đong vật liệu...

		- Yêu cầu đối với mặt bằng trộn bê tông 


- Công dụng của các dụng cụ cầm tay.




		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ hợp lý

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Mặt bằng bố trí không hợp lý khi triển khai thi công



		2. Tính toán liều lượng các cối trộn.

		- Đúng tỷ lệ thành phần cấp phối.

		- Máy tính cầm tay, bút...

		- Định mức cấp phối bê tông.




		- Đọc bảng cấp phối bê tông




		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không chính xác.



		3. Đong các vật liệu thành phần.

		- Theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Hộc đong vật liệu, xẻng, cào.

		

		- Điều chỉnh nước  trộn theo độ ẩm cát đá.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đúng thứ tự, 


- Nhớ nhầm số lượng đã đong



		4. Trộn bê tông.

		- Đều trong toàn khối trộn


- Độ sụt của bê tông theo qui định


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường




		- Xẻng, cào, cuốc, thùng hoa sen.

		- Kỹ thuật trộn bê tông bằng thủ công.


- Phương pháp đo độ sụt

		- Nhận biết độ dẻo của bê tông bằng cảm quan.  


- Điều chỉnh độ dẻo.         

		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Khẩn trương.

		 Trộn không đều, độ sụt bê tông không phù hợp.



		5. Bàn giao khối lượng bê tông đã trộn

		- Ghi và ký  vào sổ hoặc phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...


- Xẻng, chổi, nước...

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Công tác vệ sinh nơi làm việc.




		- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ

		- Trung thực


- Hợp tác

		- Ghi chép nhầm lẫn


- Không vệ sinh khu vực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ B: Trộn vữa bê tông.


Tên công việc B.02:  Trộn vữa bê tông bằng máy.


Mô tả công việc: Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Đổ các vật liệu  thành phần vào thùng trộn đúng trình tự , đảm bảo thời gian trộn để các vật liệu thành phần tạo thành hỗn hợp đều, dẻo. Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn an toàn và hợp lý.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, máy trộn, mặt bằng.




		- Đầy đủ dụng cụ, đúng chủng loại.


- Mặt bằng gọn, bố trí hợp lý.


- Máy hoạt động tốt.




		- Xẻng, cào, xô, hộc đong vật liệu...


- Máy trộn.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Biện pháp thi công.


- Nguyên lý, cấu tạo máy trộn.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy.


- Tổ chức mặt bằng thi công.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Mặt bằng bố trí không hợp lý, chồng chéo.



		2. Tính toán liều lượng cối trộn theo dung tích thùng trộn.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.03



		3. Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn.

		- Theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Hộc đong vật liệu, xô, xẻng, cào.


- Đá, cát, xi măng, phụ gia, nước.

		- Trình tự đổ vật liệu vào thùng trộn.




		- Điều chỉnh nước  trộn theo độ ẩm cát đá.

		- Cẩn thận.

		- Không đúng thứ tự, 


- Nhớ nhầm số lượng đã đong



		4. Thời gian trộn  bê tông.

		- Thời gian  đảm bảo độ sụt của bê tông phù hợp với từng  loại máy.




		- Đồng hồ.

		- Thời gian cho phép của từng loại máy trộn.

		- Nhận biết độ dẻo của bê tông bằng mắt.   


- Tính số vòng quay của thùng trộn.        

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đều, độ sụt bê tông không phù hợp.



		5. Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn.

		-  Vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Tay quay hoặc nút bấm.

		- Cơ cấu cơ khí, nguyên lý hoạt động của máy trộn.

		- Điều khiển tay quay, nút bấm....

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ B: Trộn vữa bê tông.

Tên công việc B.03: Kiểm tra độ sụt bê tông.


Mô tả công việc: Khi trộn bê tông xong, tiến hành dùng dụng cụ kiểm tra độ sụt ( Phễu hình nón cụt tiêu chuẩn VN ). Đổ bê tông vào phễu, dùng thanh sắt ( 14 chọc cho bê tông chặt lại, rút phễu ra, chờ 30 giây rồi đo chiều cao. Lấy chiều cao của phễu trừ chiều cao vừa đo, được độ sụt của bê tông. Để từ đó điều chỉnh độ sụt theo yêu cầu.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ kiểm tra.

		- Dùng phễu hình nón cụt theo TCVN.

		- Phễu hình nón cụt TCVN.


-Thanh sắt ( 14

		- Dụng cụ thí nghiệm.

		- Nhận biết, lựa chọn dụng cụ thí nghiệm.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Sai dụng cụ.



		2. Đổ bê tông vào phễu tiêu chuẩn.

		- Bê tông phải đổ từ từ, cho đến khi đầy phễu.

		- Bay.

		- Phương pháp đổ bê tông thủ công.

		- Định lượng vừa đủ bê tông.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bê tông bị phân tầng.



		3. Dùng thanh sắt ( 14 chọc cho bê tông chặt lại.

		- Chọc đều khắp bề mặt, từ trên xuống tận đáy phễu.

		-Thanh sắt ( 14

		- Phương pháp đầm bê tông thủ công.

		- Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận.

		- Chọc không đều.



		4. Gạt cho bê tông phẳng bằng miệng phễu.

		- Dùng thước gạt cho mặt bê tông bằng miệng phễu.

		- Thước gạt.

		- Phương pháp làm phẳng bề mặt.

		- Nhận biết độ phẳng bề mặt..

		- Cẩn thận.

		- Không phẳng.



		5. Nhấc phễu ra khỏi bê tông, chờ 30 giây.

		- Nhấc phễu từ từ ra khỏi bê tông, chờ đủ thời gian cho quy định.

		- Đồng hồ.

		- Phương pháp nhấc phễu.

		

		- Cẩn thận.

		- Làm biến dạng hình khối.



		6. Đo chiều cao của bê tông.

		- Dùng thước đo chính xác chiều cao của bê tông.

		- Thước đo, giấy, bút.

		- Phương pháp xác định kích thước.

		

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Đo sai số.



		7. Tính độ sụt bê tông.

		- Lấy chiều cao phễu trừ chiều cao của bê tông vừa đo thì ra độ sụt.

		- Máy tính, giấy, bút.

		- Tính toán độ sụt của bê tông.

		- Tính toán.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Tính sai.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ B: Trộn vữa bê tông..


Tên công việc B.04: Vận chuyển vữa bê tông thủ công.


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ, phương tiện vận chuyển thủ công như: xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xe gòng để đưa bê tông từ vị trí trộn đến vị trí đổ bê tông. Đảm bảo an toàn và thời gian quy định.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, phương tiện vận chuyển.

		- Dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng bê tông, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển.

		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác xe gòng.


- Xẻng, cào...




		- Dụng cụ, phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Phân loại và sử dụng các phương tiện vận chuyển bê tông bằng thủ công.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không phù hợp.



		2. Vận chuyển bằng xô, cáng.

		- Gọn, phù hợp với phương tiện vận chuyển và người vận chuyển.


- Phương tiện vận chuyển phải kín, khít để tránh dò rỉ nước xi măng.

		- Xô, cáng.

		- Vận chuyển bê tông theo phương ngang.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Xách và đổ bê tông.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Làm bê tông vương vãi, để bê tông bị mất nước xi măng.



		3. Vận chuyển bằng xe rùa.

		- Khoảng cách vận chuyển nhỏ hơn 70 m, đường bằng phẳng.


- Độ dốc tối đa là 12 %.

		- Xe rùa. 

		- Vận chuyển bê tông theo phương ngang.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Điều khiển xe rùa thành thạo.




		Cẩn thận, nghiêm túc, khẩn trương.

		- Vương vãi bê tông, làm mất nước xi măng.



		4. Vận chuyển bằng xe ba gác.

		- Khoảng cách vận chuyển nhỏ hơn 150 m, đường bằng phẳng.


- Độ dốc tối đa là 1 %.

		- Xe ba gác.

		- Vận chuyển bê tông theo phương ngang.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Điều khiển xe ba gác thành thạo.




		Cẩn thận, nghiêm túc, khẩn trương.

		- Vương vãi bê tông, làm mất nước xi măng.



		5. Vận chuyển bằng đường gòng.

		- Khoảng cách vận chuyển lên đến 200 m, trên đường ray.


- Đẩy bằng tay hoặc dùng cơ học.

		- Xe gòng, đường ray.

		- Vận chuyển bê tông theo phương ngang.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Điều khiển xe gòng thành thạo.




		Cẩn thận, nghiêm túc, khẩn trương.

		- Vương vãi bê tông, làm mất nước xi măng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ B: Trộn vữa bê tông.


Tên công việc B.05: Vận chuyển vữa bê tông  bằng máy  .


Mô tả công việc: Dùng các phương tiện vận chuyển  kết hợp với máy như: máy thăng tải, cần cẩu tháp, băng chuyền, máy bơm bê tông để đưa bê tông lên cao. Đảm bảo an toàn và thời gian quy định.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 phương tiện vận chuyển.

		- Phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng bê tông, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển.

		- Xe rùa, xe ba gác, bun ke.


- Kết hợp máy thăng tải, cẩu tháp, băng chuyền và máy bơm bê tông.

		- Phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Phân loại và điều phối các phương tiện vận chuyển bê tông.




		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không phù hợp.



		2. Vận chuyển bê tông bằng máy thăng tải.

		- Phương tiện vận chuyển phải kín, khít để tránh dò rỉ nước xi măng.


- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Xe rùa, xe ba gác.


- Máy thăng tải.

		- Phương pháp vận chuyển bê tông theo phương đứng.


- An toàn lao động.

		- Phối hợp nhịp nhàng với bộ phận vận hành thăng tải: tín hiệu, ám hiệu...

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Phối hợp không nhịp nhàng.



		3. Vận chuyển bê tông bằng cẩu tháp.

		- Bun ke đựng bê tông phải kín.


- Cáp móc chắc chắn, ổn định.

		- Bun ke.


- Cần cẩu tháp, cáp.

		- Kỹ thuật móc cáp, xả bun ke..


- An toàn lao động. 

		- Phối hợp nhịp nhàng với bộ phận điều khiển máy cần cẩu tháp: tín hiệu, ám hiệu...

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Phối hợp không nhịp nhàng.



		4. Vận chuyển bê tông bằng băng chuyền.

		- Bê tông vận chuyển bằng băng chuyền phải dẻo, không nhão.


- Bê tông phải được cấp đều đặn lên băng chuyền.

		- Băng chuyền.

		- Kỹ thuật vận chuyển bê tông bằng băng chuyền.

		- Phối hợp nhịp nhàng với bộ phận điều khiển băng chuyền: tín hiệu, ám hiệu...

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Cấp bê tông không đều.



		5.Vận chuyển bê tông bằng máy bơm.

		- Bê tông có độ sụt 10 – 14 cm. Cấp phối phải đảm bảo theo từng loại bơm.


- Bơm liên tục, không dừng quá 2 giờ.

		- Máy bơm bê tông, vòi cao su.


- Xe vận chuyển bê tông.

		- Kỹ thuật bơm bê tông bằng máy.


- An toàn lao đông.

		- Phối hợp nhịp nhàng với bộ phận điều khiển máy bơm bê tông: tín hiệu, ám hiệu...

		- Cẩn thận, nghiêm túc.


- Khẩn trương.

		- Không đúng độ sụt theo yêu cầu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ B:Trộn vữa bê tông.


Tên công việc B.06: Đúc mẫu bê tông.


Mô tả công việc: Trong quá trình đổ bê tông: Sử dụng các dụng cụ theo tiêu chuẩn Việt nam, thực hiện đúng các bước lấy mẫu để đúc mẫu bê tông nhằm phục vụ cho công tác kiểm tra cường độ bê tông.

		                  Ngày: 05/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, mặt bằng đúc mẫu.




		- Đầy đủ, đúng tiêu chuẩn.




		- Khuôn đúc tiêu chuẩn, dụng cụ đầm, bay.


- Tấm tôn phẳng.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ đúc mẫu.

		-Lựa chọn dụng cụ và khuôn đúc mẫu.

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Khuôn đúc không đúng yêu cầu.



		2. Lắp khuôn.

		- Đảm bảo chính xác, chắc chắn..

		- Khuôn, cờ lê, mỏ lết, thước đo.

		- Phương pháp lắp khuôn đúc.

		- Nhận biết độ chặt của đai ốc.

		- Cẩn thận, tỉ mỉ.

		- Khuôn không chặt, sai lệch.



		3. Chống dính cho khuôn.

		- Đều khắp mặt khuôn.

		- Chổi quét, dầu chống dính.

		- Phương pháp chống dính cho khuôn.




		-Nhận biết độ đồng đều của lớp dầu chống dính.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đều.



		4. Đổ bê tông.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật.

		- Bay, xô.

		- Phương pháp đổ bê tông đúc mẫu.

		- Nhận biết độ đồng nhất của hỗn hợp bê tông.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Khẩn trương.

		-  Bê tông bị phân tầng.



		5. Đầm bê tông.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật đúc mẫu.

		- Que thép ( 16.

		- Kỹ thuật đầm thủ công.




		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đặc chắc.



		6. Làm nhẵn bề mặt.

		- Phẳng, nhẵn.

		- Bay, bàn xoa.

		- Phương pháp làm phẳng, xoa nhẵn.

		- Đánh giá độ phẳng, nhẵn bề mặt mẫu.

		- Cẩn thận.

		- Không phẳng, không nhẵn.



		7. Ghi các thông số của mẫu.

		- Đầy đủ, chính xác.

		- Phiếu ghi, bút.

		- Phương pháp ghi phiếu.

		

		- Cẩn thận.

		- Không đúng, không đầy đủ.



		8. Bảo dưỡng mẫu.

		- Đúng quy trình bảo dưỡng mẫu.

		- Thùng ngâm mẫu, nước sạch, nhiệt kế.

		- Phương pháp bảo dưỡng mẫu bê tông.

		

		-  Nghiêm túc, trung thực.

		- Không đúng quy định.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C   : Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.01: Đổ bê tông móng.                                                                                


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông móng. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.                                                                                                           

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


          Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường




		- Đầm dùi, đầm bàn


- Xe rùa, xe cải tiến


- Thước tầm, bay, xô, xẻng, bàn xoa, 

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		Máy không hoạt động được



		2.Kiểm tra trước khi đổ bê tông

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ ...

		

		Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		Bỏ sót nội dung kiểm tra



		3 .Làm vệ sinh móng.




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		4. Đổ bê tông móng




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xẻng, máng tôn hoặc xe cải tiến


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông móng


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		5. Đầm bê tông .

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		Đầm dùi, đầm bàn (que chọc)

		Kỹ thuật đầm 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm

		Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		6. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		7. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C   : Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.02: Đổ bê tông dầm, giằng.                                                                                


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông dầm, giằng. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


          Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường




		- Đầm dùi, đầm bàn


- Xô, cáng.


- Thước tầm, bay, xô, xẻng, bàn xoa, 

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		Máy không hoạt động được



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.




		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4.Làm vệ sinh dầm, giằng




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông dầm, giằng.




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông dầm, giằng.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông .

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, (que chọc, búa)

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C   : Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.03: Đổ bê tông tường.                                                                                   


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông tường. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


          Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm dùi, đầm rung.


- Xô, cáng.


- Thước tầm, bay, xô, xẻng, bàn xoa.


- Bun ke, cầu trục hoặc máy bơm bê tông. 

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ..

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4.Làm vệ sinh cốp pha tường




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước.

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông tường.




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông tường.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông 

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, (que chọc, búa)

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.04: Đổ bê tông cột.                                                                                                                                                   


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông cột. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



		                  Ngày: 31/10/2008



  Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


  Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm dùi hoặc que chọc, búa.


- Xô hoặc bun ke, cầu trục hoặc máy bơm bê tông. 


- Bay.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ..

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4. Làm vệ sinh chân cột




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước.

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông cột.




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông cột.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông. 




		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, (que chọc, búa)

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7.Bịt cửa đổ bê tông

		- Đúng kỹ thuật, chắc chắn.

		Búa, đinh hoặc gông, chốt, bu lông.

		- Kỹ thuật ghép cốp pha.

		- Đóng đinh, lắp ghép.

		Cẩn thận.

		- Không chắc chắn.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.05: Đổ bê tông dầm sàn toàn khối.


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông tường. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



		                  Ngày: 31/10/2008



  Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


 Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm dùi hoặc que chọc, búa, đầm bàn.


- Xô, cáng hoặc bun ke, cầu trục hoặc máy bơm bê tông. 


- Bay, bàn xoa, thước tầm...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4.Làm vệ sinh dầm sàn.




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước.

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông dầm sàn.




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông

		- Xô, cáng, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông dầm, sàn toàn khối.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông 

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm. Bê tông phải được đầm chặt.

		Đầm dùi, đầm  bàn. (que chọc, đầm gang)

		- Kỹ thuật, đầm dùi, đầm  bàn đầm thủ công.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.06: Đổ bê tông cầu thang.                                                                 


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông cầu thang. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


          Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm dùi hoặc que chọc, búa, đầm bàn.


- Xô, cáng hoặc bun ke, cầu trục hoặc máy bơm bê tông. 


- Bay, bàn xoa, thước tầm...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4.Làm vệ sinh.




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước.

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông cầu thang.




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông

		- Xô, cáng, xẻng, bay, bàn xoa.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông cầu thang.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông 

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm. - Bê tông phải được đầm chặt.

		Đầm dùi, đầm  bàn. (que chọc, đầm gang)

		- Kỹ thuật, đầm dùi, đầm  bàn đầm thủ công.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.07: Đổ bê tông lanh tô, ô văng.                                                        


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông lanh tô, ô văng. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


          Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm dùi hoặc que chọc, búa, đầm bàn.


- Xô, cáng hoặc bun ke, cầu trục hoặc máy bơm bê tông. 


- Bay, bàn xoa, thước tầm...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4.Làm vệ sinh.




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước.

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông lanh tô, ô văng




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông

		- Xô, cáng, xẻng, bay, bàn xoa.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông lanh tô, ô văng.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông 

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm. - - Bê tông phải được đầm chặt.

		Đầm dùi, đầm  bàn. (que chọc, đầm gang)

		- Kỹ thuật, đầm dùi, đầm  bàn đầm thủ công.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.                                                                              


Tên công việc C.08: Đổ bê tông dầm, sàn mái dốc.                                                            


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông dầm, sàn mái dốc. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Đức Hiểu


          Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm dùi hoặc que chọc, búa, đầm bàn.


- Xô, cáng hoặc bun ke, cầu trục hoặc máy bơm bê tông. 


- Bay, bàn xoa, thước tầm...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4.Làm vệ sinh.




		- Sạch


- Tưới nước cho ván khuôn

		- Thùng, xô, máy bơm nước.

		- Vệ sinh công nghiệp.

		

		- Cẩn thận.

		Ngại làm vệ sinh vị trí khó hoặc khuất



		5. Đổ bê tông dầm, sàn mái dốc




		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông

		- Xô, cáng, xẻng, bay, bàn xoa.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông dầm, sàn mái dốc.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông 

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm. 


- Bê tông phải được đầm chặt.

		Đầm dùi, đầm  bàn. (que chọc, đầm gang)

		- Kỹ thuật, đầm dùi, đầm  bàn đầm thủ công.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.09:  Đổ bê tông sân, nền, đường.


Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông sân, nền, đường. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.



		                  Ngày: 31/10/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


           Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy thi công.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy móc hoạt động bình thường

		- Đầm  bàn, đầm gang, máy cán phẳng.


- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác hoặc máy bơm bê tông. 


- Bay, bàn xoa, thước tầm...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Kiểm tra và vận hành thử máy

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3. Căng dây, chia ô.

		- Theo kích thước bản vẽ, thẳng, đều.

		- Dây căng, thước mét.

		-Xác định kích thước, truyền tim, cốt.

		- Đo, xác định kích thước. 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai kích thước.



		4. Ghép cốp pha khe co giãn.

		

		

		

		

		

		Xem công việc E.05



		5.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		



		6. Đổ bê tông sân, nền, đường.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông

		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng, bay, bàn xoa.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông sân, nền, đường.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		7. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm. - - Bê tông phải được đầm chặt.

		Đầm bàn, đầm gang.

		- Phương pháp đầm dùi, đầm  bàn đầm thủ công.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Đầm không kỹ, bỏ sót.



		8. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		9. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )

		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.10:  Đổ bê tông dưới nước.

Mô tả công việc: Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng ống đổ bê tông theo phương pháp vữa dâng cho các kết cấu nằm sâu dưới nước như: nối ống đổ, lắp phễu, nút ống đổ, điều chỉnh lưu lượng bê tông, nhấc ống đổ... Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		                  Ngày: 1/11/ 2008
          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:





		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Ống đổ, phễu, cà lê, tời...


- Phương tiện vận chuyển.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ , phương tiện.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ , phương tiện.


- Vận hành máy tời.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3. Tính toán số lượng ống.

		- Đầy đủ số lượng ống đổ theo quy phạm ( bán kính hoạt động mỗi ống từ 3 – 4,5 m ).

		- Máy tính, giấy, bút.




		- Quy định bán kính hoạt động của ống đổ.

		- Tính toán.


- Phân tích.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Tính toán sai.



		4. Nối các ống đổ. 

		- Ống phải đảm bảo tiêu chuẩn quy định, các đoạn dài 1-2 m, phải được nối chắc chắn, kín và đủ chiều cao.

		- Mỏ lết, càlê...


- Ống đổ tiết diện vuông hoặc tròn. 


- Giá treo hoặc cần truc.

		- Kỹ thuật nối ống.

		- Nối ống thành thạo 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không kín, không chắc chắn.



		5.Lắp phễu đổ.

		- Phễu phải có dung tích chứa khối lượng bê tông đủ đổ đầy ống.


- Phễu lắp chắc chắn.

		- Dây treo hoặc bu lông.

		- Kỹ thuật nối, treo phễu.

		- Lắp phễu thành thạo..

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không ổn định.



		6. Treo ống bằng cần trục hoặc hệ thống giá đỡ.

		- Ống và phễu phải được treo trên cần trục hoặc hệ thống giá đỡ để có thể nâng lên, hạ xuống được.

		- Móc treo, cần trục hoặc hệ thống giá đỡ, tời.

		- Kỹ thuật treo phễu.


- An toàn lao động.

		- Treo, móc cáp thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn.



		7. Nút ống.

		- Nút không được quá chặt, phải có dây treo ngược để nhấc lên.

		- Nút gỗ, nút cao su, quấn bằng bao tải...

		- Kỹ thuật nút.

		- Nút ống thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Chặt quá hoặc lỏng quá.



		8. Đổ bê tông vào phễu.

		- Bê tông phải đổ đầy phễu, đẩy nút tụt dần xuống đáy ống.

		- Xô, cáng, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông...

		- Kỹ thuật, nguyên tắc đổ bê tông.

		- Đổ bê tông .


- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đều, không đầy phễu.



		9. Nhấc ống đổ.

		- ống được nhấc lên từ từ, miệng ống luôn cắm trong bê tông  0,8- 1,5 m.

		- Cần trục hoặc tời trên hệ thống giá đỡ

		- Kỹ thuật nhấc ống.

		- Nhấc ống, điều khiển tời thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nhấc quá quy phạm quy định.



		10. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.11:  Đổ bê tông cọc khoan nhồi.


Mô tả công việc: Sau khi khoan xong và nối các đoạn ống theo một tổ hợp nhất định và lắp phễu, tiến hành điều chỉnh vị trí của cả hệ, bảo đảm tâm lỗ khoan và không chạm lồng cốt thép... và làm các công tác chuẩn bị khác như bơm khí nén áp lực để sục bùn cát, hạ hệ thống ống rút thẳng đứng, đặt cầu . Rồi tiến hành bơm bê tông tươi theo đúng quy trình, quy phạm.




		                  Ngày: 02/11/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Ống đổ, phễu, cà lê, cần cẩu, máy nén khí...


- Phương tiện vận chuyển.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ , phương tiện.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ , phương tiện.


- Vận hành máy tời.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3. Nối các đoạn ống theo tổ hợp..

		- Các đoạn ống phải được nối chắc chắn, ổn định.

		- Cà lê, mỏ lết...

		- Kỹ thuật nối ống.

		- Nối cơ khí thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không kín, khít, không chắc chắn.



		4. Cố định phễu, ống vào các thanh xà kẹp.

		- Cố định chắc chắn, ổn định.

		- Cà lê, mỏ lết...

		- Kỹ thuật lắp đặt thiết bị máy khoan cọc nhồi.

		- Nối cơ khí thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không kín, khít, không chắc chắn.



		5. Bơm, sục bùn cát.

		- Bùn, cát phải được sục bằng máy nén khí khoảng 15 phút cho sạch.


- Bentonite đạt chỉ tiêu theo yêu cầu kỹ thuật.

		- Máy nén khí, vòi.

		- Máy nén khí.


- Nguyên tắc bơm sục.

		- Bơm sục thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không sạch bùn, cát.



		6. Hạ ống rút thẳng đứng.

		- Dùng cần cẩu hạ ống xuống đáy, rồi rút lên khoảng 20 cm để tạo cửa thoát bê tông.

		- Cần cẩu, cáp.

		- Kỹ thuật nâng, hạ ống bằng cáp, cẩu.

		- Điều chỉnh máy nâng, hạ.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bị lệch.



		7. Đặt cầu.

		- Cách đáy phễu khoảng 0,8 m, đảm bảo khít và thăng bằng trong ống đổ và được giữ bằng dây thép d=2 – 3 mm.

		- Cà lê, mỏ lết...


- Dây thép d=2 – 3 mm.

		- Nguyên lý lấy đường thăng bằng.




		- Lấy  thăng bằng thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không thăng bằng.



		8. Bơm bê tông tươi.

		- Bơm đầy phễu, không bơm trực tiếp vào nút hãm. Phải được bơm liên tục. Thường xuyên theo dõi, so sánh thể tích lỗ khoan và lượng bê tông đã bơm xuống.


- Cấp và thu hồi Bentonite.

		- Vòi bơm.


- Giấy, bút, máy tính.

		- Kỹ thuật đổ bê tông.


- Nguyên tắc bơm bê tông tươi.

		- Điều chỉnh  vòi bơm thành thạo.


- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy bơm bê tông.


- Tính toán khối lượng bê tông.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không đều, không liên tục.



		9. Cắt dây treo nút ống.

		- Cắt dây treo nút đề bê tông đẩy trượt nút xuống đáy ống.

		- Kéo, kìm.

		

		- Cắt thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không đúng thời điểm.



		10. Hạ, nâng ống từ từ.

		- Nâng và hạ ống theo tốc độ di chuyển của bê tông, luôn để đáy ống ngập sâu trong bê tông 2m, không lớn quá 5m. 

		- Cần cẩu, cáp.

		- Kỹ thuật đổ bê tông bằng phương pháp dâng.

		- Phân biệt tín hiệu điều chỉnh nâng, hạ cáp.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Rút không đảm bảo khoảng cách quy định.



		11. Đầm bê tông đầu cọc.

		- Đoạn đầu cọc 1,5m phải dùng đầm rung để đầm.

		- Đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm.

		- Vận hành đầm rung thành thạo.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không chặt.



		12. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.12: Đổ bê tông bể.


Mô tả công việc: Dùng bê tông tươi hoặc bê tông trộn tai chỗ để đổ vào hệ thống cốp pha đã được lắp ghép hoàn chỉnh. Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đổ, đầm bê tông, đảm bảo an toàn lao động.




		                  Ngày: 02/11/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy.

		- Dụng cụ, máy phải đầy đủ, đúng chủng loại và hoạt động tốt.

		- Bay, xô, xẻng, bàn xoa, đầm dùi, đầm bàn.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Phạm vi , công dụng các dụng cụ, máy đầm. 

		- Phân biệt, lựa chọn đầy đủ, chính xác dụng cụ, máy.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông bể.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4. Làm vệ sinh trước khi đổ bê tông..

		- Làm sạch , tưới ẩm cốp pha.

		- Chổi, xô, nguồn nước.

		- Vệ sinh công nghiệp, độ ẩm thi công.

		

		- Cẩn thận.

		- Không vệ sinh sach, độ ẩm không đủ.



		5. Đổ bê tông bể.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xe rùa, xẻng...


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông bể.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung (que chọc, búa)

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.13: Đổ bê  tông  mái vòm.


Mô tả công việc: Dùng vữa bê tông có độ sụt đúng yêu cầu, đổ bê tông từ trên  đỉnh vòm xuống , vừa đổ vừa dùng bàn xoa vỗ cho bê tông chặt lại. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.




		                  Ngày: 31/10/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy.

		- Dụng cụ, máy phải đầy đủ, đúng chủng loại và hoạt động tốt.

		- Thước tầm, bay, xô, xẻng, bàn xoa, đầm dùi, đầm bàn.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Phạm vi , công dụng các dụng cụ.




		- Phân biệt, lựa chọn đầy đủ, chính xác dụng cụ, máy.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4. Làm vệ sinh trước khi đổ bê tông..

		- Làm sạch , tưới ẩm cốp pha.

		- Xô, nguồn nước.

		- Vệ sinh công nghiệp, độ ẩm thi công.

		- Làm sạch, tưới nước.

		- Cẩn thận.

		- Không vệ sinh sach, độ ẩm không đủ.



		5. Đổ bê tông mái vòm.

		- Đổ bê tông từ trên xuống để tránh trường hợp bê tông bị chảy dồn. Đúng quy phạm quy định và phương án thi công.

		- Xô, cáng, xẻng...


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông mái vòm.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông.

		- Trường hợp mái vòm  lớn, dùng cốp pha trượt, bê tông đổ từng đợt, dùng đầm rung để đầm.


- Mái vòm nhỏ dùng bàn xoa vỗ cho bê tông chặt.

		- Đầm dùi, đầm rung (que chọc, búa)


- Bàn xoa, đầm gang.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.14: Đổ bê  tông  ống  khói.


Mô tả công việc: Dùng bê tông chịu nhiệt đổ vào hệ thống cốp pha trượt định hình theo từng đợt, đảm bảo để việc đầm bê tông được chặt. Đảm bảo đúng biện pháp thi công bê tông ống khói.




		                  Ngày: 05/11/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy móc. 

		- Dụng cụ, máy phải đầy đủ, đúng chủng loại và hoạt động tốt.

		- Bay, xô, xẻng, bàn xoa, đầm dùi, đầm rung.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Phạm vi , công dụng các dụng cụ, máy đầm.




		- Phân biệt, lựa chọn đầy đủ, chính xác.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4. Làm vệ sinh trước khi đổ bê tông.

		- Làm sạch , tưới ẩm cốp pha.

		- Xô, nguồn nước.

		- Vệ sinh công nghiệp, độ ẩm thi công.

		- Làm sạch, tưới nước.

		- Cẩn thận.

		- Không vệ sinh sach, độ ẩm không đủ.



		5. Đổ bê tông ống khói.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xe rùa, xẻng...


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông ống khói.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung (que chọc, búa)

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bê mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.15: Đổ bê  tông  trong môi trường nước biển.


Mô tả công việc: Thi công bê tông trong môi trường nước biển. Theo TCVN 4435:1995 và các yêu cầu theo QĐ 01/2005/QĐ-BXD. Bảo quản, lắp dựng cốt thép, ván khuôn; thi công bê tông; bảo dưỡng bê tông; tháo ván khuôn và sửa chữa khuyết tật bê tông.

		                  Ngày: 12/11/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2.Chuẩn bị dụng cụ, máy móc. 

		- Đầy đủ, sử dụng và hoạt động bình thường. 

		- Bay, xô, xẻng, bàn xoa, đầm dùi, đầm rung.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông.

		- Phạm vi , công dụng các dụng cụ.


- Nguyên lý hoạt động, vận hành máy đầm. 

		- Phân biệt, lựa chọn đầy đủ, chính xác dụng cụ, máy.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Thiếu, không phù hợp.



		3.Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông trong môi trường đặc biệt.

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4. Kiểm tra hệ thống che chắn nước thuỷ triều.

		- Hệ thống che chắn khi thuỷ triều lên, xuống phải kín để bề mặt kết cấu không bị ngấm nước biển trong 3 ngày đầu.


- Có thể lót ván khuôn bằng nilông. Hoặc tính giờ đổ xong trước khi thuỷ triều lên 6 giờ.

		- Cọc cừ, ván khuôn, văng, chống, ni lông.

		- Biện pháp thi công các công trình dưới nước.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra, đánh giá thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, không kín khít.



		5. Đổ bê tông.

		- Bê tông có độ sụt phù hợp điều kiện thi công và cường độ tối thiểu không nhỏ hơn 1,15 – 1,25 lần giá trị mác bê tông theo phương pháp sản xuất bê tông.

		- Xô, cáng, xẻng, máng tôn.


- Cần trục, bun ke hoặc máy bơm bê tông...

		- Biện pháp đổ bê tông trong môi trường nước biển.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		6. Đầm bê tông.

		- Những kết cấu ngập nước đổ theo phương pháp dâng vữa bê tông.


- Những kết cấu không bị ngập nước thì đầm  bằng đầm dùi, đầm rung. Đảm bảo bê tông được lèn chặt, không bỏ sót. 

		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		7. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )

		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.16: Thi công bê tông đường hầm.

Mô tả công việc: Thi công bê tông đường hầm bao gồm: Tẩy lẹm thừa (underbreak) phần vòm và vệ sinh nền hầm. Đổ bê tông lót đáy hầm. di chuyển cốp pha trượt vào vị trí, định vị; lắp đặt cốt thép; Di chuyển đà giáo, sàn công tác và tiến hành bơm bê tông, đầm và bảo dưỡng bê tông. Khoan lấp đầy và khoan phụt gia cố đỉnh hầm.



		                  Ngày: 12/11/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:





		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2.Chuẩn bị dụng cụ, máy móc. 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.07



		3. Tẩy lẹm thừa (underbreak) phần vòm và vệ sinh nền hầm.

		- Sau khi đào những chố lẹm thừa được tẩy đúng kích thước theo thiết kế.


- Nền hầm được cậy, rửa sạch.

		- Máy khoan, thuốc nổ.


- Búa căn… máy xúc, ô tô, xẻng…

		- Biện pháp khoan, nổ mìn.


- Vệ sinh công nghiệp.

		- Tính toán, xác định vị trí khoan nổ.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Không đúng thiết kế.


- Tính toán khoan nổ không đúng.



		4. Đổ bê tông lót đáy hầm.

		- Mác bê tông, chiều dày lớp lót theo thiết kế.

		- Máy bơm bê tông, xe vận chuyển bê tông…

		- Kỹ thuật đầm bê tông. 

- Kỹ thuật đổ bê tông đường hầm.

-  An toàn lao động

		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đủ chiều dày, đầm không kỹ.



		5.Di chuyển cốp pha trượt vào vị trí, định vị.

		- Cốp pha trượt di chuyển đúng vị trí.


- Trắc đạc tiến hành đo đạc xác định các vị trí khoan cắm neo định vị.


- Dùng nước áp lực vệ sinh bề mặt khối đổ.

- Khoan cắm neo định vị đúng thiết kế.

		- Tời, kích.


- Máy khoan.


- Búa, xà cậy.


- Neo định vị…

- Cốp pha trượt.

		- Kỹ thuật lắp dựng cốp pha trượt.


- Biện pháp thi công cốp pha trượt.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra, đánh giá cốp pha trượt.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Không đúng vị trí thi công, định vị không chắc chắn.



		6. Lắp đặt cốt thép.

		- Di chuyển đà giáo lắp cốt thép vào vị trí  khối đổ.

- Lắp đặt cốt thép theo các hàng neo định vị.


- Lắp đặt cốt thép phần vòm và hai bên vách hầm trước theo bản vẽ thiết kế.


- Phần cốt thép chân để tạo sau .

		- Tời, cần trục, máy hàn.


- Búa, kìm buộc ( móc buộc )


- Dây thép buộc, que hàn…

		- Kỹ thuật lắp dựng cốt thép.


- Biện pháp thi công cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra, đánh giá cốt thép.


- Lắp đặt và sử dụng các liên kết cốt thép khác.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đúng thiết kế: sai vị trí, khoảng cách…



		7.Di chuyển đà giáo, sàn công tác.

		-  Di chuyển đà giáo lắp thép ra phía trước theo hướng cửa nhận nước.


- Di chuyển cốp pha trượt vào đúng vị trí.


- Lắp đặt phần cốt thép chân còn lại theo thiết kế.


- Sử dụng lưới thép D4x1 kết hợp tôn 1mm bịt đầu đốc cốp pha trượt.

		- Tời, kích.


- Máy khoan.


- Búa, xà cậy.


- Neo định vị…

- Đà giáo, sàn công tác.

		- Kỹ thuật lắp dựng cốp, đà giáo.


- Biện pháp thi công cốp pha, đà giáo.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra, đánh giá đà giáo, sàn công tác.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Không đúng vị trí thi công. Không chắc chắn, ổn định.



		8. Bơm bê tông vỏ hầm.

		- Bê tông được vận chuyển từ hướng cửa nhận nước bằng xe vận chuyển. 


- Bê tông được đổ bằng bơm theo biện pháp thi công. 

- Lượng bê tông cấp đủ một blook.

		- Máy bơm bê tông, xe vận chuyển bê tông.




		- Biện pháp đổ bê tông đường hầm.

- Kỹ thuật đổ bê tông đường hầm.

-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng.



		9. Đầm bê tông.

		- Đầm dùi và đầm rung có gắn trên cốp pha trượt, đầm bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.

- Bê tông sau đầm đặc chắc.




		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm bê tông. 

- Nguyên lý hoạt động của máy đầm dùi, đầm rung.


-  An toàn lao động

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bỏ sót các vị trí khó đầm



		10. Bảo dưỡng bê tông.

		- Bảo dưỡng bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.

- Bê tông sau bảo dưỡng đạt cường độ thiết kế.

		

		

		

		

		Xem công việc C.24



		11. Khoan lấp đầy và khoan phụt gia cố.

		- Vị trí khoan và chiều dài thực hiện theo biện pháp thi công.


- Bê tông được lấp đầy theo thiết kế.

		- Máy khoan, máy bơm phụt bê tông.


- Bê tông trộn tại chỗ.

		- Kỹ thuật khoan.


- Biện pháp thi công khoan phụt gia cố hầm.

		- Vận hành máy khoan.


- Điều chỉnh áp lực bơm phụt bê tông.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bơm phụt không lấp đầy.



		12. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.17: Thi công bê tông đầm lăn (đường).


Mô tả công việc: Thi công bê tông đầm lăn là: Hỗn hợp bê tông sau khi được trộn từ các trạm trộn được vận chuyển đến nơi đổ bằng các phương tiện như xe chạy trên ray, băng tải, xe ô-tô tự đổ chuyên dụng. Sau đó HHBT được rải bằng máy rải với chiều rộng và chiều dày theo thiết kế. Sau khi rải, thay vì được đầm chặt bằng thiết bị đầm dùi như bê tông thường, BTÐL được làm chặt từ mặt ngoài bằng xe lu với tải trọng lèn và thời gian lèn thích hợp. Sau khi kết thúc quá trình làm chặt, bề mặt bê tông được hoàn thiện lại bằng xe lu lốp. Sau 1 ngày tiến hành cắt khe co theo thiết kế để chống nứt cho bê tông.

		                  Ngày: 12/11/ 2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 mặt bằng.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2.Chuẩn bị máy thi công. 

		- Đầy đủ, hoạt động bình thường. 

- Đáp ứng theo tiến độ thi công.

		- Máy trộn bê tông cưỡng bức, xe ô tô tự đổ xe, xe vận chuyển thùng 6 m3. 

-Máy rải,xe lu rung,xe lu lốp,đầm cóc.

		- Phạm vi , công dụng các loại máy thi công.


- Nguyên lý hoạt động, vận hành máy thi công. 

		- Phân biệt, lựa chọn , tính toán lưu lượng, công suất máy.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Thiếu công suất, tải trọng không phù hợp.



		3.Đổ bê tông vào máy rải.

		- Hỗn hợp bê tông đổ vào đều, đúng thời gian quy định.

		- Máy rải, xe ô tô tự đổ.




		- Cấu tạo máy rải bê tông.

- An toàn lao động.

		

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		4. Rải bê tông bằng máy rải.

		- Máy rải với chiều rộng và chiều dày theo thiết kế ( mỗi lớp bê tông được san dày khoảng 30-40cm ).

-Đều, không ngắt quãng.

		- Máy rải, xe ô tô tự đổ.

- Thước mét, dây căng, cọc tiêu, búa.

		- Biện pháp thi công bê tông đầm lăn.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra, đánh giá thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Rải không đều.



		5. Lu rung.

		- Máy lu đầm 2 trống rung loại lớn BOMAG BW161AD-4: tự trọng 10,1 tấn, lực rung 12,8 T/mỗi trống, tần số rung (40 - 50) Hz, biên độ rung (0,39 - 0,93) mm.

		- Lu rung, đầm cóc.


- Xẻng, cào.

		- Biện pháp thi công bê tông đầm lăn.


- An toàn lao động.

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác.


- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông lèn chưa đủ đặc chắc, bỏ xót vị trí.



		6. Lu lốp hoàn thiện bề mặt.

		- Máy đầm 2 trống rung loại nhỏ BOMAG BW100AD-4: tự trọng 2,4 tấn, lực rung 4,2 T/mỗi trống, tần số rung (55 - 67) Hz, biên độ rung 0,53 mm.

		- Lu lốp.


- Xẻng, cào.

		- Biện pháp thi công bê tông đầm lăn.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết độ phẳng, nhẵn bề mặt bê tông sau lu.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Mặt bê tông không nhẵn.



		7. Cắt khe co giãn bê tông.

		- Sau 1 ngày tiến hành cắt khe co theo thiết kế để chống nứt cho bê tông.

- Khoảng cách 15 m/1 khe co giãn.

		- Máy cắt khe được lắp trên máy đào có (gắn mô tơ rung để hỗ trợ cắt khe).

		- Nguyên lý hoạt động máy cắt bê tông.


- Phương pháp cắt bê tông.


- An toàn lao động.

		- Điều chỉnh lưỡi cắt thẳng, đều.

		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Cắt không thẳng, không đều.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C:  Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.18:  Đầm bê tông bằng thủ công.


Mô tả công việc: Dùng đầm gỗ hoặc đầm gang đầm cho bê tông chặt lại ở những kết cấu có chiều dày bê tông mỏng, rộng như sàn, sân, đường... Dùng thanh sắt để chọc, kết hợp với dùng búa gõ ván thành làm cho bê tông chặt lại ở những kết cấu dày như dầm, cột... Đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.



		                  Ngày: 04/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ đầm.




		- Dụng cụ phải đầy đủ, đúng chủng loại, phù hợp với kết cấu cần đầm.




		- Đầm gỗ hoặc đầm gang, sào tre hoặc thép, búa..

		- Kỹ thuật đầm bê tông thủ công.


- An toàn lao động.




		- Lựa chọn dụng cụ đầm thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không phù hợp với kết cấu cần đầm.



		2. Cán sơ bộ mặt bê tông.

		- Bề mặt phải được cán tương đối phẳng so với cốt thiết kế.

		- Thước cán, xẻng, cào.

		- Kỹ thuật cán phẳng.

		- Cán phẳng thành thạo.




		- Cẩn thận.

		- Không phẳng, sai cốt.



		3. Đầm kết cấu bê tông mỏng.

		- Đầm đúng kỹ thuật và nguyên tắc đầm tay.

		- Đầm gỗ hoặc đầm gang.

		- Kỹ thuật đầm bê tông thủ công.


- An toàn lao động.




		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Đầm sót, bê tông  bị xốp.



		4. Đầm kết cấu bê tông dày.

		- Đầm đúng kỹ thuật và nguyên tắc đầm tay.

		- Sào tre hoặc sắt, búa.

		- Kỹ thuật đầm bê tông thủ công.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Đầm sót, bê tông bị xốp, bị phân tầng.



		5. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.19:  Đầm bê tông bằng đầm bàn.


Mô tả công việc: Đầm những kết cấu bê tông có chiều dày mỏng như: sàn, sân, đường... cho bê tông chặt lại, đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.




		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 máy đầm bàn.




		- Máy đầm hoạt động tốt, an toàn điện.




		- Máy đầm bàn.




		- Cấu tạo, nguyên lý máy đầm bàn.




		- Phân biệt và kiểm tra máy đầm bàn chạy không tải.




		- Cẩn thận.

		- Máy đầm hoạt động không bình thường.



		2. Chuẩn bị nguồn điện, dây dẫn điện .

		- Nguồn điện ổn định, cách điện tốt.




		- Nguồn điện, dây dẫn điện...

		- Kỹ thuật đấu lắp điện dân dụng.


- An toàn điện.

		- Đấu lắp điện dân dụng thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không cách điện tốt.



		3. San bê tông.

		- Bề mặt san tương đối phẳng so với cốt thiết kế.

		- Thước cán, xẻng, cào.


- Máy làm phẳng.

		- Phương pháp cán phẳng bằng thước tầm.


- Nguyên lý hoạt động máy cán phẳng.

		- San phẳng bằng cuốc, cào hoặc cán bằng thước.


- Điều khiển máy cán phẳng.

		- Cẩn thận.

		- Không phẳng, sai cốt.



		4. Điều khiển máy đầm.

		- Đúng chiều quay của động cơ.


- Đảm bảo nguyên tắc đầm. 

		- Đầm bàn.

		- Nguyên lý hoạt động máy đầm bàn.




		- Nhận biết độ chặt của bê tông trong khi đầm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo nguyên tắc đầm..



		5. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C:Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.20:  Đầm bê tông bằng đầm dùi


Mô tả công việc: Đầm những kết cấu bê tông có chiều dày lớn như: móng, cột, dầm... cho bê tông chặt lại, đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.




		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 máy đầm dùi.




		- Máy đầm hoạt động tốt, an toàn điện.




		- Máy đầm dùi.

		- Cấu tạo, nguyên lý máy đầm dùi.




		- Phân biệt và kiểm tra máy đầm dùi chạy không tải.




		- Cẩn thận.

		- Máy đầm hoạt động không bình thường.



		2. Chuẩn bị nguồn điện, dây dẫn điện .

		- Nguồn điện ổn định, cách điện tốt.




		- Nguồn điện, dây dẫn điện...

		- Kỹ thuật đấu lắp điện dân dụng.


- An toàn điện.

		- Đấu lắp điện dân dụng thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không cách điện tốt.



		3. Điều khiển máy đầm.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi.

		- Nguyên lý hoạt động máy đầm dùi.




		- Nhận biết độ chặt của bê tông trong khi đầm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Đầm sót, bê tông  bị xốp.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C:Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.21: Hoàn thiện bề mặt sản phẩm.


Mô tả công việc: Dùng máy cán hoặc thước tầm cán phẳng bề mặt, dùng bàn xoa làm nhẵn. Đảm bảo đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.




		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ, đúng chủng loại. 




		- Thước tầm, nivô, bay, bàn xoa.


- Máy làm phẳng.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Nhận biết và sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		2. Cán phẳng.

		- Bề mặt phải phẳng, đảm bảo chiều dày bê tông, độ dốc theo yêu cầu thiết kế.

		- Thước tầm, ni vô, thước mét.


- Máy làm phẳng.

		- Phương pháp cán phẳng.


- Nguyên lý hoạt động máy cán phẳng.

		- Cán phẳng bằng thước tầm.


- Sử dụng máy cán phẳng thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bề mặt không phẳng.



		3. Xoa nhẵn.

		- Bề mặt phải nhẵn.

		- Bay, bàn xoa.

		- Phương pháp xoa nhẵn.

		- Xoa nhẵn thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Bề mặt không nhẵn.



		4. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C:Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.22: Hoàn thiện bề mặt bê tông bằng máy ( helicopter ).


Mô tả công việc: Khi nền bê tông đủ độ cứng cho phép dùng máy đánh mặt loại quay tròn ( helicopter ) đánh phá tạo độ phẳng cho bề mặt, rắc đều phụ gia tăng cứng bề mặt rồi dùng máy đánh cho bề mặt bóng, nhẵn.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, máy.




		- Đầy đủ, đúng chủng loại. 

- Máy hoạt động tốt.




		- Bàn tà lột, bay, bàn xoa.


- Máy đánh mặt.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ, máy.

- Nguyên lý hoạt động máy đánh mặt.

		- Lựa chọn dụng cụ, máy thi công. 

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		2. Chuẩn bị phụ gia tăng cứng bề mặt.

		- Đúng chủng loại, chất lượng, số lượng theo yêu cầu thiết kế.



		- Phụ gia tăng cứng bề mặt.




		- Tính năng, công dụng của các loại phụ gia tăng cứng bề mặt.




		- Nhận biết các thông số kỹ thuật của phụ gia.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đúng chủng loại, không đủ.



		3. Đánh phẳng bề mặt.

		- Bề mặt phải phẳng, đều.

- Nước xi măng nổi đều lên bề mặt.

		- Bàn tà lột, bay, bàn xoa.


- Máy đánh mặt.

		- Nguyên lý hoạt động máy đánh mặt.

- An toàn lao động.

		- Vận hành máy đánh mặt. 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Bề mặt không phẳng.

- Không đúng thời điểm.



		4. Rắc phụ gia tăng cứng bề mặt.

		- Phụ gia tăng cứng bề mặt rắc theo định mức thi công.

- Đều khắp bề mặt.

		- Bàn tà lột, bay, bàn xoa.




		- Quy phạm và biện pháp thi công tăng cứng bề mặt bê tông.

		- Nhận biết độ đồng đều của lớp rắc phụ gia tăng cứng.

		- Cẩn thận.

		- Rắc không đều.



		5. Đánh nhẵn, bóng bề mặt.

		- Đánh đến khi bề mặt bê tông khô, không còn ẩm.

- Màu sắc tươi, đều. không bị cháy.

- Độ bóng bề mặt cao, đều, không có vết.

		- Máy đánh mặt.

		- Nguyên lý hoạt động máy đánh mặt.

- An toàn lao động.

		- Nhận biết độ nhẵn, bóng bề mặt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không nhẵn, bóng đều.



		6. Đánh nhẵn bằng thủ công.

		- Các góc, cạnh máy không đánh được, dùng bàn tà lột, bay đánh nhẵn, bóng.

		- Bàn tà lột, bay, bàn xoa.




		- Phương pháp đánh bóng thủ công

		- Nhận biết độ nhẵn, bóng bề mặt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không nhẵn, bóng đều.



		7. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C  : Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.23: Bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


Mô tả công việc: Đổ bê tông sau 4 về mùa hè, 6 giờ về mùa đông phải tiến hành bảo dưỡng bê tông bằng nước để tránh không cho nước trong bê tông bốc hơi quá nhanh làm khô trắng bề mặt, dẫn đến bê tông bị co ngót đột ngột, sảy ra hiện tượng rạn nứt.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ, phù hợp.




		- Xô, vòi nước, bao tải ẩm, cát, bạt che...

		- Kỹ thuật bảo dưỡng bê tông.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ phù hợp với phương pháp bảo dưỡng.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu.



		2. Bảo dưỡng sau 4 - 6 giờ.

		- Đi lại nhẹ nhàng, phải có ván lót.


- Ngâm nước, tưới nước  sạch chảy tràn mặt, không tưới, dội trực tiếp lên bề mặt bê tông.

		- Xô hoặc vòi mềm, ván lót.


- Nguồn nước.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông đổ tại chỗ.




		- Đánh giá, nhận biết cường độ bê tông. 




		- Cẩn thận.

		- Tưới trực tiếp làm bề mặt bê tông bị rỗ bề mặt..



		3. Bảo dưỡng gia đoạn đầu..

		- Ban ngày cứ 3 giờ tưới một lần. Ban đêm ít nhất hai lần.


- Có thể dùng bao tải ẩm hoặc cát ẩm phủ lên mặt bê tông để số lần tưới nước giảm đi. 


- Luôn luôn giữ cho mặt bê tông ẩm.

		- Xô hoặc vòi mềm, bao tải ẩm, cát ẩm.


- Nước sạch.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông đổ tại chỗ..




		- Vận dụng hợp lý các phương pháp bảo dưỡng bê tông.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Để cho bê tông khô trắng mặt, rạn nứt bề mặt.



		4. Bảo dưỡng giai đoạn tiếp theo.

		- Ít nhất mỗi ngày phải tưới nước bảo dưỡng 3 lần, giữ cho bê tông ẩm bề mặt.

		- Xô hoặc vòi mềm, bao tải ẩm, cát ẩm.


- Nước sạch.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông đổ tại chỗ..




		- Vận dụng hợp lý các phương pháp bảo dưỡng bê tông.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Để cho bê tông khô trắng mặt, rạn nứt bề mặt.



		5. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C  : Thi công bê tông tại chỗ.

Tên công việc C.24: Bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Corcure 90).

Mô tả công việc: Bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Corcure 90) là hợp chất bảo dưỡng gốc nước,được chế tạo sẵn, sử dụng để ngăn chặn sự bốc hơi nước từ bề mặt bê tông. Áp dụng cho bề mặt bê tông tươi, lớp màng Corcure 90 liên tục như là một hàng rào ngăn cản tiến trình mất nước đảm bảo cho quá trình hydrat hóa của xi măng có hiệu lực và không bị nứt do co ngót. 

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ, phù hợp.




		- Xô, vòi nước, thiết bị phun đeo vai hoặc thiết bị phun cơ giới...

		- Kỹ thuật bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ phù hợp với phương pháp bảo dưỡng.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		2. Chuẩn bị vật tư.

		- Corcure 90 được sử dụng ngay không nên pha loãng.

- Mật độ tiêu thụ đến 5.5 m2/lít

		- Corcure 90, nước sạch.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông bằng màng phủ.




		- Tính tỉ lệ pha. 




		- Cẩn thận.

		- Loãng quá. Pha thừa hoặc thiếu.



		3. Phun Corcure 90.

		- Nên phun Corcure 90 càng sớm càng tốt, ngay khi nước trên bề mặt bê tông nằm ngang vừa bốc hơi. 

- Không nên áp dụng khi mặt bê tông còn nước tách chưa kịp bốc hơi.

		- Xô, vòi nước, thiết bị phun đeo vai hoặc thiết bị phun cơ giới...

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông bằng màng phủ.




		- Điều chỉnh độ đồng đều khi phun.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Phun không đều.



		4. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.25: Sửa chữa khuyết tật sản phẩm..


Mô tả công việc: Sau khi tháo dỡ cốp pha, tiến hành sửa chữa những chỗ sản phẩm bị khuyết tật như: bị rỗ, hổng cốt thép, sứt mẻ... Đục, làm sạch, tưới ẩm, trám vá đúng kỹ thuật.




		                  Ngày: 05/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ, phù hợp.




		- Thước tầm, bay, bàn xoa.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu.



		2. Xử lý bề mặt.

		- Làm sạch , tưới ẩm bề mặt khuyết tật.

		- Chổi, xô, nguồn nước.

		- Vệ sinh công nghiệp, độ ẩm thi công.

		- Nhận biết độ ẩm bề mặt.

		- Cẩn thận.

		- Không vệ sinh sach, độ ẩm không đủ.



		3. Sửa chữa bê tông bị rỗ..

		- Đúng kỹ thuật, các lỗ rỗ được lấp đầy..

		- Bay, bàn xoa, xốp, xô.

		- Kỹ thuật chám vá.




		- Chám vá, xoa nhẵn thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy lỗ rỗ.



		4. Vá chỗ hổng cốt thép.

		- Đục hình chữ V, làm sạch, dùng bê tông sỏi nhỏ đúng mác ném chặt, xoa nhẵn. 

		- Bay, bàn xoa, búa, đục.

		- Kỹ thuật đục bê tông, chám vá sản phẩm.

		- Đục bê tông, chám vá, xoa nhẵn thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Không đặc chắc, vữa bê tông không bám vào cốt thép..



		5. Vá những chỗ sứt mẻ 

		- Được chám vá bằng vữa xi măng mác cao, kẹp thước, tạo lại góc, mép sản phẩm.

		- Thước tầm, bay, bàn xoa, xốp.

		- Kỹ thuật chám vá, làm góc.




		- Xoa giáp mối.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không sắc cạnh.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông)


		Tên nhiệm vụ C: Thi công bê tông tại chỗ.


Tên công việc C.26: Xử lý mạch ngừng bê tông.


Mô tả công việc: Trước khi thi công bê tông tiếp phải tiến hành đục bỏ những chỗ nứt nẻ, dỗ... tưới nước làm sạch, không để nước đọng lại. Dùng vữa xi măng cát vàng cùng cấp phối bê tông đổ một lớp khoảng 2cm, rồi mới đổ bê tông tiếp.




		                  Ngày: 05/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ, phù hợp.




		- Búa, đục, máy khoan.


- Chổi, bàn chải sắt...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu.



		2. Đục, khoan bê tông..

		- Những chỗ bê tông bị nứt nẻ, dỗ phải được đục bỏ.




		- Đục, búa, máy khoan.

		- Phương pháp đục, khoan bê tông.

		- Nhận biết  bề mặt bị rạn nứt.

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		3. Đánh  bề mặt

		- Các vị trí có nhiều hồ xi măng phải được đánh sạch.




		- Bàn chải sắt.

		- Phương pháp làm sạch bằng bàn chải sắt.




		- Nhận biết  bề mặt bê tông.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		4.Làm sạch bề mặt.

		- Tưới nước làm sạch, không đọng nước.

		-Xô, vòi nước, nguồn nước sạch.

		

		- Nhận biết độ sạch bề mặt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Không sạch, còn đọng nước.



		5. Đổ bê tông chỗ tiếp giáp 

		- Được đổ  bằng vữa xi măng mác cao hoặc bê tông có độ sụt lớn hơn.

		- Xô, bay, bàn xoa...

		- Kỹ thuật đổ bê tông.




		- Xoa giáp mối.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đều.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.01: Đổ bê tông tấm đan.


Mô tả công việc: Đổ bê tông vào cốp pha theo thiết kế, dùng đầm gang hoặc đầm bàn đầm chặt, cán phẳng và làm nhẵn bề mặt.




		                  Ngày: 06/11/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy.




		- Đầy đủ các dụng cụ, phù hợp với nhiệm vụ. 


- Máy hoạt động tốt.




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, xô, xẻng, đầm gang hoặc đầm bàn.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ, máy.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ.



		3. Ghép cốp pha tấm đan.

		

		

		

		

		

		Xem công việc E.05



		4. Kiểm tra trước khi đổ bê tông .

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông tấm đan.

		Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông tấm đan.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ 


- Đúng qui phạm đổ bê tông




		- Xô, cáng, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông tấm đan.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm bàn, đầm gang.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.02: Đổ bê tông tấm sàn.


Mô tả công việc: Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào cốp pha định hình tấm sàn theo thiết kế, dùng đầm bàn hoặc đầm rung, đầm dùi đầm chặt, dùng thước tầm hoặc máy làm phẳng cán phẳng bề mặt và làm nhẵn. Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

		                  Ngày: 07/11/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy móc.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, đầm bàn, đầm rung,  xô, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe tự đổ, máy cán phẳng.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông tấm sàn.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông tấm sàn.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông tấm sàn.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm bàn, đầm rung, đầm gang.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Hoàn thiện bề mặt

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.03: Đổ bê tông tấm tường.


Mô tả công việc: Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào cốp pha định hình tấm tường theo thiết kế, dùng đầm bàn hoặc đầm rung, đầm dùi đầm chặt, dùng thước tầm hoặc máy làm phẳng cán phẳng bề mặt và làm nhẵn. Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.




		                  Ngày: 08/11/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy móc.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, đầm bàn, đầm rung, đầm  dùi xô, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe tự đổ, máy cán phẳng.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông tấm tường.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông tấm tường.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông tấm tường.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm bàn, đầm rung, đầm gang.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Hoàn thiện bề mặt

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.04: Đổ bê tông ống cống.


Mô tả công việc: Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào ván khuôn định hình ống cống, dùng đầm dùi hoặc đầm rung hoặc đầm bằng phương pháp li tâm: đầm chặt, làm phẳng và nhẵn bề mặt. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.

		                  Ngày: 10/11/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy móc.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, đầm bàn, đầm rung, máy quay li tâm, xô, xẻng.


- Cẩu giàn, bun ke hoặc pa lăng xích.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông ống cống.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông ống cống.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông ống cống.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Hoàn thiện bề mặt..

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.05: Đổ bê tông Pa nen.


Mô tả công việc: Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào ván khuôn định hình panen theo thiết kế, dùng đầm bàn hoặc bàn rung đầm chặt, làm phẳng, nhẵn mặt trên. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.




		                  Ngày: 11/11/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy móc.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, đầm bàn, bàn rung, xô, xẻng.


- Cầu trục, bun ke hoặc xe tự đổ.



		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha đáy, thành ngoài.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông Pa nen.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông lớp đáy.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông Pa nen.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông lớp đáy Pa nen.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Chờ ghép cốp pha lõi Pa nen.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		8. Đổ bê tông thành, mặt.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


-Cần trục,bun

Ke, xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông Pa nen.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		9. Đầm bê tông thành, mặt.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		10. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		11. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.06: Đổ bê tông cọc.


Mô tả công việc: Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào ván khuôn định hình cọc theo thiết kế, dùng đầm dùi hoặc đầm rung  đầm chặt, dùng thước cán phẳng và xoa nhẵn bề mặt. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.

		                  Ngày: 12/11/2008



          Người biên soạn: Đỗ Hữu Thực


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, đầm dùi, đầm rung, xô, xẻng.


- Cầu trục, bun ke hoặc xe tự đổ.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha đáy, thành ngoài.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi đổ bê tông.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông cọc.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông cọc.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông cọc.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.07: Đổ bê tông dầm trên bệ cố định.


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, máy. Kiểm tra trước khi thi công. Đổ vữa bê tông, đầm và hoàn thiện bề măt. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.




		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, đầm dùi, đầm rung, xô, xẻng.


- Cẩu giàn, bun ke.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi thi công.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông dầm trên bệ cố định.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ bê tông.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xẻng.


- Cần trục, bun ke hoặc xe gòng.

		- Biện pháp đổ bê tông dầm trên bệ cố định.


-  An toàn lao động

		- Phối hợp nhịp nhàng với người vận hành máy và các bộ phận khác

		- Nghiêm túc, cẩn thận

		- Bê tông bị phân tầng, mất nước xi măng



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đầm.

		- Đầm dùi, đầm rung.

		- Kỹ thuật đầm. 

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận, khẩn trương

		- Bê tông không chặt.



		7. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.08: Đổ bê tông nhẹ ( Tạo hình các cấu kiện).


Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, máy móc. Kiểm tra trước khi thi công. Đổ hỗn hợp bê tông, lèn chặt hỗn hợp bê tông và hoàn thiện bề mặt cấu kiện. Các công đoạn này được thi công trên công nghệ bệ. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.

		                  Ngày: 11/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu..

		iến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp.



		1. Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, máy móc.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thước tầm, bay, bàn xoa, xô, xẻng.


- Máy đầm bàn rung với dao động thẳng đứng. 


- Băng tải, bun ke, palăng...


- Máy phân phối bê tông và máy đổ bê tông.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Đặt các chi tiết chờ vào khuôn.

		- Đầy đủ, đúng vị trí, kích thước...


- Được cố định chắc chắn, không xê dịch.

		- Dây thép buộc, móc buộc.


- Máy hàn điện, que hàn.


 

		- Cấu tạo các cấu kiện bê tông nhẹ.

		- Lắp ghép, hàn đính thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.



		5. Kiểm tra trước khi thi công.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông nhẹ.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		6. Đổ hỗn hợp bê tông vào khuôn.

		- Đủ kích thước theo bản vẽ. 


- Đúng qui phạm đổ bê tông.




		- Máy phân phối bê tông.


- Máy đổ bê tông.

		- Biện pháp đổ bê tông nhẹ.


- Nguyên lý hoạt động máy phân phối và máy đổ bê tông.

		- Điều khiển máy phân phối và máy đổ bê tông thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vận hành không nhịp nhàng.



		7. Lèn chặt bê tông bằng đầm rung.

		- Bê tông phải được đầm chặt.

		- Đầm bàn rung với dao động hài hoà có hướng..

		- Kỹ thuật đầm rung.

		- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.

		- Cẩn thận.

		- Bê tông không lèn chặt.



		8. Hoàn thiện bề mặt.

		

		

		

		

		

		Xem công việc C.19



		9. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.09: Đổ bê tông cột  điện tròn


Mô tả công việc: Công việc Đổ bê tông cột điện tròn bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông; Chuẩn bị dụng cụ thiết bị; Chờ ghép cốt pha định hình; Kiểm tra trước khi thi công; Đổ HHBT; Quay ly tâm; Tĩnh định; Gia công nhiệt; Vệ sinh môi trường lao động.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Trần Thi Thuận


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng đổ bê tông.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Máy quay li tâm.


- Bulông


- Ốc  vít


- Cờ lê (điện, tay)

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi thi công.

		- Bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		

		- Yêu cầu kỹ thuật công tác đổ bê tông cột điện tròn.

		- Quan sát




		- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ

		- Bỏ sót nội dung kiểm tra



		5. Đổ hỗn hợp bê tông.

		- Đúng quy trình, đảm bảo kỹ thuật.

		- Thiết bị rải hỗn hợp bê tông.


- Cầu truc, bun ke.

		- Biện pháp đổ bê tông cột điện tròn.

		- Định lượng bê tông. 


- Phối hợp nhịp nhàng với  bộ phận cầu trục.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bê tông bị phân tầng.


- Phối hợp không tốt.



		6. Quay li tâm

		- Đúng quy trình kỹ thuật.

		Máy quay li tâm, Xẻng, Cẩu trục

		- Vận hành máy quay li tâm.


- Nguyên tắc móc cáp.

		- Vận hành máy quay li tâm thành thạo.


- Phối hợp nhịp nhàng với  bộ phận cẩu.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Phối hợp không tốt.



		7. Tĩnh định

		- Đảm bảo thời gian.

		- Đồng hồ, bảng quy phạm.

		- Kỹ thuật phát triển cường độ của bê tông. 

		- Định lượng thời gian tĩnh định thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo thời gian.



		8. Gia công nhiệt

		Kín, đúng quy trình và thời gian.

		Nồi hơi, đường ống


Cẩu trục

		- Kỹ thuật gia công nhiệt.

		- Vận hành thành thạo các thiết bị gia công nhiệt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nồi hơi, đường ống bị hở.



		9. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.10: Đổ bê tông cột điện H.


Mô tả công việc: Công việc Đổ bê tông cột điện chữ H bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông - Chuẩn bị dụng cụ thiết bị - Chờ ghép cốt pha định hình - Kiểm tra trước khi thi công -  Đổ hỗn hợp bê tông  - Đầm bê tông - Tĩnh định - Gia công nhiệt - Vệ sinh môi trường lao động.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Trần Thi Thuận


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng quay li tâm.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.04



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Bulông


- Ốc  vít


- Cờ lê (điện, tay)

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.



		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		3. Chờ ghép cốp pha định hình.

		Xem công việc nghề cốp pha giàn giáo.



		4. Kiểm tra trước khi thi công.

		- Ván  khuôn, cốt thép chắc chắn, ổn định. 


- Sạch và được chống dính tốt.




		- Búa, sâu, chốt, ván khuôn định hình...




		- Kỹ thuật ghép cốp pha.


- Vệ sinh công nghiệp, độ ẩm thi công.

		- Kiểm tra, đánh giá cốp pha, cốt thép thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không ổn định.


- Dầu chống dính không phủ hết cốp pha.



		5. Đổ hỗn hợp bê tông.

		- Đúng quy trình, đảm bảo kỹ thuật.

		- Thiết bị rải hỗn hợp bê tông.


- Cẩu giàn, bun ke.

		- Kỹ thuật đổ bê tông..

		- Đổ bê tông thành thạo.


- Phối hợp nhịp nhàng với  bộ phận cẩu.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bê tông bị phân tầng.


- Phối hợp không tốt.



		6. Đầm bê tông.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Que thép 
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= 16 mm, đầm dùi.


- Bay, xẻng

		- Kỹ thuật đầm bê tông..

		- Sử dụng các dụng cụ, máy đầm thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, bê tông bị rỗ, bị xốp.



		7. Gia công nhiệt

		Kín, đúng quy trình và thời gian.

		Nồi hơi, đường ống


Cẩu trục

		- Kỹ thuật gia công nhiệt.

		- Vận hành thành thạo các thiết bị gia công nhiệt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nồi hơi, đường ống bị hở.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.11: Đầm bê tông bằng phương pháp quay li tâm 


Mô tả công việc: Công việc đầm bê tông bằng phương pháp quay li tâm bao gồm: Kiểm tra ván khuôn và thiết bị máy móc; Thử không tải máy quay li tâm; Thực hiện các bước tiếp theo; Quay li tâm; Tĩnh định; Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.



		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Trần Thi Thuận


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Máy quay li tâm, lưới chắn an toàn.


- Bulông


- Ốc  vít


- Cờ lê (điện, tay)

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		2. Thử không tải máy quay li tâm.

		- Máy quay li tâm hoạt động tốt, ổn định.




		- Máy quay li tâm.


- Nguồn điện.

		- Nguyên lý hoạt động máy quay li tâm. 


- Chế độ vận hành không tải..

		- Vận hành máy quay li tâm thành thạo..




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Máy hoạt động không ổn định.



		3. Thực hiện các bước tiếp theo.

		- Đúng quy trình, đảm bảo kỹ thuật.

		

		

		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		



		4. Quay li tâm.

		- Đúng quy trình, đảm bảo kỹ thuật.

		- Thiết bị rải hỗn hợp bê tông.


- Cần trục, bun ke.

		- Kỹ thuật đổ bê tông..

		- Vận hành máy quay li tâm thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo thời gian.



		5. Tĩnh định

		- Đảm bảo thời gian.

		- Đồng hồ, bảng quy phạm.

		- Kỹ thuật phát triển cường độ của bê tông. 

		- Định lượng thời gian tĩnh định thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo thời gian.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.12: Đầm bê tông bằng bàn rung


Mô tả công việc: Công việc đầm bê tông bằng bàn rung bao gồm: Kiểm tra thiết bị rung, thử không tải máy rung; Thực hiện các bước tiếp theo; Vận hành bàn rung; Tĩnh định; Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Trần Thi Thuận


          Người thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Máy đầm bàn rung.


- Bulông


- Ốc  vít


- Cờ lê (điện, tay)

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		2. Thử không tải.

		- Máy đầm bàn rung hoạt động tốt, ổn định.




		- Máy đầm bàn rung.


- Nguồn điện.

		- Nguyên lý hoạt động máy đầm bàn rung.


- Chế độ vận hành không tải..

		- Vận hành máy đầm bàn rung.


thành thạo..




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Máy hoạt động không ổn định.



		3. Thực hiện các bước tiếp theo.

		- Đúng quy trình, đảm bảo kỹ thuật.

		

		

		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		



		4. Vận hành bàn rung.

		- Tần số, biên độ, thời gian rung đúng quy định.




		Máy bàn rung.

		- Nguyên lý hoạt động bàn rung.


- Tác dụng của bàn rung.

		- Vận hành bàn rung thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không thành thạo.



		5. Tĩnh định

		- Đảm bảo thời gian.

		- Đồng hồ, bảng quy phạm.

		- Kỹ thuật phát triển cường độ của bê tông. 

		- Định lượng thời gian tĩnh định thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo thời gian.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ D: Thi công bê tông đúc sẵn.


Tên công việc D.13: Bảo dưỡng bê tông đúc sẵn


Mô tả công việc: Công việc bảo dưỡng bê tông đúc sẵn bao gồm: Kiểm tra thiết bị; Vận chuyển cấu kiện vào vị trí; Đóng nắp bể; Xả hơi nước nóng; Vận chuyển cấu kiện ra ngoài; Bảo dưỡng tiếp the.  Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động

		                  Ngày: 18/10/2008



          Người biên soạn: Trần Thi Thuận


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Nồi hơi.


- Đường ống.


- Van tháo, van xả.


- Đường ống báo nhiệt độ.


- Đèn tín hiệu 



		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay, máy thi công.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, máy.



		2. Kiểm tra thiết bị 

		- Các thiết bị hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.

		- Nồi hơi.


- Đường ống.


- Van tháo, van xả.


- Đường ống báo nhiệt độ.


- Đèn tín hiệu 

		Hiểu tác dụng của nhiệt độ, độ ẩm đến sự phát triển cường độ của BT

		- Kiểm tra nhiệt độ của hơi nước nóng thành thạo.


- Điều khiển được van xả và van đóng khí thành thạo.


- Biện pháp xử lý sự cố thành tạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		 - Rò rỉ đường ống dẫn khí.


- Van xả hơi nước nóng bị kẹt.



		3. Vận chuyển cấu kiện vào vị trí.

		- Đúng kỹ thuật

		- Cầu trục.


- Thiết bị phụ trợ


- Đèn, còi tín hiệu

		- Nguyên lý làm việc của cầu trục

		- Móc cáp thành thạo.


- Phối hợp nhịp nhàng với  bộ phận cẩu.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Móc cáp không đúng vị trí.



		4. Đóng nắp thiết bị.

		-  Kín, khít.

		- Cầu trục.


- Thiết bị phụ trợ

		- Vận hành cầu trục và thiết bị thành thạo.


- Sự tổn thất nhiệt ra bên ngoài do không kín khít.

		Kiểm tra độ kín của nắp bể

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không thành thạo.



		5. Xả hơi nước.

		- Đúng nhiệt độ, độ ẩm hơi nước theo quy phạm..


- Đảm bảo thời gian xả hơi nước.

		- Nồi hơi.


- Đường ống.


- Van tháo, van xả.


- Đường ống báo nhiệt độ.


- Đèn tín hiệu

		Sự rắn chắc của bê tông trong điều kiện hơi nước sôi.

		- Điều khiển van xả và thời gian xả thành thạo.


- Điều chỉnh nhiệt độ,  độ ẩm của hơi nước thành thạo .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nhiệt độ thấp do thất thoát nhiệt.


- Do van xả bị kẹt.


- Do việc cung cấp nhiệt.



		6. Vận chuyển cấu kiện ra ngoài.

		- Đúng qui trình.


- Đúng chiều hướng qui định

		- Cầu trục.


- Thiết bị phụ trợ

		- Cấu kiện đạt 70% R
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- Tránh va đập.

		- Móc cáp thành thạo.


- Phối hợp với  bộ phận cẩu.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Va, đập làm cấu kiện bị hư hỏng.



		7. Bảo dưỡng tiếp theo.

		- Đúng qui trình..




		- Các thiết bị chuyên dùng.

		- Bảo dưỡng bê tông.

		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ E: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc E.01: Gia công cốt thép các cấu kiện đơn giản.


Mô tả công việc: Đọc bản vẽ chi tiết, tính cốt thép, nắn thẳng, làm sạch, cắt và uốn cốt thép theo yêu cầu thiết kế. Đúng kỹ thuật và an toàn lao động

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Ngô Quang Vinh.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ các dụng cụ phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thép các loại.


- Kìm cắt sắt, kháp hoặc máy cắt thép, vam nắn, vam uốn, móc buộc, dây thép buộc...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ  thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu dụng cụ.



		2. Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép.

		- Đúng kích thước, số lượng, hình dáng cốt thép cần gia công..

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép.




		- Cấu tạo cốt thép.

		- Nhận biết các ký hiệu, quy định của bản vẽ cốt thép.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không đúng kích thước.



		3. Tính toán cốt thép.

		- Đúng, chính xác kích thước các thanh cốt thép, số lượng cốt thép.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép.


- Giấy, bút, máy tính.

		- Phương pháp tính toán cốt thép.

		- Tính toán thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Sai kích thước, số lượng cốt thép..



		4. Nắn thẳng cốt thép.

		- Cốt thép được nắn thẳng bằng vam tay hoặc kéo thẳng.

		- Cốt thép.


- Vam tay, búa, đe hoặc máy làm thẳng cốt thép.

		- Phương pháp nắn thẳng cốt thép bằng thủ công, máy.


- An toàn lao động.

		- Nắn cốt thép thủ công thành thạo.


- Sử dụng máy làm thẳng cốt thép thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Cốt thép không thẳng.



		5. Làm sạch cốt thép.

		- Cốt thép phải được làm sạch.

		- Cát.


- Máy làm sạch cốt thép.

		- Phương pháp  làm sạch cốt thép.


- Vệ sinh công nghiệp.




		- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Cốt thép không sạch.



		6. Cắt cốt thép.

		- Đúng kích thước theo thiết kế và tính toán độ giãn góc uốn.

		- Thép các loại.


- Kìm cắt, kháp hoặc máy cắt thép.

		- Phương pháp cắt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng dụng cụ cắt cốt thép.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Sai kích thước.



		7. Uốn cốt thép.

		- Đúng hình dáng, kích thước cốt thép theo thiết kế.

		- Thép các loại.


- Van uốn, máy uốn.

		- Phương pháp uốn cốt thép bằng thủ công.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng dụng cụ uốn cốt thép thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Sai kích thước, hình dáng.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ E: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc E.02: Lắp  đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.


Mô tả công việc: Đọc bản vẽ, vạch dấu cốt thép, đặt cốt thép, buộc cốt thép . Đúng kỹ thuật và an toàn lao động.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Ngô Quang Vinh.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ các dụng cụ phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Thép các loại đã gia công.


- Vam uốn, móc buộc, dây thép buộc, giá kê...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ  thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu dụng cụ.



		2. Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép.

		- Đúng kích thước, số lượng, hình dáng cốt thép cần gia công..

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép.


- Giấy, bút, máy tính.

		- Cấu tạo cốt thép.

		- Nhận biết các ký hiệu, quy định của bản vẽ cốt thép.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không đúng kích thước.



		3. Vạch dấu khoảng cách cốt thép.

		- Đúng  kích thước, khoảng cách cốt thép.

		- Cốt thép các loại.


- Phấn hoặc dụng cụ vạch dấu.



		- Phương pháp vạch dấu.

		- Đo và vạch dấu thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Sai kích thước, khoảng cách.



		4. Đặt cốt thép.

		- Đúng v ị trí, đúng kỹ thuật.

		- Cốt thép.


- Giá kê.

		- Phương pháp  lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết các ký hiệu, quy định của bản vẽ cốt thép.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Cốt thép các loại.


- Móc buộc, dây thép buộc.

		- Phương pháp buộc cốt thép.




		- Sử dụng dụng cụ buộc thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không chặt.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ E: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc E.03: Lắp dựng giàn giáo định hình 

Mô tả công việc: Lắp các bộ phận của giàn giáo định hình như chân kích, chân giáo, giằng, khóa chống lật và tấm sàn đúng trình tự, đúng kỹ thuật, chắc chắn, ổn định và an toàn lao động.

		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Ngô Quang Vinh.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động.




		- Đầy đủ các dụng cụ. 


- Đầy đủ trang bị bảo hộ lao động.




		- Cờ lê, mỏ lết, búa.


- Giáo tiệp.


- Quần áo bảo hộ, găng tay, mũ, dây an toàn.



		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Bảo hộ và an toàn lao động.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ  thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu dụng cụ.



		2. Xử lý mặt bằng để lắp dựng.

		- Mặt bằng ổn định, chân giáo được lót ván chống lún.

		- Xẻng, đầm, ván lót.

		- Kết cấu nền móng.

		- San phẳng, đầm thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Chân giáo bị lún không đều.



		3. Lắp chân giáo vào chân kích.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Chân kích, chân giáo.

		- Phương pháp lắp dựng  giàn giáo.

		- Lắp dựng thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Điều chỉnh chân kích không đều.



		4. Lắp giằng vào chân giáo.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Chân giáo, giằng giáo.

		- Phương pháp lắp dựng  giàn giáo.


- An toàn lao động.

		-  Điều chỉnh chân kích nếu giằng không vừa.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Giằng bị lỏng tuột ra khỏi chân giáo.



		5. Điều chỉnh tuyến.

		- Tuyến giáo phải thẳng, ngang bằng, đủ khoảng cách.

		- Quả dọi, dây căng.

		- Phương pháp xác định đường thẳng, thẳng đứng.

		- Xác định đường thẳng.


- Xác định độ thẳng đứng.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không thẳng, nghiêng.



		6. Lắp tấm sàn công tác.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Tấm sàn.

		- Phương pháp lắp đặt tấm sàn công tác.


- An toàn lao động.

		- Điều chỉnh khoá của tấm sàn.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn.



		7 Lắp khoá giáo, khoá chống lật.

		- Chắc chắn, ổn định.

		- Khoá giáo, khoá chống lật, cờ lê, mỏ lết.

		- Phương pháp lắp khoá giáo.

		- Đánh giá độ chắc chắn và ổn định.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không chắc chắn, ổn định.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ E: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc E.04: Tháo dỡ giàn giáo định hình.

Mô tả công việc: Tháo các bộ phận của giàn giáo định hình như tấm sàn, khóa chống lật, giằng, chân giáo, chân kích đúng trình tự, đúng kỹ thuật và đảm bảo an toàn lao động.



		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Ngô Quang Vinh.


          Người thẩm định:





		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động..




		- Đầy đủ các dụng cụ. 


- Đầy đủ trang bị bảo hộ lao động.




		- Cờ lê, mỏ lết, búa.


- Giáo tiệp.


- Quần áo bảo hộ, găng tay, mũ, dây an toàn.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Bảo hộ và an toàn lao động.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ  thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu dụng cụ.



		2. Tháo dỡ khoá giáo, khoá chống lật.

		- Đúng kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Cờ lê, mỏ lết, búa.


- Khoa giáo.


- Găng tay, mũ, dây an toàn.

		- Phương pháp tháo dỡ khoá giáo.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết chiều của đai ốc.


- Lựa chọn đúng cờ lê hoặc điều chỉnh mỏ lết.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Bị trờn gien.


- Bị kẹt.



		3. Tháo dỡ tấm sàn.

		- Đúng kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Tấm sàn. búa.


- Găng tay, dây an toàn.

		- Phương pháp tháo dỡ tấm sàn công tác.


- An toàn lao động.

		- Nhấc đều và cân tay.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không đều tay, mất an toàn.



		4. Tháo dỡ giằng giáo.

		- Đúng kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Giằng giáo, búa.


- Găng tay, dây an toàn.

		- Phương pháp tháo dỡ giằng giáo.


- An toàn lao động.

		- Tháo dỡ giằng giáo thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Tháo không an toàn, làm giẳng bị dơi.



		5. Tháo dỡ chân giáo.

		- Đúng kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Chân giáo, búa.


- Găng tay, dây an toàn.

		- Phương pháp tháo dỡ chân giáo.


- An toàn lao động.

		- Nhấc đều tay, dứt khoát.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không đều tay làm mất thăng bằng.



		6. Tháo dỡ chân kích ra khỏi chân giáo.

		- Đúng kỹ thuật.

		- Chân kích, búa.

		- Phương pháp tháo dỡ chân kích.


- An toàn lao động.

		

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Chân giáo bị bẹp, kẹt chân kích.



		7. Tập kết lưu kho.

		- Ngăn nắp, gọn gàng.


- Có biện pháp bảo vệ, bảo quản.

		- Bộ giáo tiệp.

		- Tổ chức thi công.

		- Bố trí, xắp xếp dụng cụ, thiết bị.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không ngăn nắp.



		8. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ E: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc E.05: Lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.


Mô tả công việc: Đọc bản vẽ, lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản như: cốp pha tấm đan, cốp pha lanh tô.  Chuẩn bị dụng cụ, gia công cốp pha, ghép đúng kỹ thuật và an toàn lao động.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Ngô Quang Vinh.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ các dụng cụ phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Ván khuôn.


- Cưa, búa, đinh, máy cưa. 

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ, máy cưa.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ  thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu dụng cụ.



		2. Đọc bản vẽ chi tiết cốp pha..

		- Đúng kích thước, số lượng, hình dáng cốp pha cần lắp dựng.

		- Bản vẽ chi tiết cốp pha.


- Giấy, bút, máy tính.

		- Phương pháp đọc bản vẽ chi tiết.

		- Nhận biết các ký hiệu, quy định của bản vẽ.


- Tư duy không gian.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu thông số kỹ thuật.



		3. Phân loại ván khuôn.

		- Đúng chủng loại, kích thước, số lượng.

		- Ván cốp pha các loại.

		

		- Nhận biết, phân loại ván khuôn.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không đủ chiều dày, không chắc.



		4. Gia công cốp pha cấu kiện đơn giản.

		- Đúng kích thước, số lượng, hình dáng cốp pha cần lắp dựng.

		- Ván cốp pha các loại.


- Cưa tay hoặc cưa máy, búa đinh, đinh, thước mét, thước vuông...

		- Phương pháp gia công cốp pha.


- An toàn lao động.

		- Lấy kích thước, vạch dấu, cắt, đóng, ghép  thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không đúng kích thước, thiếu số lượng...



		5. Lắp dựng cốp pha.

		- Đúng kỹ thuật, đúng trình tự chắc chắn.

		- Cốp pha.


- Búa đinh, đinh.


- Văng, chống...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha.


- An toàn lao động.

		- Ghép cốp pha thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không chắc chắn, ổn định.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ E: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc E.06: Tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.


Mô tả công việc: Tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản đúng trình tự, đúng kỹ thuật và an toàn lao động.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Ngô Quang Vinh.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ các dụng cụ phù hợp với nhiệm vụ. 




		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo.

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ .

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ  thi công thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Thiếu dụng cụ.



		2. Tháo nẹp giằng..

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự.


- Đảm bảo an toàn lao động. và vệ sinh môi trường.

		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo.

		- Phương pháp tháo dỡ  nẹp, giằng.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Sử dụng xà cậy.


- Nhận biết và đánh giá đúng thứ tự tháo dỡ.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không an toàn, không đúng thứ tự.



		3. Tháo nêm.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự.




		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo.

		- Phương pháp  tháo dỡ  nêm.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Sử dụng xà cậy, búa.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không an toàn.



		4. Tháo văng, chống.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự.




		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo.

		- Phương pháp  tháo dỡ  văng, chống.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Sử dụng xà cậy, búa.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không an toàn.



		5. Tháo ván thành.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự.


- Đảm bảo an toàn lao động. và vệ sinh môi trường.

		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo.

		- Phương pháp tháo dỡ  ván thành.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Sử dụng xà cậy, búa.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không an toàn.



		6. Tháo ván đáy.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự.


- Đảm bảo an toàn lao động. và vệ sinh môi trường.

		- Búa, xà cậy.


- Giàn giáo.

		- Phương pháp tháo dỡ  ván đáy.


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường..

		- Sử dụng xà cậy, búa.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Không an toàn.



		7. Lưu kho, bãi.

		- Được xếp gọn theo từng chủng loại, kích thước.


- Có biện pháp bảo quản, bảo vệ.

		- Giá kê, bạt che hoặc kho.

		- Tổ chức thi công.


- Bảo quản vật tư.

		- Phân loại cốp pha.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.




		- Bừa bãi, lẫm lộn.



		6. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.01: Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị.


Mô tả công việc: Sau khi thi công xong người thợ phải làm sạch các dụng cụ cá nhân như: bay, bàn xoa, thước tầm; làm vê sinh máy trộn bê tông, máy đầm bàn, đầm dùi... Đảm bảo an toàn cho dụng cụ và thiết bị.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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. Thu dọn dụng  cụ, máy móc.

		- Các dụng cụ, máy móc khi thi công xong phải được thu gom gọn  để làm vệ sinh sạch sẽ.

		- Bay, bàn xoa, thước tầm.


- Máy trộn, máy đầm...

		- Bảo quản dụng cụ, máy.




		- Bao quát khu vực làm việc.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót dụng cụ, máy.



		2. Làm sạch dụng cụ cầm tay.

		- Được rửa, cạo sạch sẽ.

		- Bay, bàn xoa, thước tầm...


- Nước, giẻ.




		- Phương pháp vệ sinh dụng cụ.




		- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng loại dụng cụ.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Không sạch.



		3. Làm sạch máy trộn bê tông.

		- Được rửa, cạo sạch sẽ.

		- Máy trộn bê tông.


- Nước, xà cậy, búa.

		- Phương pháp vệ sinh máy trộn bê tông.


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy trộn bê tông.

		- Cẩn thận.

		- Bê tông còn bám dính vào thùng trộn, làm kẹt thùng trộn.



		4. L àm sạch máy đầm bàn.

		- Được rửa, cạo sạch sẽ.

		- Nước, giẻ lau.


- Máy đầm bàn.

		- Phương pháp vệ sinh máy đầm bàn.


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy đầm bàn.

		- Cẩn thận.

		- Bê tông đóng bánh ở khay đầm, kẹt trục quay.



		5. Làm sạch máy đầm dùi.

		- Được rửa, cạo sạch sẽ.

		- Nước, giẻ lau.


- Máy đầm dùi.

		- Phương pháp vệ sinh máy đầm dùi.


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy đầm dùi.

		- Cẩn thận.

		- Bê tông đóng bánh ở vòi đầm, kẹt động cơ.



		6. Tập kết, lưu kho dụng cụ, máy móc.

		- Đầy đủ, có phương án bảo quản, bảo vệ.

		- Bay, bàn xoa, thước tầm.


- Máy trộn, máy đầm...

		- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Bảo quản dụng cụ, máy móc thành thạo..

		- Cẩn thận.

		- Không có phương án bảo quản.



		7. Vệ sinh môi trường lao động.

		

		

		

		

		

		Xem công việc số F.05





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.02: Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.


Mô tả công việc: Người công nhân khi làm việc trên cao phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn. Chấp hành nghiêm túc, đầy đủ các quy định, biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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. Mang đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		- Bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.




		- Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay...

		-  Trang bị bảo hộ lao động.

		- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng ...

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Không mang đủ bảo hộ lao động.



		2. Đeo, thắt và móc dây an toàn đúng vị trí.

		- Đeo, thắt dây an toàn đúng cách, chắc chắn.


- Khi ở trên cao móc dây an toàn vào chỗ chắc chắn, ổn định, không  bị  vướng khi thi công.

		- Dây đeo an toàn.

		- Phương pháp thắt dây an toàn.


- An toàn lao động.

		-Xác định, đánh giá đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Thắt  không chắc chắn, móc vào chỗ không ổn định.



		3. Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn.

		- Dụng cụ cầm tay.


- Máy đầm...

		- Nguyên tắc bố trí vật tư, vật liệu và dụng cụ, máy.




		- Bố trí vật tư, dụng cụ.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Chồng chéo.



		4. Kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống..

		- Trước khi lên giáo, đà giáo cốp pha phải kiểm tra chắc chắn, ổn định mới được lên.

		- Búa, đinh...

		- Phương pháp kiểm tra giàn giáo, đà chống....


- An toàn lao động.

		- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống...

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Bỏ sót, không ổn định, chắc chắn.



		5. Di chuyển, đi lại, làm việc trên cao.

		- Di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.


- Khi thi công phải đứng hoặc ngồi chắc chắn.

		- Giầy bảo hộ lao động, dây đeo an toàn.

		- Biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao.




		- Nhận biết, đánh giá độ an toàn khi di chuyển.

		- Cẩn thận.

		- Không tập trung.



		6. Một số các quy định khác khi làm việc trên cao.

		- Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao.


- Không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

		- Có hộp, túi đựng dụng cụ cá nhân.

		- Khoa học kỹ thuật bảo hộ lao động.




		- Thực hiện nghiêm chỉnh các quy định chung.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Coi thường, không chấp hành tốt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.03: Sơ cứu người bị tai nạn lao động..


Mô tả công việc: Trong quá trình  thi công, khi có người bị tai nạn lao động. Ngay lập tức phải có các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn như: băng bó, cầm máu, hô hấp nhân tạo... Sau đó gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.




		                  Ngày: 04/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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. Đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn. 

		- Nhanh chóng đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. Để người bị tai nạn ở chỗ thoáng, bằng phẳng...

		- Xẻng, cuốc, xà beng, cáng...

		- Giải phóng chướng ngại vật.


- An toàn lao động.


- Sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Đánh giá chính xác quy mô, phạm vi và vùng ảnh hưởng của sự cố tai nạn thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Để người bị tai nạn bị chấn thương lần hai.



		2. Lấy túi cứu thương.

		- Túi cứu thương phải có đầy đủ bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh...

		- Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh...

		- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Phân loại dụng cụ, thuốc sơ cứu.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ sơ cứu.



		3. Lựa chọn phương án sơ cứu.

		- Phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.

		

		- Một số tai nạn lao động thường gặp.


- Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Phân loại, đánh giá đúng chấn thương, loại chấn thương.

		- Cẩn thận.

		- Phán đoán sai chấn thương.



		4. Sơ cứu người bị tai nạn.

		- Bị ngoại thương: ka rô cầm máu, băng bó cẩn thận. 


- Bị gãy xương: cầm máu, nẹp và băng bó.


- Bị nội thương: hô hấp nhân tạo để nạn nhân thở được.

		- Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh, nẹp ...

		- Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo.

		- Cẩn thận.

		- Không cầm máu được.






		5. Gọi cấp cứu 115.

		- Khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Điện thoại.

		- Các số gọi khẩn cấp.

		- Gọi điện thoại.

		- Khẩn trương.

		- Sai số, nhầm số.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.04: Sơ cứu người bị điện giật.


Mô tả công việc: Khi có người bị điện giật, phải nhanh chóng cắt nguồn điện, lôi người bị điện giật ra, đặt nạn nhân ở chỗ thoáng, nơi rộng quần áo rồi tiến hành hô hấp nhân tạo và gọi cấp cứu.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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. Ngắt  nguồn điện.

		- Nhanh chóng cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

		- Gậy gỗ, giẻ khô hoặc găng tay.

		- Nguyên tắc đóng, ngắt điện.


- An toàn điện.

		- Phán đoán nhanh thực trạng tình hình nguồn điện.

		- Cẩn thận.

		- Cắt không rứt khoát.



		2. Kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Dùng vật cách điện để lôi, kéo người bị điện giật ra.


- Nếu ở trên cao phải có biện pháp tránh gây chấn thương lần hai.

		- Gậy gỗ, giẻ khô hoặc găng tay.


- Thang, sào, đệm...

		- An toàn điện.

		- Cách  điện  để lôi, kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Cẩn thận.

		- Vội, không có vật cách điện.



		3. Đặt nạn nhân ở chỗ thoáng.

		- Chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.

		- Đệm, chăn, bạt...

		- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn về điện.

		- Quan sát nhanh.

		- Cẩn thận.


- Nhẹ nhàng

		- Không thoáng khí.



		4. Nới rộng quần áo.

		- Nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở.

		- Tay, dao hoặc kéo.

		- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn về điện.

		- Đánh giá đúng tình trạng trang phục người bị điện giật.

		- Cẩn thận.

		- Quyên do vội.



		5. Hô hấp nhân tạo.

		- Thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		- Tay, mồm...

		- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn về điện.

		- Kết hợp các thao tác hô hấp nhân tạo nhịp nhàng.

		- Cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Không đúng phương pháp.



		6. Gọi cấp cứu 115.

		- Khẩn trương gọi điện cho y, bác sĩ đến để cấp cứu cho nạn nhân.

		- Điện thoại.

		- Số điện thoại cấp cứu 115.

		- Sử dụng điện thoại.

		- Nhanh chóng.

		- Sai số, nhầm số..





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.05: Vệ sinh môi trường lao động.


Mô tả công việc: Trước và đang thi công , người công nhân luôn phải có ý thức vệ sinh môi trường lao động như: bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo; Có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 kết vật tư, vật liệu, phế thải.

		- Vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định. Gọn gàng, sạch sẽ.

		- Đá, cát, xi măng, nước thi công.


- Trạc vữa...

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng thi công.




		- Bố trí mặt bằng thi công.

		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		2. Dựng lưới chắn bụi, bẩn gây ô nhiễm môi trường.

		- Lưới, bạt chắn bụi phải kín, không để bụi bẩn bay ra môi trường xung quanh gây ô nhiễm.

		- Lưới chắn, bạt chắn...




		- Phương pháp đảm bảo vệ sinh môi trường.


- An toàn lao động.




		- Lắp dựng rào chắn, căng bạt.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không kín, không an toàn.



		3. Thu, gom nước thải thi công.

		-.Nước thải cần được thu gom đúng nơi quy định.

		- Đường ống, cống rãnh, bể chứa, cuốc xẻng, máy bơm...



		- Phương pháp thu gom  nước thải thi công.




		- Thu, gom nước thải thi công.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Nước thải chưa được thu gom triệt để.



		4. Thực hiện một số biện pháp vệ sinh môi trường khác.

		- Đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.

		- Các trang thiết bị, dụng cụ về vệ sinh môi trường.

		- Biện pháp vệ sinh môi trường.  


- Phương pháp bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Phân loại, đánh giá đúng thực trạng công tác vệ sinh môi trường.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Thực hiện không đầy đủ.


- Đánh giá sai tình trạng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.06: Kiểm tra an toàn các thiết bị.


Mô tả công việc: Trước khi tiến hành thi công, sử dụng các trang thiết bị, máy móc phải tiến hành kiểm tra về: nguyên lý hoạt động của các bộ phận cơ khí, an toàn điện... xem có hư hỏng, trục trặc không để điều chỉnh và sửa chữa kịp thời.




		                  Ngày: 31/10/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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 sơ bộ.

		- Tất cả các bộ phận của thiết bị, máy phải được kiểm tra trước khi sử dụng. Phải đảm bảo kỹ thuật, an toàn.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít...

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động các thiết bị, máy móc..




		- Phán đoán các tình huống hư hỏng của thiết bị, máy.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót chi tiết không kiểm tra.



		2. Kiểm tra sự hoạt động về cơ khí.

		- Các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường..

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít...

		- Nguyên lý cơ khí...




		- Sửa chữa nhỏ, bảo dưỡng máy, thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Khô dầu mỡ, bị kẹt trục động cơ.



		3. Kiểm tra về an toàn điện.

		- Dây dẫn điện, các phụ kiện điện phải được đấu lắp chắc chắn, cách điện tốt. Điện không bị dò gỉ ra thiết bị, máy.



		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút thử điện, băng dính điện...

		- Phương pháp kiểm tra an toàn điện.




		- Đánh giá, xử lý sự cố nhỏ.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Điện bị mát ra vỏ máy..



		4. Đóng điện, vận hành thử không tải.

		- Máy phải chạy chơn chu. 


- Điện không bị mát, mô ve, chập, cháy.

		- Cầu dao, ổ cắm.


- Máy thi công.

		- Nguyên lý hoạt động của máy, thiết bị.

		- Nghe, phán đoán tình trạng của máy.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Máy, hoạt động không bình thường.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ F: Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc F.07: Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.


Mô tả công việc: Trước khi làm việc phải hướng dẫn công nhân kiểm tra đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, kiểm tra các công việc có liên quan như cốp pha – đà giáo, cốt thép, an toàn điện và một số các quy định khác về  công tác an toàn lao động.

		                  Ngày: 03/11/2008



          Người biên soạn: Nguyễn Thiết Sơn.


          Người thẩm định:







		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện 

		Dụng cụ và 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. Mang đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		- Bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.




		- Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay...

		-  Pháp lệnh bảo hộ lao động.

		- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không mang đủ bảo hộ lao động.



		2. Thắt và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Đeo, thắt dây an toàn đúng cách, chắc chắn.


- Khi ở trên cao móc dây an toàn vào chỗ chắc chắn, ổn định, không  bị  vướng khi thi công.

		- Dây đeo an toàn.

		- Phương pháp thắt dây an toàn.

		-Xác định, đánh giá đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thắt  không chắc chắn, móc vào chỗ không ổn định.



		3. Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Dụng cụ cầm tay.


- Máy đầm...

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng thi công.




		- Bố trí vật tư, dụng cụ, máy.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chồng chéo.



		4. Kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép.

		- Trước khi lên giáo, đà giáo cốp pha phải kiểm tra chắc chắn, ổn định mới được lên.

		- Búa, đinh...

		- Phương pháp kiểm tra giàn giáo, đà chống....


- An toàn lao động.

		- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống...

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		5. Đi lại, làm việc trên cao.

		- Di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.


- Khi thi công phải đứng hoặc ngồi chắc chắn.

		

		- Biện pháp khi thi công trên cao.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết, đánh giá đúng mức độ nguy hiểm khi đi lại, làm việc trên cao.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không tập trung.


- Đánh giá không đúng tình trạng.



		6. Một số các quy định khác.

		- Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao.


- Không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

		- Có hộp, túi đựng dụng cụ cá nhân.

		- Các văn bản, quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Chấp hành nghiêm túc các quy định.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Coi thường, không chấp hành tốt.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ G: Tổ chức sản xuất


Tên công việc G.01:  Nhận kế hoạch sản xuất


Mô tả công việc: Nhận kế hoạch sản xuất để nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.



		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Khối lượng công việc

		- Chính xác, đầy đủ.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Hợp đồng đặt hàng


- Giấy, bút, máy tính

		- Đọc bản vẽ, bảng tiên lượng dự toán.


- Phương pháp tính tiên lượng

		- Bao quát tổng thể.


- Tính toán nhanh.

		- Cẩn thận

		- Không đúng khối lượng cần thực hiện.



		2. Thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ)

		- Đúng tiến độ sản xuất

		- Khối lượng đã tính toán.


- Hợp đồng đặt hàng


- Giấy, bút, máy tính

		- Phương pháp lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Phân tích, tổng hợp.


- Đánh giá đúng thực trạng các điều kiện thi công.




		- Cẩn thận

		- Không đảm bảo tiến độ.


- Không phù hợp với thực trạng công trường.



		3. Nguồn nhân lực  (Biểu đồ nhân lực)

		- Đủ số lượng và phù hợp năng lực để thực hiện công việc 

		- Giấy, bút, máy tính 


- Kế hoạch thời gian

		- Phương pháp lập biểu đồ nhân lực

		- Đánh giá đúng trình độ tay nghề, năng lực thực hiện công việc.

		- Cẩn thận

		- Không phù hợp với công việc.



		4. Nguồn  vật tư




		- Đúng và đủ các loại vật tư  

		- Khối lượng công việc 


- Giấy, bút, máy tính

		- Yêu cầu vật liệu dùng trong công tác bê tông.

		- Nhận biết, đánh giá chủng loại, chất lượng vật liệu.




		- Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm

		- Không đáp ứng đúng tiến độ thi công.



		5. Trang thiết bị thi công.




		- Đủ và phù với hợp công việc

		- Dụng cụ và trang thiết bị phù hợp và đảm bảo chất lượng

		- Biện pháp thi công bê tông.

		- Đánh giá đúng nhu cầu sử dụng trang thiết bị thi công.




		- Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm

		- Không đảm bảo, không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ G: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc G.02: Lập kế hoạch tiến độ thi công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào hồ sơ thi công: bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc, biện pháp thi công... Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong những khoảng thời gian nhất định. Và lên bản tiến độ thi công tổng thể cho toàn thể công trình.




		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tổng thể và chi tiết.

		

		

		

		

		

		Xem công việc A.01



		2. Tính toán khối lượng cần thực hiện.

		- Đầy đủ, chính xác.

		- Bản vẽ chi tiết các công việc cần thực hiện.


- Máy tính cầm tay, giấy, bút.

		- Phương pháp tính dự toán xây dựng.


- Phương pháp tra định mức xây dựng cơ bản.

		- Phân tích công việc cần thực hiện.


- Tổng hợp khối lượng cần thực hiện.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, sai khối lượng.



		3. Phân loại thợ, số lượng thợ cho từng công việc.

		- Đúng loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.


- Tránh lãng phí tay nghề thợ.

		- Giấy, bút.


- Tài liệu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ.

		- Cẩn thận.

		- Không phù hợp với từng công việc cụ thể.






		4.  Lên kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc.

		- Đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra.


- Đảm bảo các tiêu chí kỹ thuật theo dự toán công trình.

		- Đá, cát, xi măng, nước, điện.


- Máy trộn, máy đầm…

		- Biện pháp thi công.


- Tiến độ thi công.

		- Phân tích, tổng hợp, đánh giá nhu cầu sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc..




		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp với công việc.



		5. Lập bảng tiến độ thi công.

		- Đầy đủ, khoa học, hợp lý

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Phương pháp lập bảng tiến độ thi công.




		- Tổng hợp kế hoạch




		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		6. Kiểm tra lại, các bộ phận liên quan ký.

		- Rà soát cẩn thận.


- Có đầy đủ chữ ký các bên có trách nhiệm liên quan.

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá.




		

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Thiếu chữ ký các bộ phận liên quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ G: Tổ chức sản xuất.


Tên công việc G.03: Bố trí nhân lực các vị trí sản xuất.


Mô tả công việc: 
Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp theo biện pháp thi công và bảng tiến độ thi công đã được phê duyệt. Đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công. Đúng theo quy định của Bộ luật lao động.



		                  Ngày: 28/10/2008
    Người biên soạn: Đặng Quang Vinh


    Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu

		iến thức cần có

		Kỹ năng cần có

		Thái độ cần có

		Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp.



		1. Bố trí nhân lực cấp vật liệu đầu vào.

		- Đủ số lượng và đảm bảo sức khỏe.

		- Thúng, hộc , xẻng, cào…


- Đá, cát, xi măng, nước.




		- Phương pháp cân, đong, đo, đếm.




		- Nhận biết, đánh giá đúng số nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.

		- Cẩn thận, nhiệt tình.

		- Không đáp ứng đúng nhu cầu cấp liệu.






		2. Bố trí nhân lực trộn hoặc vận hành máy trộn bê tông.

		- Thợ vận hành máy trộn đã được đào tạo.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít…

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động máy trộn.




		- Nhận biết, đánh giá đúng tiêu chuẩn nhân lực vận hành máy trộn.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Không xử lý kịp thời gây mất an toàn lao động.






		3. Bố trí nhân lực trực điện, nước  thi công.

		- Từ 1 đến 2 thợ tuỳ thuộc vào quy mô công việc.


- Thợ phải có chuyên môn.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, băng dính điện…

		- Phương pháp đấu lắp điện thi công.


- Phương pháp đấu lắp điện thi công.


- Phương pháp đấu lắp nước thi công.

		- Nhận biết, đánh giá đúng khả năng của từng loại thợ để bố trí công việc phù hợp.




		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Không xử lý kịp thời gây mất an toàn và lãng phí.






		4. Bố trí nhân lực vận chuyển, đổ  bê tông.

		- Thợ có kỹ năng nghề bậc 1, khoẻ.


- Tuỳ thuộc vào công xuất máy trộn, khoảng cách và phương tiện vận chuyển để bố trí hợp lý.

		- Xô, lồ, xe rùa, xe cải tiến …

		- Nguyên tắc đổ bê tông.


- An toàn lao động.




		- Tính đủ lượng thợ phù hợp với khối lượng và phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Sử dụng phương tiện vận chuyển không phù hợp.



		5. Bố trí nhân lực đầm, hoàn thiện bề măt.

		- Thợ có kỹ năng nghề bậc 2 trở lên.


- Đảm bảo bê tông phải được  đầm chặt, làm phẳng và xoa nhẵn.

		- Máy đầm, thước cán, bay, bàn xoa.


- Máy làm phẳng.

		- Nguyên tắc đầm.


- Phương pháp hoàn thiện bề mặt.

		- Đánh giá đúng nhu cầu thực hiện công việc.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Không tuân thủ yêu cầu kỹ thuật. 



		6. Bố trí nhân lực trực kiểm tra cốp pha, đà giáo.

		- Thợ có kỹ năng nghề bậc 2 trở lên.


- Thường xuyên kiểm tra trong quá trình đổ và đầm bê tông.

		- Búa, đinh, xà cậy.


- Ván giằng, nêm...

		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá  cốp pha, đà giáo.

		- Nhận biết, đánh giá và phân công đúng người có trách nhiệm cao đảm nhận.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Cốp pha hở làm mất nước xi măng.


- Đà chống bị sập…





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ G: Tổ chức sản xuất


Tên công việc G . 04:  Giám sát thực hiện các công việc


Mô tả công việc: Căn cứ vào kế hoạch sản xuất cử người theo dõi hoạt động sản xuất của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.

		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Giám sát nguồn nhân lực




		- Sắp xếp, bố trí hợp lý.


- Thực hiện đúng nhiệm vụ được phân công.




		- Biểu đồ nhân lực

		- Quản lý tổ chức


- Hiểu biết biểu về đồ nhân lực




		- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.

		- Nghiêm túc.

		- Sắp xếp, bố trí không hợp lý.


- Không thực hiện đúng nhiệm vụ.



		2. Giám sát tiến độ thi công




		- Thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt.

		- Biểu đồ tiến độ

		- Hiểu biết về biểu đồ tiến độ.


- Tổ chức quản lí, tổ chức thực hiện




		- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc.


- So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.

		- Trung thực

		- Chậm tiến độ.



		3. Giám sát nguồn vật tư

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Các loại vật tư thi công.

		- Hiểu biết tính chất cơ lý, chất lượng của từng loại vật liệu

		- Đánh giá chất lượng, chủng loại vật tư.

		- Trung thực

		- Vật tư bị thất thoát, không đúng yêu cầu.



		4. Giám sát chất lượng sản phẩm

		- Đảm bảo chất lượng

		- Dụng cụ, trang thiết bị kiểm tra

		- Yêu cầu chất lượng sản phẩm.


- Các tiêu chuẩn chất lượng.

		- Kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.

		- Trung thực

		- Không đảm bảo chất lượng



		5. Giám sát an toàn lao động.

		- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Sổ ghi chép.

		- Pháp lệnh bảo hộ và an toàn lao động.

		- Quan sát.


- Kiểm tra, đánh giá.

		- Nghiêm túc.

		- Không bao quát hết.



		6. Báo cáo và xử lý công việc

		- Báo cáo chính xác


- Xử lý tình huống nhanh

		- Sổ sách, nhật ký

		- Quy phạm, quy chế.

		- Tổng hợp, phân tích.

		- Trung thực, quyết đoán

		- Không chính xác


- Xử lý chậm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ G: Tổ chức sản xuất


Tên công việc G.05:  Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.


Mô tả công việc: Thống kê, tổng hợp nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị dụng cụ và thời gian từ khi bắt đầu đến khi kết thúc để thực hiện hoàn thành các công việc. Lập bản báo cáo theo định kỳ để báo cáo cấp trên quản lý.

		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Báo cáo nhân lực




		- Số liệu ngày công lao động, thợ, phụ.


- Các lao động khác.

		- Biên bản nghiệm thu


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá nhân lực.

		- Phân tích, tổng hợp thực trạng số nhân lực thực hiện công việc.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		2. Báo cáo vật tư

		- Số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc

		- Phiếu nhập kho và xuất kho


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá vật tư.

		- Phân tích, tổng hợp thực trạng khối lượng vật tư.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		3. Báo cáo trang thiết bị, dụng cụ

		- Các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện công việc


- Các trang thiết, dụng cụ hao mòn

		- Giấy đề nghị mượn và trả trang thiết bị dụng cụ


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá thiết bị, dụng cụ.

		- Phân tích, tổng hợp tình trạng thực tế trang thiết bị, dụng cụ.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		4. Báo cáo thời gian thực hiện công việc

		- Thời gian thực hiện công việc có đảm bảo tiến độ thi công không.

		- Lịch theo dõi


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá tiến độ thi công.

		- Phân tích, tổng hợp tiến độ thi công.

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		5. Báo cáo khối lượng công việc đã thực hiện

		- Khối lượng công viêc đã thực hiện đảm bảo chất lượng

		- Biên bản nghiệm thu và bàn giao


- Nhật ký thi công.

		- Phương pháp tổng hợp, đánh giá.

		- Phân tích, tổng hợp, đánh giá toàn bộ công việc đã thực hiện..

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.01: Đúc rút kinh nghiệm


Mô tả công việc: Tổng hợp và tự đánh giá kiến thức chuyên môn, kỹ năng nghề của bản thân một cách đầy đủ, trung thực. Để từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, để khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.

		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp kiến thức chuyên môn.

		- Tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân đầy đủ trung thực.

		- Tài liệu chuyên môn.




		- Lý thuyết chuyên môn nghề. 

		- Tự đánh giá kiến thức bản thân.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Chưa đầy đủ.



		2. Tổng hợp kỹ năng tay nghề.

		- Tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân đầy đủ trung thực.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Tiêu chuẩn đánh giá các công việc của nghề.

		- Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Chưa chính xác.



		3. Rút kinh nghiệm

		- Đúng, đầy đủ, trung thực.

		- Tài liệu chuyên môn.


- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Lý thuyết chuyên môn nghề.


- Tiêu chuẩn đánh giá các công việc của nghề. 

		- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không khách quan.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.02: Trao đổi với đồng nghiệp


Mô tả công việc: Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp, tổng hợp và phân tích, trao đổi với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn và giao tiếp để qua đó nâng cao hiệu quả công việc.

		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp

		- Lắng nghe mọi ý kiến của đồng nghiệp một cách đầy đủ, khiêm tốn và tôn trọng.

		

		- Chế độ chính sách lao động.


- Chuyên môn nghề.




		 - - Nghe.


 - - Phân tích, tổng hợp  


     ý kiến đóng góp của              ồ   đồng nghiệp.

		-Trung thực


- Cầu thị

		- Tiếp nhận ý kiến của đồng nghiệp một cách phiến diện, không đầy đủ



		2. Trao đổi cùng đồng nghiệp

		- Đúng và đủ về chế độ chính sách lao động.


- Đúng về các vấn đề liên quan đến chuyên môn.


- Phân tích được cái đúng, cái sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Tài liệu liên quan đến chuyên môn




		- Chế độ chính sách lao động.


- Kiến thức xã hội liên quan khác.

		-  - Phân tích 


- Diến đạt

		-Trung thực


- Cầu thị

		- Diến đạt không rõ ràng, chưa đầy đủ hoặc chưa có tính thuyết phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.03: Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới


Mô tả công việc: Trong quá trình hành nghề của bản thân người lao động, thông qua các phương tiện thông tin, tài liệu được cập nhật để phát hiện kỹ thuật công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp. Từ đó phân tích khả năng và phạm vi áp dụng, cập nhật, đưa vào thử nghiệm và tổng kết để áp dụng vào thực tiễn sản xuất.



		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện kỹ thuật công nghệ mới.

		- Đáp ứng đúng với nhu cầu phát triển của đơn vị.

		- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép.


- Tài liệu nước ngoài.




		- Phương pháp tiếp cận kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.




		· - Tìm kiếm, cập nhật từ các nguồn thông tin.


-  

		- Cầu tiến


- Ham học hỏi

		- Tiếp nhận thông tin không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật công nghệ mới tại cơ sở.

		- Tìm được ưu nhược điểm của kỹ thuật, công nghệ mới.


- Có tính khả thi và phạm vi ứng dụng của kỹ thuật, công nghệ mới vào .

		- Tài liệu công nghệ mới.


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Phương pháp phân tích về kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.


- Phương pháp đánh giá thực trạng kỹ thuật công nghệ tại cơ sở.

		· - Nhận biết, đánh giá đúng tính ưu việt của công nghệ mới có khả năng áp dụng tại cơ sở.


· 

		- Trung thực


- Cầu thị

		- Phân tích chưa đúng về tính khả thi hoặc thực trạng tại cơ sở. 



		3. Cập nhật công nghệ mới.

		- Cập nhật đầy đủ, chính xác các thông số, quy trình công nghệ.

		- Tài liệu công nghệ mới.


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép

		- Phương pháp cập nhật kỹ thuật công nghệ mới.




		· - Phân tích.


· - Tổng hợp, quy nạp các điều kiện thực hiện cho việc thử nghiệm công nghệ mới.

		- Tâm huyết với nghề.

		- Không đầy đủ.



		4. Thử nghiệm công nghệ mới.

		- Đúng trình tự, yêu cầu của công nghệ mới.

		- Các dụng cụ, thiết bị, máy phục vụ cho việc thử nghiệm.

		- Kiến thức chuyên ngành.


- Công nghệ mới.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan.

		· - Nhận biết và đánh 


· giá đúng các bước thực hiện theo quy trình công nghệ mới.


-  - Sáng tạo. 


- Hiện thực hoá lý luận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chủ quan trước mức độ phức tạp của kỹ thuật công nghệ mới.



		5. Kết luận.

		- Đầy đủ, chính xác, khách quan.

		- Giấy, bút.


- Các thông số thử nghiệm.

		- Phương pháp đánh giá công nghệ.


- Quy trình công nghệ mới.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan.

		- Phân tích.


- Tổng hợp.


- Quy nạp.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Thiếu chính xác.



		6. Nghiệm thu đề tài.

		- Đánh giá khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học.

		 - Quy trình công nghệ mới.


- Các tài liệu phản biện.

		- Phương pháp nghiệm thu đề tài khoa học.

		- Phân tích, đánh giá và phản biện.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không khách quan.



		7. Áp dụng thực tiễn.

		- Đúng quy trình công nghệ và các yêu cầu kỹ thuật.


- Phát huy tính sáng tạo, khả năng cải tiến phù hợp với điều kiện thực tế của đơn vị.

		- Các điều kiện phục vụ cho công nghệ mới.


- Quy trình công nghệ đã được nghiệm thu.

		- Kiến thức chuyên ngành.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan

		· - Lựa chọn phù 


· phù hợp quy mô áp dụng công nghệ.


· - Sáng tạo, cải 


· tiến phù hợp thực tế..


   

		- Tâm huyết với nghề.

		- Không triệt để. Sai quy trình.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông )


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.04: Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan


Mô tả công việc: Tiếp nhận công việc được phân công, qua đó phân tích các đối tượng liên quan với quá trình thực hiện công việc. Từ đó thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan để thực hiện công việc một cách hiệu quả và nhanh chóng.

		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công việc

		- Đầy đủ, chính xác công việc: nội dung, tiến độ, yêu cầu kỹ thuật…

		- Tài liệu liên quan đến công việc


- Trang thiết bị vật tư liên quan đến công việc.

		- Kỹ thuật chuyên môn.


-  Phương pháp giao tiếp.




		- Đánh giá, phân tích công việc đầy đủ.

		- Nghiêm túc.


- Thận trọng..

		- Tiếp nhận thông tin về công việc không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích nội dung công việc.

		- Thấy được mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan.

		- Tài liệu liên quan đến công việc




		- Kỹ thuật chuyên môn.


-  Phương pháp giao tiếp.




		- Nhận biết, đánh giá các mối quan hệ với các bộ phận liên quan.

		- Nghiêm túc.


- Thận trọng..

		- Phân tích chưa hết mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan 



		3. Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan

		- Đầy đủ, hợp tác và tôn trong lẫn nhau để cùng hoàn thành công việc.

		- Tài liệu.




		- Kỹ thuật chuyên môn.


-  Phương pháp giao tiếp.




		- Ứng xử, giao tiếp với mọi người.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.


- Hoà nhã với đồng nghiệp.

		- Không phối hợp nhịp nhàng.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bê tông)


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.05: Tham gia lớp tập huấn chuyên môn


Mô tả công việc: Trong quá trình hành nghề  bản thân người lao động có trách nhiệm phải tham gia các khóa học, tập huấn, hội thảo....về chuyên môn để nâng cao trình độ chuyên môn, nghiệp vụ.



		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung học tập chuyên môn

		- Tài liệu học tập đầy đủ,  bám sát nội dung học tập

		- Tài liệu chuyên môn.


- Dụng cụ học tập

		- Kỹ thuật chuyên môn cần tập huấn. 

		- Lựa chọn, phân loại tài liệu học tập.

		- Nghiêm túc




		- Không đúng tài liệu học tập.



		2. Học tập chuyên môn

		- Tham gia đầy đủ, nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ, chính xác nội dung học tập.

		- Tài liệu chuyên môn.


- Dụng cụ học tập

		-Phương pháp tiếp cận tài liệu. 


-  

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Không coi trọng kiến thức này.


- Học đối phó.



		3. Nghiên cứu tài liệu học.

		- Tự nghiên cứu tài liệu học để nắm bắt chắc và sâu hơn chương trình và nội dung học.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Tài liệu  về chuyên môn tập huấn. 

		- Đọc.


- Phân tích và tổng hợp tài liệu học tập.

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Hời hợt, không đầy đủ.



		4. Kiểm tra đợt tập huấn.

		- Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.

		- Giấy, bút, máy tính...

		- Chuyên môn tập huấn.


- Chuyên môn cơ bản của bản thân.

		- Phân tích, đánh giá đúng nội dung kiểm tra.




		- Nghiêm túc


- Trung thực

		- Hiểu sai nội dung kiểm tra.



		5. Liên hệ bản thân

		- Đưa ra được điểm yếu và thế mạnh về chuyên môn của bản thân


- Phát huy được thế mạnh, khắc phục được điểm yếu về công tác chuyên môn của bản thân.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Chuyên môn tập huấn.


- Chuyên môn cơ bản của bản thân.

		- Nhận biết và tự đánh giá bản thân ở mức độ nào?

		- Trung thực


- Vô tư


- Cầu tiến

		- Áp dụng không đúng, hoặc máy móc các kiến thức chuyên môn vào bản thân 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


( Nghề: Bª t«ng )


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.06: Tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc.


Mô tả công việc: Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc...

		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:







		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 giá trình độ chuyên môn của bản thân

		- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Kỹ thuật chuyên môn dự thi.

		- Nhận biết, phân tích thực trạng trình độ chuyên môn bản thân.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Đánh giá chưa đúng,  chưa đủ yêu cầu chuyên môn của cuộc thi



		2. Đăng ký dự thi.

		- Đúng thể lệ, quy định cuộc thi.


- Đầy đủ các thông tin liên quan.

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		

		- Cầu tiến


- Nghiêm túc

		- Do dự, không quyết đoán



		3. Công tác chuẩn bị.

		- Chuẩn bị tốt lý thuyết chuyên môn. Rèn luyện tay nghề tốt.


- Dụng cụ, trang thiết bị, vật tư dự thi đầy đủ.

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi.


- Trang thiết bị, vật tư dự thi.

		· - Kỹ thuật chuyên môn.


· - Phương pháp và trình tự thực hiện công việc.

		- Nhận biết kịp thời các điểm yếu để bổ xung, phát huy các thế mạnh bản thân.

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Thiếu dụng cụ, lý thuyết chưa vững...



		4. Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.

		- Nghiêm túc, trung thực và thể hiện hết khả năng bản thân.

		- Vật tư, vật liêu và dụng cụ , thiết bị...

		· - Kỹ thuật chuyên môn.


- Phương pháp và trình tự thực hiện công việc.

		- Đánh giá đúng các yêu cầu của nội dung dự thi.


- Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đạt yêu cầu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

( Nghè: Bª t«ng )


		Tên nhiệm vụ H: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc H.07: Đào tạo người mới vào nghề.

Mô tả công việc: Phát hiện, bồi dưỡng,hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.



		Ngày: 11/11/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công tác bồi dưỡng thợ bậc dưới.

		- Đầy đủ các văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo.

		- Quyết định hoặc tài liệu liên quan.

		- Văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.

		- Nhận biết tính hợp pháp của các tài liệu, quyết định.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		· - Không đầy đủ.


· - Không đúng tư cách pháp nhân.



		2. Lập kế hoạch đào tạo.

		- Đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo phải đầy đủ đúng chuyên môn.

		- Giấy, bút, thước.


- Đề cương chương trình nghề.

		· -Chuyên môn nghề.


· - Phương pháp lập kế hoạch đào tạo.

		- Đánh giá đúng trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù hợp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		3. Bồi dưỡng lý thuyết cơ bản.

		- Lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. Đầy đủ, chính xác.

		- Giáo trình chuyên môn.

		· - Lý thuyết chuyên môn nghề.


· - Đề cương chương trình.

		- Nhận biết, đánh giá đúng mặt bằng, khả năng nhận thức của người học.

		- Hoà nhã


- Ân cần

		- Không phù hợp.



		4. Rèn luyện tay nghề.

		- Các công việc của nghề phù hợp với mục tiêu đào tạo.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ...

		- Trình tự, phương pháp và các thao tác cơ bản.

		- Lựa chọn các phương pháp rèn luyện tay nghề phù hợp.

		- Nghiêm túc.


- Hoà nhã


- Ân cần

		- Không hợp lí.



		5. Kiểm tra tay nghề.

		- Đúng với trình độ đào tạo.




		- Các công  việc nghề tương ứng.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Quan sát, đánh giá đúng theo các tiêu chí.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đúng năng lực.



		6. Đánh giá tay nghề.

		- Đánh giá đúng thực chất trình độ chuyên môn của thợ bậc dưới


- Phân tích được điểm yếu, thế mạnh của thợ bậc dưới

		- Tài liệu kỹ thuật chuyên ngành.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Phân tích


- Nhận xét đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Tư tưởng thiên vị hoặc hẹp hòi.


- Không chính xác.
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG: 



Từ ngày 16/11/2008 tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Đến ngày 29 và 30/11 hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề . Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Ngày 1/12/2008 tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Ngày 15 và 16/12/2008 hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Từ 16/12 chỉnh sửa đến 30/12 hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.



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 bị 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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		Ths. Nguyễn Đức Hiểu

		Phó hiệu trưởng Trường THXD số 4 – Phó chủ nhiệm;



		3.

		Ths. Trần Khắc Liêm

		Trưởng Khoa ĐTN, Trường CĐXDCTĐT – Phó chủ nhiệm;



		4. 

		KS. Nguyễn Thiết Sơn

		Phó trưởng khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1- UV thư ký;



		5.

		KS. Trần Thị Thuận

		Giáo viên Khoa XD, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		6.

		KS. Đỗ Hữu Thực

		Giáo viên Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		KS. Nguyễn Đình Vũ

		Giáo viên Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		8. 

		Ông Nguyễn Tiến Nghĩa

		Thợ Bê tông bậc 7/7, CT bê tông Xuân Mai - Uỷ viên;



		9.

		Ông Nguyễn Văn Cường

		Thợ Bê tông bậc 6/7, CTTNHH  Xây dựng Thăng Long - Uỷ viên.





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC BẬC TRÌNH ĐỘ KỸ NĂNG 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 thi công.

		

		

		

		

		



		1

		A.01

		Nghiên cứu hồ sơ thi công.

		

		

		X

		

		



		2

		A.02

		Lập biện pháp thi công.

		

		

		X

		

		



		3

		A.03

		Tính toán cấp phối theo mác bê tông.

		

		X

		

		

		



		4

		A.04

		Chuẩn bị mặt bằng thi công.

		

		

		X

		

		



		5

		A.05

		Chuẩn bị nhân lực thi công.

		

		

		X

		

		



		6

		A.06

		Chuẩn bị nguồn cung cấp điện, nước.

		

		X

		

		

		



		7

		A.07

		Chuẩn bị máy và dụng cụ thi công.

		

		

		X

		

		



		8

		A.08

		Chuẩn bị vật liệu thi công.

		

		X

		

		

		



		

		B

		Trộn vữa bê tông.

		

		

		

		

		



		9

		B.01

		Trộn vữa bê tông thủ công.

		X

		

		

		

		



		10

		B.02

		Trộn vữa bê tông bằng máy.

		

		X

		

		

		



		11

		B.04

		Kiểm tra độ sụt bê tông.

		

		X

		

		

		



		12

		B.05

		Vận chuyển vữa bê tông thủ công.

		X

		

		

		

		



		13

		B.06

		Vận chuyển vữa bê tông bằng máy.

		

		X

		

		

		



		14

		B.07

		Đúc mẫu bê tông.

		

		

		X

		

		



		

		C

		Thi công bê tông tại chỗ.

		

		

		

		

		



		15

		C.01

		Đổ bê tông móng.

		

		X

		

		

		



		16

		C.02

		Đổ bê tông dầm, giằng.

		

		X

		

		

		



		17

		C.03

		Đổ bê tông tường.

		

		X

		

		

		



		18

		C.04

		Đổ bê tông cột.

		

		X

		

		

		



		19

		C.05

		Đổ bê tông dầm, sàn toàn khối.

		

		X

		

		

		



		20

		C.06

		Đổ bê tông cầu thang.

		

		

		X

		

		



		21

		C.07

		Đổ bê tông lanh tô, ô văng.

		

		X

		

		

		



		22

		C.08

		Đổ bê tông sàn, mái dốc.

		

		

		X

		

		



		23

		C.09

		Đổ bê tông sân, nền, đường.

		X

		

		

		

		



		24

		C.10

		Đổ bê tông dưới nước.

		

		

		X

		

		



		25

		C.11

		Đổ bê tông cọc khoan nhồi.

		

		

		X

		

		



		26

		C.12

		Đổ bê tông bể.

		

		X

		

		

		



		27

		C.13

		Đổ bê tông mái vòm.

		

		

		X

		

		



		28

		C.14

		Đổ bê tông ống khói.

		

		X

		

		

		



		29

		C.15

		Đổ bê tông trong môi trường nước biển.

		

		X

		

		

		



		30

		C.16

		Đổ bê tông đường hầm.

		

		

		X

		

		



		31

		C.17

		Thi công bê tông đầm lăn ( đường ).

		

		X

		

		

		



		32

		C.18

		Đầm bê tông bằng thủ công.

		

		

		

		

		



		33

		C.19

		Đầm bê tông bằng đầm bàn.

		X

		

		

		

		



		34

		C.20

		Đầm bê tông bằng đầm dùi.

		

		X

		

		

		



		35

		C.21

		Hoàn thiện bề mặt sản phẩm bằng thủ công.

		

		X

		

		

		



		36

		C.22

		Hoàn thiện bề mặt sản phẩm bằng máy ( helicopter).

		

		

		X

		

		



		37

		C.23

		Bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.

		

		

		X

		

		



		38

		C.24

		Bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ ( Phun màng dung dịch bảo dưỡng)

		

		X

		

		

		



		39

		C.25

		Sửa chữa khuyết tật sản phẩm.

		

		

		X

		

		



		40

		C.26

		Xử lý mạch ngừng bê tông.

		

		X

		

		

		



		

		D

		Thi công cấu kiện bê tông đúc sẵn.

		

		

		

		

		



		41

		D.01

		Đổ bê tông tấm đan.

		X

		

		

		

		



		42

		D.02

		Đổ bê tông tấm sàn.

		

		X

		

		

		



		43

		D.03

		Đổ bê tông tấm tường.

		

		X

		

		

		



		44

		D.04

		Đổ bê tông ống cống.

		

		X

		

		

		



		45

		D.05

		Đổ bê tông Pa nen.

		

		

		X

		

		



		46

		D.06

		Đổ bê tông cọc.

		

		X

		

		

		



		47

		D.07

		Đổ bê tông dầm trên bệ cố định.

		

		

		X

		

		



		48

		D.08

		Đổ bê tông nhẹ các cấu kiện.

		

		

		X

		

		



		49

		D.09

		Đổ bê tông cột điện tròn.

		

		

		X

		

		



		50

		D.10

		Đổ bê tông cột điện chữ H.

		

		X

		

		

		



		51

		D.11

		Đầm bê tông bằng phương pháp li tâm.

		

		

		X

		

		



		52

		D.12

		Đầm bê tông bằng bàn rung.

		

		

		X

		

		



		53

		D.13

		Bảo dưỡng bê tông đúc sẵn.

		X

		

		

		

		



		

		E

		Thực hiện các công việc có liên quan.

		

		

		

		

		



		54

		E.01

		Gia công cốt thép cấu kiện đơn giản.

		X

		

		

		

		



		55

		E.02

		Lắp đặt cốt thép cấu kiện đơn giản.

		X

		

		

		

		



		56

		E.03

		Lắp dựng giàn giáo.

		X

		

		

		

		



		57

		E.04

		Tháo dỡ giàn giáo.

		X

		

		

		

		



		58

		E.05

		Lắp dựng cốp pha cấu kiện đơn giản.

		

		X

		

		

		



		59

		E.06

		Tháo dỡ cốp pha cấu kiện đơn giản.

		X

		

		

		

		



		

		F

		Thực hiện an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		

		

		

		

		



		60

		F.01

		Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị.

		X

		

		

		

		



		61

		F.02

		Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao

		X

		

		

		

		



		62

		F.03

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		X

		

		

		

		



		63

		F.04

		Sơ cứu người bị điện giật

		

		X

		

		

		



		64

		F.05

		Vệ sinh môi trường lao động

		X

		

		

		

		



		65

		F.06

		Kiểm tra an toàn các thiết bị

		

		

		X

		

		



		66

		F.07

		Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc

		

		

		X

		

		



		

		G

		Tổ chức sản xuất.

		

		

		

		

		



		67

		G.01

		Nhận kế hoạch sản xuất

		

		

		X

		

		



		68

		G.02

		Lập kế hoạch tiến độ thi công

		

		

		X

		

		



		69

		G.03

		Bố trí nhân lực  các vị trí sản xuất

		

		

		X

		

		



		70

		G.04

		Giám sát thực hiện các công việc

		

		

		X

		

		



		71

		G.05

		Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc

		

		

		X

		

		



		

		H

		Phát triển nghề nghiệp.

		

		

		

		

		



		72

		H.01

		Đúc rút kinh nghiệm

		

		X

		

		

		



		73

		H.02

		Trao đổi với đồng nghiệp

		X

		

		

		

		



		74

		H.03

		Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới

		

		

		

		X

		



		75

		H.04

		Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan.

		

		

		X

		

		



		76

		H.05

		Tham gia lớp tập huấn chuyên môn

		X

		

		

		

		



		77

		H.06

		Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc

		X

		

		

		

		



		78

		H.07

		Đào tạo người mới vào nghề

		

		

		X

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Nghiên cứu hồ sơ thi công.


Mã số Công việc: A.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Nghiên cứu hồ sơ thi công bao gồm việc đọc bản vẽ tổng thể, bản vẽ chi tiết, các hướng dẫn thi công kèm theo liên quan đến cấu tạo, măt bằng và biện pháp thi công; tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Đọc bản vẽ tổng thể:


· Đọc bản vẽ chi tiết và các hướng dẫn thi công liên quan.


· Tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Đọc bản vẽ thiết kế thi công đúng quy trình.


· Phân tích bản vẽ chi tiết đầy đủ, chính xác.


· Tổng hợp đầy đủ để làm cơ sở lập biện pháp, phương án thi công.


2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp đọc bản vẽ tổng thể.


· Trình bày được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết.


· Nêu được phương pháp, cách tính khối lượng cần thực hiện.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

-   Bản vẽ thi công tổng thể, bản vẽ chi tiết. các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.

· Ít nhất có từ một người đến 1 nhóm tuỳ thuộc vào quy mô công việc.


· Máy tính cầm tay, giấy, bút.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ tổng thể.

		- Kiểm tra đọc ngẫu nhiên một chi tiết cụ thể trên bản vẽ.



		- Độ chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ chi tiết.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên một hoặc vài thông số trên bản vẽ chi tiết.



		- Sự đầy đủ, chính xác của việc tổng hợp các yêu cầu của công việc được giao.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên một hoặc vài thông số.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lập biện pháp thi công.


Mã số Công việc: A.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết. Phân tích các công việc, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên biện pháp: cung ứng vật tư, vật liệu; cung cấp nguồn điện, nước; cung cấp máy thi công; vận chuyển bê tông; phương án thi công; an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Đọc bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc đầy đủ.


· Nguồn cung cấp vật tư, vật liệu về tiến độ, chủng loại, chất lượng.


· Nguồn cung cấp điện, nước thi công đầy đủ, an toàn.


· Cung cấp máy thi công đầy đủ, kịp thời.


· Kế hoạch vận chuyển bê tông hợp lý, phù hợp.


· Phương án thi công: đầy đủ, khoa học, có phương án dự trữ.


· Biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường đảm bảo yêu cầu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Phân tích, đánh giá công việc.


· Lập biện pháp, phương án và điều kiện thực hiện công việc.

· Lập biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.


· Kiểm tra đánh giá công việc thực hiện.


2. Kiến thức: 


       - Tính và bóc tách dự toán xây dựng cơ bản.


       - Hiểu và tra định mức xây dựng cơ bản.


       - Phân loại và phạm vi sử dụng máy xây dựng.


       - Nêu được phương pháp lắp điện, nước thi công.


       - Trình bày được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường  


       - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công tổng thể, bản vẽ chi tiết công việc. ; các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.


· Ít nhất có từ một người đến 1 nhóm tuỳ thuộc vào quy mô công việc.


· Máy tính, giấy, bút.


· Bảng biểu tiến độ, biện pháp thi công.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ tổng thể và bản vẽ chi tiết.

		- Kiểm tra đọc ngẫu nhiên một vài chi tiết cụ thể trong bản vẽ.



		- Sự hợp lý của biện pháp cung cấp vật tư, vật liệu: đảm bảo tiến độ, số lượng, chủng loại.

		- Kiểm tra đối chiếu  với tiến độ, biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của biện pháp cung cấp nguồn điện nước: đầy đủ, an toàn.

		- Kiểm tra đối chiếu với tiến độ, biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của biện pháp cung cấp máy thi công  đầy đủ, kịp thời.

		- Kiểm tra đối chiếu với tiến độ thi công.



		- Sự hợp lý của  kế hoạch vận chuyển bê tông.

		- Kiểm tra đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của phương án thi công: đầy đủ, khoa học, có phương án dự trữ.

		- Kiểm tra đối chiếu với biện pháp thi công.



		-  Sự hợp lý của biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Kiểm tra đối chiếu biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tính toán cấp phối theo mác bê tông. 


Mã số Công việc: A.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Căn cứ vào mác bê tông yêu cầu thiết kế, tra bảng định mức cấp phối bê tông để tính toán các vật liệu thành phần. Lên bảng cấp phối cho từng kết cấu cụ thể.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Đọc bảng dự toán công việc cần thực hiện.


· Tra định mức mác bê tông theo yêu cầu dự toán công việc.


· Tra cấp phối theo mác bê tông .


· Tính vật liệu thành phần theo cối trộn, mẻ trộn.


· Lập bảng cấp phối bê tông theo các số liệu đã tổng hợp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Phân tích, đánh giá khối lượng công việc cần thực hiện.


· Tra định mức mác bê tông theo yêu cầu dự toán công việc.


· Tính toán cấp phối theo mác bê tông.


· Tính toán vật liệu thành phần theo cối trộn, mẻ trộn.


· Tổng hợp cấp phối theo số liệu tính toán.


2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp đọc dự toán xây dựng cơ bản.


· Phương pháp tra bảng định mức cấp phối bê tông.


· Phương pháp tính toán cấp phối theo mác bê tông.


· Phương pháp tính vật liệu thành phần theo cối trôn, mẻ trộn.


· Phương pháp tổng hợp và lập bảng định mức cấp phối.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bảng dự toán xây dựng cơ bản; định mức xây dựng cơ bản; các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.


· Ít nhất có từ một người.


· Máy tính, giấy, bút.


· Bảng cấp phối bê tông công việc cần thực hiện.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác, đầy đủ của việc đọc bảng dự toán.

		- Kiểm tra đọc ngẫu nhiên khối lượng một chi tiết cụ thể.



		- Độ chính xác  việc tra định mức mác bê tông theo yêu cầu dự toán công việc.

		- Kiểm tra đối chiếu với bảng dự toán.



		- Độ chính xác cấp phối theo mác bê tông.

		- Kiểm tra cấp phối so với định mức.



		- Độ chính xác việc tính vật liệu thành phần theo cối trộn, mẻ trộn.

		- Kiểm tra số lượng vật liệu so với phương pháp tính.



		- Độ chính xác việc lập bảng cấp phối bê tông theo các số liệu đã tổng hợp.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị mặt bằng thi công.


Mã số Công việc: A.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Khảo sát, bố trí mặt bằng tập kết vật tư, vật liệu, dụng cụ, mày móc; nguồn điện, nước thi công hợp lý, đảm bảo an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Bố trí vật tư, vật liệu đúng nơi quy định, gọn gàng, hợp lý


· Đường vận chuyển bê tông, không làm ảnh hưởng đến cốp pha, cốt thép.

· An toàn điện, nước phải sạch.

· Máy thi công hoạt động tốt, an toàn.

· Lập phiếu bàn giao cho các tổ, nhóm đúng quy định.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Bố trí mặt bằng thi công.


· Ghép sàn công tác, đường vận chuyển bê tông.


· Đấu, lắp điện dân dụng, nước thi công.

· Phân loại, lựa chọn máy thi công.


2. Kiến thức: 

· Nêu được phương pháp bố trí mặt bằng thi công.


· Trình bày được phương pháp ghép sàn công tác, đường vận chuyển bê tông.


· Nêu được phương pháp đấu, lắp điện, nước thi công.


· Nêu được phương pháp lựa chọn máy thi công.

-    Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Tổ chức mặt bằng thi công; quy trình ghép sàn công tác, làm đường vận chuyển bê tông; kỹ thuật đấu lắp điện, nước thi công; máy thi công bê tông. các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.

· Có từ một người trở lên tùy thuộc vào quy mô công việc.


· Máy tính, giấy, bút.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của mặt bằng bố trí vật tư, vật liệu.

		- Kiểm tra tổng thể mặt bằng kho, bãi.



		- Độ chắc chắn, ổn định và thuận tiện đường vận chuyên bê tông  không làm ảnh hưởng đến cốp pha, cốt thép.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên một vài vị trí hoặc tổng thể.



		- Sự ổn định, thuận tiện nguồn điện, nước thi công.

		- Kiểm tra thực tế nguồn điện, nước.



		-  Sự phù hợp, an toàn của máy thi công với công việc.

		- Kiểm tra mặt bằng bố trí, máy thi công.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị nhân lực thi công.


Mã số Công việc: A.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí các bậc trình độ kỹ năng nghề cho mỗi bước thực hiện công việc phù hợp, đảm bảo kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-    Đánh giá đúng năng lực và khả năng của từng người để bố trí công việc phù hợp.

· Nhân lực cấp vật liệu đầu vào là trình độ kỹ năng 1, đáp ứng đủ khối lượng thực hiện.


· Nhân lực vận hành máy trộn bê tông đã được đào tạo phải thực hiện nghiêm túc quy trình vận hành máy và an toàn lao động.


· Nhân lực trực điện, nước  thi công, từ 1 đến 2 thợ tuỳ thuộc vào quy mô công việc, trình độ kỹ năng 2 trở lên.


· Nhân lực vận chuyển, đổ bê tông là trình độ kỹ năng 1, khoẻ, tuỳ thuộc vào công xuất máy trộn, khoảng cách và phương tiện vận chuyển để bố trí hợp lý.


· Nhân lực đầm, hoàn thiện bề măt là trình độ kỹ năng 2 trở lên, đảm bảo chiều dày bê tông, đầm kỹ, cán phẳng và xoa nhẵn.


· Nhân lực trực kiểm tra cốp pha, đà giáo là trình độ kỹ năng 2 trở lên, thường xuyên kiểm tra trong quá trình đổ và đầm bê tông, hệ thống cốp pha, đà giáo luôn chắc chắn, ổn định.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng: 


       - Nhận biết, đánh giá con người bằng kinh nghiệm thực tế. 

  - Tính toán khối lượng công việc. 

  - Tính toán định mức cho từng công việc cụ thể.

- Đánh giá đúng năng lực của đơn vị, để có các phương án dự phòng.


       - Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


2. Kiến thức: 

· Nắm được biện pháp thi công công bê tông.


· Nêu được phương pháp tổ chức và quản lý sản xuất.


· Nắm được các bậc trình độ kỹ năng nghề bê tông.


· Nêu được phương pháp sử lý các tình huống có thể sảy ra trong quá trình thi công.


· Trình bày được các kiến thức chuyên môn liên quan.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

-   Danh sách nhân lực thực tế; Bảng tiến độ thực hiện công việc; Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường. các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.

· Có từ một người trở lên tùy thuộc vào quy mô công việc.


· Máy tính, giấy, bút.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đúng người, đúng việc và đạt hiệu quả cao.

		- Quan sát, đối chiếu định mức công việc.



		- Bố trí thợ phụ đúng, đủ, hợp lý. Đáp ứng yêu cầu khối lượng công việc.

		- Đối chiếu, so sánh với khối lượng công việc thực hiện.



		- Bố trí thợ vận hành máy trộn đã được đào tạo. Thực hiện nghiêm túc, đúng quy trình vận hành máy và an toàn lao động.

		- Kiểm tra đối chiếu quy trình vận hành máy trộn. Chứng chỉ nghề.



		- Bố trí thợ trực điện, nước phải có chuyên môn.

		- Kiểm tra thực tế nguồn điện, nước. Chứng chỉ nghề.



		- Bố trí thợ vận chuyển bê tông phù hợp với khối lượng, công xuất máy trộn, khoảng cách và phương tiện vận chuyển.

		- Đối chiếu, so sánh với khối lượng công việc thực hiện, công suất máy trộn.



		- Bố trí thợ đầm và hoàn thiện bề mặt có tay nghề thực hiện nghiêm túc các yêu cầu kỹ thuật.

		- Đối chiếu, so sánh với khối lượng công việc thực hiện. Chứng chỉ nghề.



		- Bố trí thợ có chuyên môn để thường xuyên kiểm tra trong suốt quá trình đổ và đầm bê tông cốp pha, đà giáo luôn chắc chắn, ổn định.

		- Đối chiếu, so sánh với khối lượng công việc thực hiện. Chứng chỉ nghề.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị nguồn cung cấp điện, nước.


Mã số Công việc: A.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Căn cứ vào vị trí thi công trên công trình, tiến hành kéo dây điện, lắp  nước phục vụ cho thi công tại chỗ. Đảm bảo đầy đủ và an toàn, tránh thất thoát , lãng phí.

  II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nguồn điện từ nguồn chung của công trình phải ổn định phải đảm bảo an toàn


· Cầu dao, ổ cắm phải có hộp bảo vệ không chạm chập.


· Đường ống dẫn nước, van khoá đến vị trí thi công phải kín không dò rỉ lãng phí.


· Lập phiếu bàn giao đầy đủ, đúng yêu cầu.

         III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng: 


    - Đấu, lắp điện thi công.


- Đấu lắp nước thi công.


- Kiểm tra an toàn điện.


    - Lập bảng biểu.



2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp đấu lắp điện thi công.


· Trình bày được phương pháp đấu lắp nước thi công.


· Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá an toàn điện.


       IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


          - Bản vẽ mặt bằng thi công điện, nước; Biện pháp an toàn, Phiếu bàn giao, Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.


- Ít nhất có từ 1 đến 2 người.


- Dây điện, bút thử điện, kìm điện, tô vít, cầu dao, ổ cắm, ống dẫn nước, van, bể chứa...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ ổn định, an toàn của nguồn điện thi công.

		- Dùng đồng hồ đo điện kiểm tra thực tế nguồn điện.



		- Độ chắc chắn của cầu dao, ổ cắm: phải có hộp bảo vệ không chạm chập.

		- Quan sát. Dùng bút thử điện thử cầu dao, ổ cắm.



		- Độ kín của đường ống dẫn nước, van khoá đến vị trí thi công, không dò rỉ lãng phí.

		- Quan sát thực tế nguồn nước.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị máy và dụng cụ thi công.


Mã số Công việc: A.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Căn cứ vào công việc cụ thể chuẩn bị máy trộn bê tông, máy đầm bàn, đầm dùi, đầm rung. Các loại dụng cụ phục vụ cho công tác bê tông. Đảm bảo hoạt động tốt và an toàn.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ cầm tay đầy đủ, chắc chắn, phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Máy trộn bê tông hoạt động tốt, chọn loại máy, công suất phù hợp với khối lượng, quy mô công việc.


· Máy đầm bàn, đầm rung, đầm dùi hoạt động tốt, an toàn điện.


· Lập phiếu bàn giao đầy đủ, đúng yêu cầu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay.


- Kiểm tra, đánh giá và vận hành máy trộn bê tông.


- Kiểm tra, đánh giá và sử dụng máy đầm bàn, đầm rung, đầm dùi.


- Kiểm tra an toàn điện cho máy.


- Lập bảng biểu.


2. Kiến thức: 

- Trình bày được phạm vi sử dụng các dụng cụ cầm tay.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá và vận hành máy trộn bê tông.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá và vận hành máy đầm bàn, đầm rung, đầm dùi.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra an toàn điện cho máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-   Bảng tiến độ thực hiện công việc; Biện pháp thi công, Phiếu bàn giao. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.

· Ít nhất có từ hai người trở lên.


· Các loại dụng cụ cầm tay. máy trộn bê tông, máy đầm bàn, đầm rung, đầm dùi.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, phù hợp với từng công việc cụ thể của dụng cụ cầm tay.

		- So sánh với nhu cầu công việc cụ thể.



		-  Lựa chọn loại máy trộn bê tông có công suất phù hợp với khối lượng, quy mô công việc, hoạt động tốt. 

		- So sánh với khối lượng công việc cần thực hiện. Vận hành thử.



		-  Đảm bảo an toàn điện, hoạt động tốt   của máy đầm bàn, đầm rung, đầm dùi.

		- Vận hành thử, dùng bút thử điện.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn  bị vật liệu thi công.


Mã số Công việc: A.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Căn cứ vào khối lượng hạng mục công trình cụ thể, tính toán, tập kết các loại vật liệu như: xi măng, phụ gia, đá, cát vàng, nước vào đúng vị trí quy định. Có phương án bảo quản, bảo vệ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Xi măng, phụ gia  đúng chủng loại, mác, chất lượng, số lượng, kho chứa có mái che đúng quy cách.


· Đá (sỏi) đúng kích thước hạt theo hồ sơ thiết kế, đúng quy cách, chất lượng và số lượng đã tính toán.

· Cát đúng kích thước hạt, đúng quy cách, chất lượng và số lượng đã tính toán, cát phải sạch, không lẫn tạp chất.

·  Nước thi công sạch, đúng vị trí, thuận tiện cho thi công.

· Lập phiếu bàn giao cho các tổ, nhóm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


· Nhận biết, đánh giá vật tư, vật liệu theo tiêu chuẩn quy định của hồ sơ thiết kế.


· Bố trí mặt bằng, kho, bãi gọn gàng, hợp lý.


· Bảo quản vật tư, vật liệu đúng quy phạm.


· Lập phiếu bàn giao cho các tổ, nhóm đúng quy định.


2. Kiến thức: 

· Trình bày được phương pháp đánh giá xi măng, phụ gia.


· Trình bày được phương pháp đánh giá đá ( sỏi ).


· Trình bày được phương pháp đánh giá cát.


· Trình bày được phương pháp đánh giá nước thi công.

· Nêu được phương pháp bảo quản vật tư, vật liệu.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-   Bảng thống kê vật liệu; Biện pháp thi công; Phiếu bàn giao. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty.


· Ít nhất có từ hai người trở lên.


· Xi măng, phụ gia, đá ( sỏi ), cát đổ bê tông, nước sạch, bạt, kho bãi tập kết vật tư.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại, mác, chất lượng, số lượng, kho chứa có mái che đúng quy cách.

		- Kiểm tra, đối chiếu số lượng thực tế với bảng thống kê vật liệu và trên sổ sách.



		- Sự đầy đủ của đá (sỏi) theo hồ sơ thiết kế: đúng quy cách, chất lượng và số lượng đã tính toán, sạch, không lẫn tạp chất..

		- Kiểm tra, đối chiếu thực tế về số lượng, kích cỡ...với bảng thống kê vật liệu và trên sổ sách.



		- Sự đầy đủ của cát theo hồ sơ thiết kế: đúng quy cách, chất lượng và số lượng đã tính toán, sạch, không lẫn tạp chất.

		- Kiểm tra, đối chiếu thực tế về số lượng, kích cỡ...với bảng thống kê vật liệu và trên sổ sách.



		- Độ sạch của nước thi công, tập kết đúng vị trí, thuận tiện cho thi công.

		- Kiểm tra thực tế nguồn nước thi công.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Trộn vữa bê tông bằng thủ công.


Mã số Công việc: B.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Dùng các dụng cụ cầm tay đảo, trộn cho các vật liệu thành phần đều và dẻo thành hỗn hợp bê tông theo yêu cầu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


· Tính toán liều lượng cối trộn, mác bê tông theo thiết kế. 


· Đong các vật liệu thành phần theo trình tự quy định. 


· Trộn bê tông đều, đảm bảo độ sụt phù hợp với từng cấu kiện. 


· Lập phiếu bàn giao cho các tổ, nhóm.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay.

- Tính toán cấp phối bê tông.


- Cân, đong vật liệu thành phần.


- Nhận biết độ dẻo của bê tông.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng dung cụ cầm tay.


- Trình bày được phương pháp tra định mức xây dựng cơ bản.

- Trình bày được phương pháp trộn bê tông bằng thủ công.


- Nêu được cách tính để đong vật liệu đúng cấp phối.


- Giải thích được độ dẻo của bê tông phụ thuộc vào tỉ lệ N/X và độ ẩm của cốt liệu.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục để điều chỉnh độ dẻo của bê tông.


- Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bảng cấp phối bê tông; bảng khối lượng bê tông; Bảng quy định độ sụt bê tông.


- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên tuỳ thuộc vào khối lượng bê tông yêu cầu.


- Mặt bằng trộn bê tông; xi măng, đá (sỏi), cát, nước sạch, phụ gia ( nếu có ). Xẻng, cào, thùng hoa sen, hộc đong vật liệu, xô...


- Phiếu bàn giao khối lượng bê tông cho các tổ, nhóm.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ dụng cụ, mặt bằng bố trí gọn, hợp lý.

		- Quan sát thực tế.



		- Độ chính xác khi tính toán liều lượng cối trộn, đúng mác bê tông theo thiết kế.

		- Đối chiếu bảng cấp phối với hồ sơ thiết kế thông qua bảng định mức.



		- Độ chính xác khi đong các vật liệu thành phần theo thứ tự trộn.

		- Quan sát, đếm và kiểm tra dụng cụ đong.



		- Đúng trình tự trộn, đều, đảm bảo độ sụt phù hợp với từng cấu kiện.

		- Quan sát, kiểm tra độ sụt.



		- Sự đầy đủ khi lập phiếu bàn giao, đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Trộn vữa bê tông bằng máy.


Mã số Công việc: B.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Cân đong vật liệu thành phần đúng cấp phối. Đổ các vật liệu thành phần vào thùng trộn đúng trình tự , đảm bảo thời gian trộn để các vật liệu thành phần tạo thành hỗn hợp đều, dẻo. Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn an toàn và hợp lý.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


· Tính toán liều lượng cối trộn theo dung tích thùng trộn, mác bê tông theo thiết kế. 


· Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn theo thứ tự trộn.

· Thời gian trộn bê tông của bê tông phù hợp với từng loại máy. 


· Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn phù hợp với phương tiện vận chuyển bê tông. 


· Lập phiếu bàn giao khối lượng cho các tổ, nhóm.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay.

- Tính toán cấp phối bê tông.


- Cân, đong vật liệu thành phần.


- Nhận biết độ dẻo của bê tông.


- Vận hành, điều khiển máy trộn bê tông.


- Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


2. Kiến thức: 


- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng của dụng cụ cầm tay.


- Nêu được phương pháp tính cấp phối bê tông theo dung tích thùng trộn.

- Nêu được cách tính để đong vật liệu đúng cấp phối.


- Giải thích được độ dẻo của bê tông phụ thuộc vào tỉ lệ N/X và độ ẩm của cốt liệu.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục để điều chỉnh độ dẻo của bê tông.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng bê tông.


- Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Kỹ thuật trộn bê tông bằng máy; Bảng cấp phối bê tông; Bảng khối lượng công việc; Quy trình, nôi quy vận hành máy trộn bê tông.


- Ít nhất có 5 người.


- Thời điểm thực hiện: Sau khi đã nghiệm thu cốp pha, cốt thép.

- Mặt bằng trộn bê tông; Máy trộn bê tông < 400 lít; xi măng, đá (sỏi), cát, nước sạch, phụ gia ( nếu có ). Xẻng, cào, hộc đong vật liệu, xô.


- Phiếu bàn giao khối lượng bê tông cho các tổ, nhóm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ dụng cụ, mặt bằng bố trí gọn, hợp lý.

		- Quan sát thực tế.



		- Độ chính xác khi tính toán liều lượng cối trộn, đúng mác bê tông theo thiết kế.

		- Đối chiếu bảng cấp phối với hồ sơ thiết kế thông qua bảng định mức.



		- Đong vật liệu thành phần đổ vào thùng trộn theo thứ tự trộn, đầy đủ, chính xác.

		- Hộc đong, xô; quan sát, đếm đối chiếu bảng tính cấp phối.



		- Thời gian trộn đảm bảo độ sụt của bê tông.

		- Đồng hồ, dụng cụ đo độ sụt. quan sát, đo đối chiếu độ sụt quy định.



		- Đổ bê tông ra khỏi thùng trộn vừa đủ, phù hợp với phương tiện vận chuyển bê tông.

		- Quan sát.



		- Lập phiếu bàn giao đúng yêu cầu.

		- Kiểm tra ngẫu nhiên các thông số bàn giao.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra độ sụt bê tông.


Mã số Công việc: B.03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Khi trộn bê tông xong, tiến hành dùng dụng cụ kiểm tra độ sụt ( Phễu hình nón cụt tiêu chuẩn VN ). Đổ bê tông vào phễu, dùng thanh sắt ( 16 chọc cho bê tông chặt lại, rút phễu ra, chờ 30 giây rồi đo chiều cao. Lấy chiều cao của phễu trừ chiều cao vừa đo, được độ sụt của bê tông. Để từ đó điều chỉnh độ sụt theo yêu cầu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ kiểm tra dùng phễu hình nón cụt theo TCVN-3610. 


· Đổ bê tông vào phễu tiêu chuẩn phải đổ từ từ, cho đến khi đầy phễu. 


· Độ chặt của bê tông sau đầm. 


· Gạt cho bê tông phẳng bằng miệng phễu. 


· Thời gian chờ 30 giây. 


· Đo chiều cao của bê tông. 


· Tính độ sụt bê tông. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra theo đúng TCVN-3610.

- Làm thí nghiệm theo đúng trình tự.


- Tính toán độ sụt của bê tông.


2. Kiến thức: 



- Trình bày được phương pháp kiểm tra độ sụt của bê tông.

- Nêu được phương pháp tính độ sụt bê tông.


- Giải thích được việc bê tông trộn không đều, đầm không kỹ sẽ ảnh hưởng đến độ sụt của bê tông.


          - Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bảng quy định độ sụt bê tông; Quy trình kiểm tra độ sụt; Các tài liệu hướng dẫn 
biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất có 2 người để đảm bảo tính khách quan.


- Thời điểm thực hiện sau khi trộn xong bê tông.


- Phễu tiêu chuẩn, bay, thanh sắt (16, thước gạt, thước đo, máy tính, giấy, bút, 
bê tông thành phẩm.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các dụng cụ kiểm tra: dùng phễu hình nón cụt theo TCVN - 3610.

		- Đối chiếu với tiêu chuẩn dụng cụ đo.



		- Sự hợp lý của quy trình đổ bê tông vào phễu tiêu chuẩn.

		- Quan sát. Đối chiếu quy trình đo độ sụt.



		- Sự hợp lý của quy trình đầm: Dùng thanh sắt ( 16 chọc đều khắp bề mặt, từ trên xuống tận đáy phễu cho bê tông chặt lại

		- Quan sát đối chiếu tiêu chuẩn thí nghiệm.



		- Gạt cho bê tông phẳng bằng miệng phễu.

		- Quan sát, thước. Đo trên miệng phễu.



		- Nhấc phễu ra khỏi bê tông, chờ 30 giây.

		- Quan sát, đồng hồ.



		- Đo chiều cao của bê tông.

		- Quan sát, thước đo.Đối chiếu bảng độ sụt.



		- Tính độ sụt bê tông chính xác.

		- Quan sát và kiểm tra thông số ban đầu và cuối.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Vận chuyển vữa bê tông thủ công.


Mã số Công việc: B.04

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng các dụng cụ, phương tiện vận chuyển thủ công như: xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xe gòng để đưa bê tông từ vị trí trộn đến vị trí đổ bê tông. Đảm bảo an toàn và thời gian quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Xô, cáng phải kín, khít để tránh dò rỉ nước xi măng. 


· Xe rùa có khoảng cách vận chuyển nhỏ hơn 70 m, đường bằng phẳng, độ dốc tối đa là 12 %. 


· Xe ba gác có khoảng cách vận chuyển nhỏ hơn 150 m, đường bằng phẳng, độ dốc tối đa là 1 %. 


· Đường gòng có khoảng cách vận chuyển lên đến 200 m, trên đường ray, đẩy bằng tay hoặc dùng cơ học. 

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại phương tiện vận chuyển bê tông thủ công.

- Sử dụng phương tiện vận chuyển bê tông thủ công.


- Đánh giá đúng thực trạng để lựa chọn phương tiện vận chuyển phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phạm vi sử dụng các loại phương tiện vận chuyển bê tông thủ công.

- Nêu được phương pháp sử dụng phương tiện vận chuyển bê tông thủ công theo phương ngang.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động khi vận chuyển bê tông thủ công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ mặt bằng thi công; Biện pháp thi công bê tông; Biện pháp an toàn lao 
động. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất có từ 2 người trở lên.


- Thời điểm thực hiện: sau khi trộn xong bê tông.


- Xẻng, cào, xô, cáng, xe rùa, xe ba gác, xe gòng, xẻng, vữa bê tông 

TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường.

		- Kiểm tra đối chiếu khối lượng thực hiện, khoảng cách vận chuyển, đường vận chuyển, phương vận chuyển



		- Sự hợp lý khi lựa chọn vận chuyển bằng xô, cáng: Phù hợp khối lượng ít, vị trí khó đổ. 

		- Quan sát, kiểm tra xô, cáng phải kín, khít để tránh dò rỉ nước xi măng.



		- Sự hợp lý khi lựa chọn vận chuyển bằng xe rùa: Khoảng cách vận chuyển nhỏ hơn 70 m, đường bằng phẳng, độ dốc tối đa là 12 %.

		- Thước mét, thước đo độ; Đo, kiểm tra khoảng cách và độ dốc của đường vận chuyển. Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý khi lựa chọn vận chuyển bằng xe ba gác: Khoảng cách vận chuyển nhỏ hơn 150 m, đường bằng phẳng, độ dốc tối đa là 1 %.

		- Thước mét, thước đo độ; Đo, kiểm tra khoảng cách và độ dốc của đường vận chuyển. Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý khi lựa chọn vận chuyển bằng đường gòng: Khoảng cách vận chuyển lên đến 200 m, trên đường ray, đẩy bằng tay hoặc dùng cơ học

		- Thước mét, thước đo độ; Đo, kiểm tra khoảng cách. Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Vận chuyển vữa bê tông bằng máy.


Mã số Công việc: B.05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng các phương tiện vận chuyển  kết hợp với máy như: máy thăng tải, cần cẩu tháp, băng chuyền, máy bơm bê tông để đưa bê tông lên cao. Đảm bảo an toàn và thời gian quy định.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Phương tiện vận chuyển phù hợp với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng bê tông, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển. 


· Các phương tiện chở bê tông không dò rỉ nước xi măng. 


· Vận chuyển bằng máy bơm bê tông, cấp phối phải phù hợp theo từng loại bơm, không dừng quá 2 giờ.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại phương tiện vận chuyển bê tông bằng máy theo phương thẳng đứng.

- Sử dụng phương tiện vận chuyển bê tông bằng máy.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác để vận chuyển bê tông.


2. Kiến thức: 


- Nêu được phạm vi làm việc các loại phương tiện vận chuyển bê tông bằng máy.

- Trình bày được phương pháp sử dụng phương tiện vận chuyển bê tông theo phương đứng.


- Hiểu và biết các ký hiệu, tín hiệu nâng, hạ, móc, tháo cáp...để phối hợp tốt với các bộ phận khác.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động khi vận chuyển bê tông bằng máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp thi công; Phiếu nghiệm thu - bàn giao. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Có từ 2 người trở lên tùy thuộc vào khối lượng.


- Thời điểm thực hiện: Sau khi trộn bê tông xong. 

- Xẻng, cào, xe rùa, xe ba gác, bun ke, máy thăng tải, cẩu tháp, cẩu giàn, máy bơm bê tông, vữa bê tông.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của phương tiện vận chuyển với điều kiện thực tế thi công của công trường như: khối lượng bê tông, khoảng cách vận chuyển , phương vận chuyển.

		- Kiểm tra đối chiếu khối lượng thực hiện, khoảng cách vận chuyển, đường vận chuyển, phương vận chuyển



		- Độ kín, khít để tránh dò rỉ nước xi măng khi vận chuyển bằng máy thăng tải với phương tiện chở bê tông. 

		- Quan sát, kiểm tra xe rùa phải kín,.






		- Độ chắc chắn, ổn định của cáp, bun ke đựng bê tông phải kín khi vận chuyển bằng cẩu tháp, 

		- Quan sát, kiểm tra cáp, bun ke; dùng tay lay.






		- Sự đều đặn của bê tông khi vận chuyển bằng băng chuyền. 

		- Quan sát, kiểm tra băng chuyền kín để tránh dò rỉ nước xi măng.



		- Độ sụt của bê tông phù hợp khi vận chuyển bằng máy bơm, bơm liên tục, không dừng quá 2 giờ.

		- Quan sát, kiểm tra đường ống, vòi bơm phải kín, khít để tránh dò rỉ nước xi măng.



		- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận.

		- Quan sát, đối chiếu các ký, tín hiệu.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đúc mẫu bê tông.


Mã số Công việc: B.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Trong quá trình đổ bê tông: Sử dụng các dụng cụ theo tiêu chuẩn Việt nam, thực hiện đúng các bước lấy mẫu để đúc mẫu bê tông nhằm phục vụ cho công tác kiểm tra cường độ bê tông.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, mặt bằng đúc mẫu bê tông theo yêu cầu.


· Lắp khuôn đúc mẫu bê tông theo tiêu chuẩn. 


· Chống dính cho khuôn đúc mẫu. 


· Bê tông chặt sau đầm. 


· Bề mặt mẫu bê tông phẳng, nhẵn.


· Các quy định của các thông số ghi trên mẫu.


· Bảo dưỡng mẫu bê tông theo quy phạm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Lựa chọn dụng cụ và khuôn đúc mẫu.


- Nhận biết độ chặt của đai ốc.


          - Nhận biết độ đồng đều của lớp dầu chống dính.


- Nhận biết độ đồng nhất của hỗn hợp bê tông.



- Nhận biết độ chặt bê tông sau đầm.



- Đánh giá độ phẳng, nhẵn bề mặt mẫu.


- Bảo dưỡng mẫu bê tông.

2. Kiến thức: 


- Nêu được phương pháp lựa chọn dụng cụ, khuôn đúc mẫu bê tông.

- Trình bày được phương pháp lắp khuôn đúc mẫu.


- Nêu được phương pháp chống dính cho khuôn đúc mẫu.


- Trình bày được kỹ thuật đổ bê tông mẫu.


- Nêu được phương pháp đầm mẫu bê tông.


- Nêu được phương pháp ghi các thông số trên mẫu bê tông.


- Trình bày được phương pháp bảo dưỡng mẫu bê tông.


- Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công 
ty ( đơn vị ).


- Khuôn đúc mẫu các loại, tấm tôn phẳng, thanh sắt ( 16, cờ lê, mỏ lết, thùng bảo 
dưỡng, bay, bàn xoa, bê tông thành phẩm.


- Có từ 2 người trở lên.


- Phiếu nghiệm thu – bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng tiêu chuẩn của việc chuẩn bị dụng cụ, mặt bằng đúc mẫu bê tông.

		- Quan sát, kiểm tra trực tiếp khuôn đúc theo biện pháp thi công.



		- Độ chính xác, chắc chắn của việc lắp khuôn đúc mẫu bê tông.

		- Dùng tay kiểm tra, dùng thước đo đối chiếu tiêu chuẩn thí nghiệm.



		- Độ đồng đều của việc chống dính cho khuôn đúc mẫu.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự tuân thủ đúng theo quy trình kỹ thuật đúc mẫu bê tông .

		- Quan sát quá trình đổ mẫu. Đối chiếu quy trình đúc mẫu bê tông.



		- Độ chặt của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt mẫu bê tông .

		- Thước đo, Quan sát bằng mắt.



		- Độ chính xác, đúng quy định của các thông số ghi trên mẫu.

		- Quan sát trên phiếu ghi, đối chiếu thực tế.



		- Sự đảm bảo đúng quy trình bảo dưỡng mẫu bê tông .

		- Quan sát quá trình bảo dưỡng. Đối chiếu biện pháp bảo dưỡng





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông móng.

Mã số Công việc: C.01       


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông móng. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh móng trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.


- Bề mặt bê tông phẳng.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công móng.


          - Phân lớp đổ bê tông móng.


          - Đổ và đầm bê tông móng.


          - Làm phẳng bề mặt móng.


          - Hợp tác, phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công móng.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công móng.


   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông móng.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông móng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất có từ một tổ trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.

- Thời điểm thực hiện: Sau khi trộn bê tông xong. 

- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, cáng, thước tầm, bàn xoa, đầm dùi, bàn xoa...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Độ chính xác của đường kính, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ.

		- Thước mét, thước cặp; đo đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ sạch, độ chống dính của cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công, đo; Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Đồng hồ; Quan sát trực tiếp đối chiếu thời gian đầm theo quy định.



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Thước tầm, thước nêm; Đo đối chiếu quy phạm.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông dầm, giằng.

Mã số Công việc: C.02       


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông dầm, giằng. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt dầm phẳng.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công dầm(giằng).


          - Phân lớp đổ bê tông dầm(giằng).


          - Đổ và đầm bê tông dầm(giằng).


          - Làm phẳng bề mặt dầm(giằng).


          - Hợp tác,phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công dầm(giằng).

   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công dầm(giằng).

   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông dầm(giằng).

   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông dầm(giằng).

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông dầm. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất có từ 2 người trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.

- Thời điểm thực hiện: sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, ni vô, bay,bàn xoa, đầm dùi, búa, vữa bê tông...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Đường kính thép, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ đúng bản vẽ thiết kế.

		- Thước mét, thước cặp; đo đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ sạch, độ chống dính của cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công, đo; Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Đồng hồ; Quan sát trực tiếp đối chiếu thời gian đầm theo quy định.



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Thước tầm, thước nêm; đo, đối chiếu quy phạm.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông  tường.

Mã số Công việc: C.03       


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông tường. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh chân tường, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Cao độ bê tông sau đổ theo thiết kế.


- 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:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công tường.


          - Phân lớp đổ bê tông tường.


          - Đổ và đầm bê tông tường.


          - Làm phẳng bề mặt tường.


          - Hợp tác,phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công tường.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công tường.


   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông tường.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông tường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông tường. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất có từ một tổ trở lên tùy thuộc vào khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, quả dọi, bay,bàn xoa, đầm dùi, thanh sắt, búa, vữa bê tông...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Đường kính thép, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ đúng bản vẽ thiết kế.

		- Thước mét, thước cặp; đo đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ sạch, độ chống dính của cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công, đo; Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Đồng hồ; Quan sát trực tiếp đối chiếu thời gian đầm theo quy định.



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Thước  tầm  và  cảm  nhận trực tiếp.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông  cột.

Mã số Công việc: C.04       


I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông cột. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh chân cột, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.


- Cao độ bê tông sau đổ theo thiết kế.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

IV. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công cột.


          - Phân lớp đổ bê tông cột.


          - Đổ và đầm bê tông cột.


          - Bịt cửa đổ bê tông .


          - Hợp tác,phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công cột.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công cột.


   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông cột.


   - Trình bày được cách bịt cửa đổ bê tông cột.

   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông cột.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông cột. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất có từ 2 người trở lên.

- Thời điểm thực hiện: sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, quả dọi, bay,bàn xoa, đầm dùi, thanh sắt, búa, vữa bê tông...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Đường kính thép, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ đúng bản vẽ thiết kế.

		- Thước mét, thước cặp; đo đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ sạch, độ chống dính của cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công, đo; Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Đồng hồ; Quan sát trực tiếp đối chiếu thời gian đầm theo quy định.



		- Độ chắc chắn của cửa sổ đổ bê tông.

		- Quan sát và dùng tay lay, cảm nhận trực tiếp.



		- Độ chính xác của cao độ bê tông sau đổ theo thiết kế.

		- Thước mét, nivô; đo, đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông  dầm sàn toàn khối.


Mã số Công việc: C.05       


I.   MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông tường. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt sàn phẳng.


- Cốp pha, đà giáo ổn định sau đổ.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

V. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công dầm sàn toàn khối.


          - Phân lớp đổ bê tông dầm sàn toàn khối.


          - Đổ và đầm bê tông dầm sàn toàn khối.


          - Làm phẳng bề mặt dầm sàn toàn khối.


          - Hợp tác, phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công dầm sàn toàn khối.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công dầm sàn toàn khối.


   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Nêu được cách bố trí mạch ngừng.

   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông dầm sàn toàn khối.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông dầm sàn toàn khối.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông dầm sàn toàn khối. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất có từ một tổ trở lên tùy thuộc vào khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, ni vô, bay,bàn xoa, đầm dùi, đầm bàn, thước tầm, búa, vữa bê tông...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Đường kính thép, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ đúng bản vẽ thiết kế.

		- Thước mét, thước cặp; đo đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ sạch, độ chống dính của cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công, đo; Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Đồng hồ; Quan sát trực tiếp đối chiếu thời gian đầm theo quy định.



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Thước tầm, thước nêm; đo, đối chiếu quy phạm.



		- Độ ổn định của cốp pha, đà giáo sau đổ.

		- Quan sát, dùng tay lay, thước mét, ni vô, quả dọi đo, dối chiếu bản vẽ thi công.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông  cầu thang.


Mã số Công việc: C.06       


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông cầu thang. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị mặt bằng thi công theo biện pháp thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện cho công việc theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt cầu thang phẳng.


- Cốp pha, đà giáo ổn định sau đổ.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

VI. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công cầu thang.


          - Đổ và đầm bê tông cầu thang.


          - Làm phẳng bề mặt cầu thang.


          - Hợp tác, phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công cầu thang.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công cầu thang.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông cầu thang.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông cầu thang.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công.


- Ít nhất có từ một tổ, nhóm trở lên.

- Thời điểm thực hiện; sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, cáng, thước tầm, bàn xoa, đầm dùi, bàn xoa...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Độ chính xác của đường kính, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ.

		- Thước mét



		- Làm vệ sinh sạch sẽ, đủ độ ẩm cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Thước  tầm  và  cảm  nhận trực tiếp.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông lanh tô, ô văng.


Mã số Công việc: C.07       


          I.MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông lanh tô, ô văng. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị mặt bằng thi công theo biện pháp thi công.


- Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện cho công việc theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt lanh tô, ô văng phẳng.


- Cốp pha, đà giáo ổn định sau đổ.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

VII. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công lanh tô, ô văng.


          - Đổ và đầm bê tông lanh tô, ô văng.


          - Làm phẳng bề mặt lanh tô, ô văng.


          - Hợp tác, phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công lanh tô, ô văng.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công lanh tô, ô văng.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông lanh tô, ô văng.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông lanh tô, ô văng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công.


- Ít nhất có từ một tổ 3 người trở lên.

- Thời điểm thực hiện; sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, cáng, thước tầm, bàn xoa, đầm dùi, bàn xoa...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Độ chính xác của đường kính, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ.

		- Thước mét



		- Làm vệ sinh sạch sẽ, đủ độ ẩm cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Th ước  tầm  và  cảm  nhận trực tiếp.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Đổ bê tông dầm, sàn mái dốc.


Mã số Công việc: C.08       


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông dầm, sàn mái dốc. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Vệ sinh, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt sàn phẳng.


- Cốp pha, đà giáo ổn định sau đổ.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

VIII. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU.


     1.Kỹ năng:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công dầm, sàn mái dốc.


          - Phân lớp đổ bê tông dầm, sàn mái dốc.

          - Đổ và đầm bê tông dầm, sàn mái dốc.


          - Làm phẳng bề mặt dầm, sàn mái dốc.


          - Hợp tác, phối hợp với các nhóm khác.


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công dầm, sàn mái dốc.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công dầm, sàn mái dốc.


   - Nêu được cách xác định chiều dày lớp đổ bê tông.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật đổ bê tông dầm, sàn mái dốc.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông dầm, sàn mái dốc.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông mái dốc. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công.

- Ít nhất có từ một tổ trở lên tùy thuộc vào khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: sau khi nghiệm thu cốp pha, cốt thép.


- Xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, xẻng, ni vô, bay,bàn xoa, đầm dùi, đầm bàn, thước tầm, búa, vữa bê tông...


   V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Đường kính thép, khoảng cách cốt thép, lớp bê tông bảo vệ đúng bản vẽ thiết kế.

		- Thước mét, thước cặp; đo đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ sạch, độ chống dính của cốp pha.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đổ bê tông đúng quy trình, kỹ thuật, đảm bảo chiều dày lớp đổ.

		- Thước mét và quan sát trực tiếp quá trình thi công, đo; Đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Đồng hồ; Quan sát trực tiếp đối chiếu thời gian đầm theo quy định.



		- Độ phẳng của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Thước tầm, thước nêm; đo, đối chiếu quy phạm.



		- Độ ổn định của cốp pha, đà giáo sau đổ.

		- Quan sát, dùng tay lay, thước mét, ni vô, quả dọi đo, dối chiếu bản vẽ thi công.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông sân, nền, đường.


Mã số Công việc: C.09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ bê tông sân, nền, đường. Đầm và hoàn thiện bề mặt. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 

-  Các bước chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.

- Vị trí, kích thước, khoảng cách khe co giãn theo thiết kế.


- Vệ sinh, tạo độ ẩm cốp pha trước khi thi công.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt sân, nền, đường phẳng.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện vận chuyển phù hợp với nhiệm vụ.


- Đọc và hiểu bản vẽ thi công sân, nền, đường.

- Xác định kích thước các ô đổ.


- Ghép cốp pha cấu kiện đơn giản.


- Đổ và đầm bê tông sân, nền, đường.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt sân, nền, đường.


- Nhận biết các ký, tín hiệu, phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện..


2. Kiến thức: 


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông sân, nền, đường..


- Trình bày được cách đọc bản vẽ chi tiết sân, nền, đường.


- Nêu được phương pháp xác định kích thước.


- Nêu được phương pháp ghép cốp pha khe co giãn.

- Trình bày được phương pháp đổ bê tông sân, nền , đường.

- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông sân, nền, đường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết sân, nền, đường; Biện pháp thi công; Quy trình đổ bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất có từ một tổ trở lên.

- Thời điểm thực hiện: sau khi nhận mặt bằng.


- Xe rùa, xe ba gác, máy bơm bê tông, xô, cáng, xẻng, cào, ván khuôn khe lún, búa, đinh, cọc gỗ hoặc sắt, vữa bê tông...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông .

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ ổn định, sạch, đảm bảo vị trí, kích thước, khoảng cách khe co giãn.

		- Quan sát, dùng thước đo kiểm tra đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Độ thẳng, chắc chắn, không bị xê dịch khi đổ, đầm bê tông, đảm bảo đúng kích thước của cốp pha khe co giãn.

		- Lay kiểm tra và cảm nhận trực tiếp. Căng dây kiểm tra độ thẳng.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông sân, nền, đường.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đổ đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp, cảm nhận bằng kinh nghiệm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra và quan sát bằng mắt.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông dưới nước.


Mã số Công việc: C.10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Tiến hành chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ. Dùng ống đổ bê tông theo phương pháp vữa dâng cho các kết cấu nằm sâu dưới nước như: nối ống đổ, lắp phễu, nút ống đổ, điều chỉnh lưu lượng bê tông, nhấc ống đổ... Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


-    Các bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông dưới nước theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.

· Số lượng ống đổ theo quy phạm (bán kính hoạt động mỗi ống từ 3 – 4,5 m ).

· Nối các ống đổ ( các đoạn dài 1-2 m ) đúng tiêu chuẩn quy định.


· Dung tích phễu chứa khối lượng bê tông đủ đổ đầy ống.

· Phễu được treo trên cần trục hoặc hệ thống giá đỡ để có thể nâng lên, hạ xuống được.

· Nút ống không được quá chặt, phải có dây treo ngược để nhấc lên.


· Lượng bê tông cấp vào phễu đổ, để bê tông tụt dần xuống đáy ống.


· Khi nhấc ống đổ lên, miệng ống luôn cắm trong bê tông từ 0,8- 1,5 m.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông dưới nước.


- Đọc và hiểu bản vẽ thi công bê tông dưới nước.

- Tính toán số lượng ống đổ theo đúng quy định.


- Lắp, nối ống, phễu đổ đúng kỹ thuật.


- Điều chỉnh lượng bê tông phù hợp.


- Điều chỉnh tốc độ nhấc ống.


- Nhận biết các ký, tín hiệu, phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông dưới nước.


- Trình bày được cách đọc bản vẽ chi tiết công việc.


- Nêu được phương pháp tính số lượng ống đổ đúng quy định.


- Trình bày được phương pháp lắp, nối ống, phễu.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông dưới nước bằng phương pháp vữa dâng.


- Giải thích được các ký, tín hiệu với các bộ phận liên quan.

- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


- Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác đổ bê tông dưới nước


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp thi công dưới nước; Bản vẽ thi công. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất phải có từ 1 tổ (9 người) trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao mặt bằng.


- Sàn công tác, Bun ke, cầu trục hoặc bơm bê tông, ống đổ, phễu đổ, nút ống, cáp treo ống, giá đỡ, vữa bê tông...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông dưới nước.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ số lượng ống đổ theo quy phạm.

		- Kiểm tra số ống đổ đối chiếu với diện tích đổ và quy phạm( bán kính hoạt động mỗi ống từ 3 – 4,5 m ).



		- Độ chắc chắn, kín và đủ chiều cao, nối các ống đổ ( các đoạn dài 1-2 m ) đúng tiêu chuẩn quy định.

		- Quan sát bằng mắt, lay bằng tay cảm nhận.


- Tính chiều cao với số ống nối.



		- Độ chắc chắn khi lắp phễu đổ, dung tích phễu chứa khối lượng bê tông đủ đổ đầy ống.

		- Quan sát bằng mắt, lay bằng tay cảm nhận.


- Tính dung tích ống đổ với phễu đổ.



		- Độ ổn định ống và phễu được treo trên cần trục hoặc hệ thống giá đỡ để có thể nâng lên, hạ xuống được.

		- Quan sát bằng mắt, lay bằng tay cảm nhận.


- Nâng hạ thử ống trơn chu.



		- Độ vừa của nút ống, không được quá chặt, phải có dây treo ngược để nhấc lên.

		- Quan sát bằng mắt, lay bằng tay cảm nhận.






		- Sự phù hợp của lượng bê tông cấp vào phễu đổ, để bê tông tụt dần xuống đáy ống.

		- Quan sát thực tế quá trình đổ bê tông.



		- Độ chính xác khi nhấc ống đổ lên, miệng ống luôn cắm trong bê tông từ 0,8- 1,5 m.

		- Quan sát và tính lưu lượng bê tông đã bơm vào ống.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông cọc khoan nhồi.

Mã số Công việc: C.11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Sau khi khoan xong và nối các đoạn ống theo một tổ hợp nhất định và lắp phễu, tiến hành điều chỉnh vị trí của cả hệ, bảo đảm tâm lỗ khoan và không chạm lồng cốt thép... và làm các công tác chuẩn bị khác như bơm khí nén áp lực để sục bùn cát, hạ hệ thống ống rút thẳng đứng, đặt cầu . Rồi tiến hành bơm bê tông tươi theo đúng quy trình, quy phạm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông  cọc khoan nhồi theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.


· Nối các đoạn ống theo tổ hợp, phễu, ống vào các thanh xà kẹp theo biện pháp thi công.

· Bơm sục bùn cát bằng máy nén khí, bentonite đạt chỉ tiêu theo yêu cầu kỹ thuật. 

· Hạ ống rút thẳng đứng (dùng cần cẩu hạ ống xuống đáy, rồi rút lên khoảng 20 cm để tạo cửa thoát bê tông ).

· Cầu đặt cách đáy phễu khoảng 0,8 m.

·  Lượng bê tông cấp vào phễu đổ phù hợp biện pháp thi công ( thường xuyên theo dõi, so sánh thể tích lỗ khoan và lượng bê tông đã bơm xuống, cấp và thu hồi Bentonite đúng quy phạm).


· Nâng, hạ ống theo tốc độ di chuyển của bê tông, đáy ống ngập sâu trong bê tông theo quy phạm.


· Đầm rung chặt đoạn đầu cọc 1,5m.

- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông cọc khoan nhồi.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông cọc khoan nhồi.

- Lắp, nối ống, phễu đổ.


- Nhận biết độ sạch khi bơm, sục bùn, cát.


- Điều chỉnh và thu hồi bentonite đúng yêu cầu.


- Nâng, hạ ống đổ theo tốc độ di chuyển của bê tông.


- Quan sát và tính toán lưu lượng bê tông bơm vào ống đổ.


- Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác trong quá trình đổ bê tông.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.

2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông  cọc khoan nhồi.


- Nêu được phương pháp đọc vẽ thi công cọc khoan nhồi.


- Nêu được phạm vi sử dụng các loại máy thi công bê tông cọc khoan nhồi.


- Trình bày được biện pháp thi công bê tông cọc khoan nhồi.


- Trình bày được phương pháp thi công bê tông bằng phương pháp vữa dâng.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá công tác thi công bê tông cọc khoan nhồi.


- Giải thích được các biện pháp bảo hộ và an toàn lao động khi thi công bê tông cọc khoan nhồi.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông cọc khoan nhồi; Biện pháp thi công bê tông cọc khoan nhồi; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 tổ hoặc nhóm trở lên.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao lỗ khoan.


- Bơm bê tông, ống đổ, phễu đổ, nút ống, thanh xà kẹp, máy nén khí, đầm rung, bê tông thành phẩm...


- Phiếu nghiệm thu – bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông  cọc khoan nhồi.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ chắc chắn, ổn định khi nối các đoạn ống theo tổ hợp.

		- Quan sát thực tế, dùng tay lay, kiểm tra các đoạn nối.



		- Độ chắc chắn khi cố định phễu, ống vào các thanh xà kẹp.

		- Quan sát thực tế, dùng tay lay, kiểm tra phễu, ống.



		- Độ sạch khi bơm sục bùn cát bằng máy nén khí, bentonite đạt chỉ tiêu theo yêu cầu kỹ thuật. 

		- Quan sát thực tế quá trình bơm, sục đạt độ sạch theo biện pháp thi công.



		- Độ chính xác khi hạ ống rút thẳng đứng (dùng cần cẩu hạ ống xuống đáy, rồi rút lên khoảng 20 cm để tạo cửa thoát bê tông).

		- Kiểm tra chiều dài ống đổ và độ sâu lỗ khoan.



		- Độ khít và thăng bằng trong ống đổ và được giữ bằng dây thép d=2 – 3 mm, đặt cầu cách đáy phễu khoảng 0,8 m.

		- Quan sát bằng mắt, dùng ni vô, thước mét kiểm tra.



		- Sự phù hợp của lượng bê tông cấp vào phễu đổ, để bê tông  tụt dần xuống đáy ống 

		- Thường xuyên theo dõi, so sánh thể tích lỗ khoan và lượng bê tông đã bơm xuống, cấp và thu hồi Bentonite đúng quy phạm.



		- Độ chính xác khi nâng, hạ ống theo tốc độ di chuyển của bê tông, luôn để đáy ống ngập sâu trong bê tông 2m, không lớn quá 5m.

		- Tính tốc độ nâng hạ ống với lượng bê tông đã bơm vào ống.



		- Độ chặt đoạn đầu cọc 1,5m sau đầm rung.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Sự chính xác của việc kiểm tra và lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra các thông số bàn giao với thực tế thi công.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông bể.

Mã số Công việc: C.12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng bê tông tươi hoặc bê tông trộn tai chỗ để đổ vào hệ thống cốp pha đã được lắp ghép hoàn chỉnh. Đúng kỹ thuật, nguyên tắc đổ, đầm bê tông, đảm bảo an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -   Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông bể theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông bể.


-    Cốp pha tại vị trí đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng.


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông bể.


- Đọc và hiểu bản vẽ thi công bê tông bể.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm dùi để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông bể.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông  bể.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ thi công bể.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại máy đầm.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông bể.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng đầm rung, đầm dùi.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông bể; Biện pháp thi công bê tông bể; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 tổ hoặc nhóm trở lên.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao mặt bằng cốp pha, cốt thép.


- Bơm bê tông hoặc bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; máng đổ, phễu đổ; đầm rung, đầm dùi; xẻng; bê tông thành phẩm...


- Phiếu nghiệm thu – bàn giao.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông bể.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông bể.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ làm sạch , tưới ẩm cốp pha tại vị trí đổ bê tông.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông bể đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công bể.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông mái vòm.

Mã số Công việc: C.13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng vữa bê tông có độ sụt đúng yêu cầu, đổ bê tông từ trên  đỉnh vòm xuống , vừa đổ vừa dùng bàn xoa vỗ cho bê tông chặt lại. Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -   Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông mái vòm theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông mái vòm.


-    Cốp pha tại vị trí đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông cong đều theo thiết kế.


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông mái vòm.


- Đọc và hiểu bản vẽ thi công bê tông mái vòm.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công mái vòm.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm dùi để làm cho bê tông chặt lại.


- Vuốt cong và xoa nhẵn bề mặt bê tông mái vòm.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông  mái vòm.


- Nêu được phương pháp đọc vẽ thi công mái vòm.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại máy đầm.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông mái vòm.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng đầm rung, đầm dùi.


-  Nêu và giải thích được biện pháp để và xử lý mạch ngừng thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông mái vòm; Biện pháp thi công bê tông mái vòm; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 tổ hoặc nhóm trở lên.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao mặt bằng cốp pha, cốt thép.


- Bơm bê tông hoặc bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng, xô; đầm rung, đầm dùi; xẻng; bay, bàn xoa; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông mái vòm.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông mái vòm.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ làm sạch , tưới ẩm cốp pha tại vị trí đổ bê tông.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông mái vòm đảm bảo đúng biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công mái vòm.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ cong, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra chiều dày lớp đổ theo thiết kế.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông ống khói.

Mã số Công việc: C.14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng bê tông chịu nhiệt đổ vào hệ thống cốp pha trượt định hình theo từng đợt, đảm bảo để việc đầm bê tông được chặt. Đảm bảo đúng biện pháp thi công bê tông ống khói.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -   Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông ống khói theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông ống khói.


-    Cốp pha tại vị trí đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông đúng cao độ thiết kế.


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông ống khói.


- Đọc và hiểu bản vẽ thi công bê tông ống khói.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công ống khói.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm dùi để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn mặt trên bê tông miệng ống khói.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông  ống khói.


- Nêu được phương pháp đọc vẽ thi công ống khói.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại máy đầm.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông ống khói.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng đầm rung, đầm dùi.


-  Nêu và giải thích được biện pháp để và xử lý mạch ngừng thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông ống khói; Biện pháp thi công bê tông ống khói; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 tổ hoặc nhóm trở lên.


- Thời điểm bắt đầu thi công khi nhận bàn giao mặt bằng cốp pha, cốt thép.


- Bơm bê tông hoặc bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng, xô; đầm rung, đầm dùi; xẻng; bay, bàn xoa; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông ống khói.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông ống khói.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ làm sạch , tưới ẩm cốp pha tại vị trí đổ bê tông.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông ống khói đảm bảo đúng biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công ống khói.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông trong môi trường nước biển.

Mã số Công việc: C.15


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Thi công bê tông trong môi trường nước biển. Theo TCVN 4435:1995 và các yêu cầu theo QĐ 01/2005/QĐ-BXD. Bảo quản, lắp dựng cốt thép, ván khuôn; thi công bê tông; bảo dưỡng bê tông; tháo ván khuôn và sửa chữa khuyết tật bê tông.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông theo biện pháp thi công.

- Hệ thống che chắn nước thuỷ triều đúng quy phạm.


- Vị trí, khoảng cách cốt thép, lớp bảo vệ cốt thép theo thiết kế.


- Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

- Bề mặt bê tông phẳng.


- An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

- Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông trong môi trường đặc biệt.


- Đọc và hiểu bản vẽ thi công bê tông trong môi trường đặc biệt.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công bê tông trong môi trường đặc biệt.


- Đổ bê tông bằng phương pháp vữa dâng.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm dùi để làm cho bê tông chặt lại đối với những vị trí không ngập nước.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt  bê tông.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông  trong môi trường đặc biệt.


- Nêu được phương pháp đọc vẽ thi công bê tông trong môi trường đặc biệt.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại máy đầm.


- Trình bày đựơc phương pháp thi công bê tông bằng phương pháp vữa dâng.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông trong môi trường đặc biệt.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng đầm rung, đầm dùi.


-  Nêu và giải thích được biện pháp để và xử lý mạch ngừng thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Biện pháp thi công dưới nước; Bản vẽ thi công. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất phải có từ 1 tổ (9 người) trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao mặt bằng.


- Sàn công tác, Bun ke, cầu trục hoặc bơm bê tông, ống đổ, phễu đổ, nút ống, cáp treo ống, giá đỡ, vữa bê tông...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông trong môi trường đặc biệt.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông trong môi trường đặc biệt.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ kín, khít, chắc chắn của hệ thống che chắn nước thuỷ triều.

		- Quan sát bằng mắt ( không bị ngấm nước biển trong 3 ngày đầu. Có thể lót ván khuôn bằng nilông. Hoặc tính giờ đổ xong trước khi thuỷ triều lên 6 giờ).



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông trong môi trường đặc biệt đảm bảo đúng biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công bê tông trong môi trường đặc biệt (cường độ tối thiểu không nhỏ hơn 1,15 – 1,25 lần giá trị mác bê tông theo phương pháp sản xuất bê tông). Theo TCVN 4435:1995 và các yêu cầu theo QĐ 01/2005/QĐ-BXD.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm đối với những bộ phận không ngập nước.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông đường hầm.

Mã số Công việc: C.16

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Thi công bê tông đường hầm bao gồm: Tẩy lẹm thừa (underbreak) phần vòm và vệ sinh nền hầm. Đổ bê tông lót đáy hầm. di chuyển cốp pha trượt vào vị trí, định vị; lắp đặt cốt thép; Di chuyển đà giáo, sàn công tác và tiến hành bơm bê tông, đầm và bảo dưỡng bê tông. Khoan lấp đầy và khoan phụt gia cố đỉnh hầm.


.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.

- Những chố lẹm thừa được tẩy đúng kích thước theo thiết kế. Nền hầm được cậy, rửa sạch.


- Mác bê tông, chiều dày lớp lót theo thiết kế.

- Nhận bàn giao từ tổ cốp pha trượt di chuyển đúng vị trí, đo đạc xác định các vị trí khoan cắm neo định vị theo thiết kế.


- Nhận bàn giao từ tổ lắp đặt cốt thép theo các hàng neo định vị. Lắp đặt cốt thép phần vòm và hai bên vách hầm theo biện pháp thi công.


- Bê tông được vận chuyển, bơm theo biện pháp thi công.


- Bê tông sau đầm đặc chắc.


- Bảo dưỡng bê tông theo yêu cầu kỹ thuật.

- Vị trí khoan và chiều dài thực hiện theo biện pháp thi công. Bê tông được lấp đầy theo thiết kế.


-  An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-  Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông đường hầm.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông đường hầm.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công bê tông đường hầm.

- Tính toán, xác định vị trí khoan nổ.

- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm dùi để làm cho bê tông chặt lại.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông đường hầm.


- Nêu được phương pháp đọc vẽ thi công đường hầm.

- Nêu được biện pháp khoan, nổ mìn.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại máy đầm.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông đường hầm.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông ống khói; Biện pháp thi công bê tông đường hầm; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 tổ 25 người trở lên theo quy mô công trình.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao mặt bằng cốp pha, cốt thép.


- Bơm bê tông; Xe vận chuyển bê tông; đầm rung, đầm dùi; xẻng; bay, bàn xoa; vữa bê tông; Đà giáo, sàn công tác.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Công tác sử lý ban đầu theo biện pháp thi công.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự phối hợp, nhận bàn giao từ các bộ phận: cốp pha, cốt thép.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công và biên bản bàn giao.



		- Sự chắc chắn, ổn định của hệ thống đà giáo, sàn công tác.

		- Lay, lắc đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ làm sạch, tưới ẩm cốp pha, bề mặt đổ bê tông.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông đường hầm đảm bảo đúng biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công đường hầm.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm đối chiếu biện pháp đầm.



		- Độ lấp đầy của đỉnh hầm sau khoan phụt.

		- Quan sát, máy la de, đo.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thi công  bê tông đầm lăn ( đường ).

Mã số Công việc: C.17

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Thi công bê tông đầm lăn là: Hỗn hợp bê tông sau khi được trộn từ các trạm trộn được vận chuyển đến nơi đổ bằng các phương tiện như xe chạy trên ray, băng tải, xe ô-tô tự đổ chuyên dụng. Sau đó HHBT được rải bằng máy rải với chiều rộng và chiều dày theo thiết kế. Sau khi rải, thay vì được đầm chặt bằng thiết bị đầm dùi như bê tông thường, BTÐL được làm chặt từ mặt ngoài bằng xe lu với tải trọng lèn và thời gian lèn thích hợp. Sau khi kết thúc quá trình làm chặt, bề mặt bê tông được hoàn thiện lại bằng xe lu lốp. Sau 1 ngày tiến hành cắt khe co theo thiết kế để chống nứt cho bê tông.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -   Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông đầm lăn ( đường ) theo biện pháp thi công.

· Phối hợp với các bộ phận liên quan nhịp nhàng.


· Chiều dày bê tông rải theo thiết kế ( mỗi lớp bê tông được san dày khoảng 30-40cm ).

· Chọn xe lu đầm 2 trống rung có tự trọng, lực rung, tần số rung, biên độ rung theo biện pháp thi công.

· Chọn xe lu bánh lốp theo biện pháp thi công. 

· Bê tông đặc chắc, phẳng sau lu đầm.


· Bề mặt bê tông đúng cao độ thiết kế.

-   Cắt khe co theo thiết kế để chống nứt cho bê tông, khoảng cách 15 m/1 khe co giãn theo thời gian quy định.

-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Lựa chon và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông đầm lăn.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông đầm lăn.

- Điều chỉnh các thông số kỹ thuật theo thiết kế.


- Đánh giá, nhận biết độ chặt của bê tông sau lu đầm.

- Đánh giá, nhận biết độ phẳng của bê tông sau lu đầm.

- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 

- Trình bày được các loại phương tiện thi công bê tông đầm lăn.


- Nêu được phương pháp đọc vẽ thi công bê tông đầm lăn.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại máy lu.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông đầm lăn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông đầm lăn; Biện pháp thi công bê tông đầm lăn; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 tổ trở lên.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao mặt bằng, vật tư, thiết bị.


-  Máy trộn bê tông cưỡng bức, xe ô tô tự đổ xe, xe vận chuyển thùng 6 m3, Máy rải bê tông, xe lu rung, xe lu lốp, đầm cóc, thước mét, dây căng, cọc tiêu, búa…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông đầm lăn.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của việc lựa chọn máy: công suất, tự trọng, lực rung, tần số rung, biên độ rung theo biện pháp thi công. .

		-  đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận liên quan.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ chính xác của chiều dày lớp rải bê tông.

		- Thước mét. Đo đối chiếu quy phạm.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông đầm lăn đảm bảo đúng biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình so với biện pháp thi công đầm lăn.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau lu đầm.

		- Quan sát quá trình lu đầm. Đối chiếu bảng quy phạm lu đầm. 



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau lu đầm.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm kiểm tra. Đối chiếu yêu cầu thiết kế.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đầm bê tông bằng thủ công.

Mã số Công việc: C.18

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Dùng đầm gỗ hoặc đầm gang đầm cho bê tông chặt lại ở những kết cấu có chiều dày bê tông mỏng, rộng như sàn, sân, đường... Dùng thanh sắt để chọc, kết hợp với dùng búa gõ ván thành làm cho bê tông chặt lại ở những kết cấu dày như dầm, cột... Đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị đầm theo biện pháp thi công.

-  Cán sơ bộ so với cốt thiết kế. 


-  Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

-  Bề mặt bê tông phẳng.


-  An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-  Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công. 


- Phân loại dụng cụ đầm bê tông bằng thủ công.


- Cán phẳng sơ bộ bề mặt bê tông trước khi đầm.


- Sử dụng dụng cụ đầm và đầm đúng kỹ thuật.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh công nghiệp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ đầm bê tông bằng thủ công.


- Nêu được phạm vi, tác dụng các loại dụng cụ đầm thủ công.


- Trình bày đựơc phương pháp cán phẳng bề mặt bê tông.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ trong quá trình đầm.


- Trình bày được phương pháp đầm bê tông bằng thủ công.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp thi công bê tông thủ công. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Có từ 1 người trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện; khi đổ và san bê tông xong trong một phạm vi nhất định nào đó.

- Đầm gang hoặc đầm gỗ; thanh sắt, búa; thước tầm, bay, bàn xoa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý và đầy đủ các dụng cụ đầm bê tông bằng thủ công.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ phẳng tương đối so với cốt thiết kế khi cán sơ bộ.

		- Quan sát trực tiếp, dùng thước mét kiểm tra cốt thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát bằng mắt trong quá trình đầm.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đầm bê tông bằng đầm bàn.


Mã số Công việc: C.19

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Đầm những kết cấu bê tông có chiều dày mỏng như: sàn, sân, đường... cho bê tông chặt lại, đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


-  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


-  An toàn điện, máy đầm bàn hoạt động tốt 


-  San bê tông phẳng tương đối so với cốt thiết kế.


-  Đầm đúng chiều quay của động cơ. 


-  Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

-  Bề mặt bê tông phẳng.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Nhận biết, kiểm tra đánh giá máy đầm bàn về độ cách điện, hoạt động bình thường.


- San phẳng sơ bộ bề mặt bê tông trước khi đầm.


- Sử dụng và điều khiển máy đầm bàn và đầm đúng kỹ thuật.


- Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của máy đầm bàn.


- Nêu được phương pháp san bê tông phẳng theo mốc thiết kế.


- Trình bày đựơc phương pháp đầm bê tông bằng đầm bàn.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ trong quá trình đầm.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp đầm bê tông bằng đầm bàn. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Ít nhất phải có 2 người.


- Thời điểm thực hiện: khi đổ và san bê tông xong trong một phạm vi nhất định nào đó.


- Đầm bàn; thước tầm, cuốc, cào; bay, bàn xoa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ an toàn điện và hoạt động tốt của máy đầm bàn. 

		- Kiểm tra bằng bút thử điện, vận hành thử không tải.



		- Độ ổn định, cách điện tốt của nguồn điện.

		- Kiểm tra bằng bút thử điện, đồng hồ điện, quan sát bằng mắt.



		- Độ phẳng tương đối so với cốt thiết kế khi san bê tông.

		- Quan sát bằng mắt trong quá trình đầm.



		- Đảm bảo nguyên tắc đầm, đúng chiều quay của động cơ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đầm.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đầm.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đầm bê tông bằng đầm dùi.


Mã số Công việc: C.20

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Đầm những kết cấu bê tông có chiều dày lớn như: móng, cột, dầm... cho bê tông chặt lại, đảm bảo kỹ thuật, đúng trình tự.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


-  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


-  An toàn điện, máy đầm dùi hoạt động tốt. 


-  Bê tông đặc chắc, đồng đều sau đầm.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Nhận biết, kiểm tra đánh giá máy đầm dùi về độ cách điện, hoạt động bình thường.


- Sử dụng và điều khiển máy đầm dùi và đầm đúng kỹ thuật.


- Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của máy đầm dùi.


- Trình bày đựơc phương pháp đầm bê tông bằng đầm dùi.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ trong quá trình đầm.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp đầm bê tông bằng đầm dùi. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Có 1 người trở lên tùy thuộc quy mô đầm.


- Thời điểm thực hiện: khi đổ và san bê tông xong trong một phạm vi nhất định nào đó.


- Đầm dùi; búa.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ an toàn điện và hoạt động tốt của máy đầm dùi. 

		- Kiểm tra bằng bút thử điện, vận hành thử không tải.



		- Độ ổn định, cách điện tốt của nguồn điện.

		- Kiểm tra bằng bút thử điện, đồng hồ điện, quan sát bằng mắt.



		- Đảm bảo nguyên tắc đầm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đầm.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình đầm.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc: Hoàn thiện bề mặt sản phẩm bằng thủ công.


Mã số Công việc: C.21

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Dùng máy cán hoặc thước tầm cán phẳng bề mặt, dùng bàn xoa làm nhẵn. Đảm bảo đúng trình tự và yêu cầu kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị hoàn thiện bề mặt theo biện pháp thi công. 


· Mặt phẳng, chiều dày bê tông, độ dốc theo yêu cầu thiết kế.


· Bề mặt nhẵn sau khi xoa.


-   An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Nhận biết và sử dụng dụng cụ hoàn thiện bề mặt bê tông.


- Sử dụng thước tầm để cán phẳng bề mặt.


- Xác định chiều dày bê tông, cốt theo thiết kế.


- Sử dụng bàn xoa để làm nhẵn bề mặt.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ hoàn thiện bề mặt.


- Trình bày đựơc phương pháp cán phẳng.


- Nêu được phương  pháp xác định cốt thiết kế.


- Trình bày được phương pháp xoa nhẵn bề mặt.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục bề mặt bê tông không nhẵn.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện; Biện pháp hoàn thiện bề mặt bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


- Thời điểm thực hiện: khi đã đầm xong.


- Thước tầm, bay, bàn xoa, thước mét.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ hoàn thiện bề mặt.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ phẳng, đảm bảo chiều dày bê tông, độ dốc theo yêu cầu thiết kế.

		- Dùng thước tầm kiểm tra độ phẳng mặt, dùng thước mét đo kiểm tra cốt.



		- Độ nhẵn bề mặt sau khi xoa.

		- Quan sát trực tiếp bề mặt sản phẩm.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc: Hoàn thiện bề mặt bê tông bằng máy ( helicopter ).

Mã số Công việc: C.22

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Khi nền bê tông đủ độ cứng cho phép dùng máy đánh mặt loại quay tròn ( helicopter ) đánh phá tạo độ phẳng cho bề mặt, rắc đều phụ gia tăng cứng bề mặt rồi dùng máy đánh cho bề mặt bóng, nhẵn.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, máy hoàn thiện bề mặt bê tông theo biện pháp thi công. 


        -   Chuẩn bị dụng phụ gia tăng cứng bề mặt theo thiết kế. 

· Mặt phẳng bê tông theo yêu cầu thiết kế.

· Phụ gia tăng cứng bề mặt tiêu thụ theo định mức thi công.

-    Bề mặt nhẵn, độ bóng bề mặt cao, đều, màu sắc tươi, không bị cháy, không có vết sau khi đánh.


-   An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.



III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Nhận biết và sử dụng dụng cụ, máy hoàn thiện bề mặt bê tông.


- Vận hành máy để đánh phẳng bề mặt.


- Xác định chiều dày phụ gia tăng cứng bề mặt theo định mức.

- Nhận biết độ nhẵn, bóng bề mặt.

- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ, máy hoàn thiện bề mặt.


- Nêu được phương  pháp tính toán định mức theo thiết kế.

- Nêu được tác dụng của phụ gia tăng cứng bề mặt

- Trình bày được phương pháp vận hành máy để đánh nhẵn bề mặt.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục bề mặt bê tông không nhẵn.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện; Biện pháp hoàn thiện bề mặt bê tông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ  2 người trở lên.


- Thời điểm thực hiện: Khi bề mặt bê tông đủ độ cứng cho phép.


- Bàn tà lột, bay, bàn xoa, máy đánh mặt loại quay tròn ( helicopter ), phụ gia tăng cứng bề mặt.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ hoàn thiện bề mặt.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ chính xác khi tính toán phụ gia tăng cứng bề mặt theo khối lượng công việc. 

		- Cân, đong đối chiếu định mức thi công.



		- Sự thành thục khi vận hành và điều khiển máy đánh mặt.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ nhẵn, độ bóng bề mặt, đều, màu sắc tươi, không bị cháy, không có vết sau khi đánh.

		- Quan sát, đối chiếu yêu cầu kỹ thuật.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc: Bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


Mã số Công việc: C.23

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Đổ bê tông sau 4 về mùa hè, 6 giờ về mùa đông phải tiến hành bảo dưỡng bê tông bằng nước để tránh không cho nước trong bê tông bốc hơi quá nhanh làm khô trắng bề mặt, dẫn đến bê tông bị co ngót đột ngột, sảy ra hiện tượng rạn nứt.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 

-  Bảo vệ bề mặt bê tông những ngày đầu.


-  Ngâm, tưới nước sạch chảy tràn mặt, dùng bao tải ẩm, ni lông, cát… 

-  Thời gian bảo dưỡng các giai đoạn.

· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ phù hợp với phương pháp bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


- Đánh giá, nhận biết cường độ bê tông. 


- Xác định đúng thời gian cần phải bảo dưỡng.


- Vận dụng hợp lý các phương pháp bảo dưỡng bê tông.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ.


- Trình bày đựơc phương pháp bảo dưỡng bê tông giai đoạn đầu.


- Trình bày đựơc phương pháp bảo dưỡng bê tông giai đoạn đầu.


- Trình bày đựơc phương pháp bảo dưỡng bê tông giai đoạn tiếp theo.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục bề mặt bê tông bị khô trắng, rạn nứt.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Biện pháp bảo dưỡng bê tông đổ tại chỗ; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Có 1 người trở lên tùy thuộc vào khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: sau khi đổ xong 4-6 giờ.


- Xô, thùng, vòi nước, bao tải ẩm, ni lông, cát ẩm; nguồn nước sạch.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ bảo dưỡng bê tông đổ   tại chỗ. 

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp bảo dưỡng bê tông.



		- Bảo vệ bề mặt bê tông phải có ván lót. Ngâm, tưới nước sạch chảy tràn mặt ( không tưới, dội trực tiếp lên bề mặt bê tông trong vòng 4 – 6 giờ ).

		- Quan sát trực tiếp, tính thời gian từ khi đổ xong bê tông.



		- Đảm bảo thời gian bảo dưỡng giai đoạn đầu về ban ngày cứ 3 giờ tưới một lần. Ban đêm ít nhất hai lần. Có thể dùng bao tải ẩm hoặc cát ẩm phủ lên mặt bê tông để giảm số lần bảo dưỡng.

		- Đồng hồ, phiếu ghi chép; Quan sát trực tiếp, bấm thời gian. Đối chiếu biện pháp bảo dưỡng



		- Đảm bảo thời gian bảo dưỡng giai đoạn tiếp theo, ít nhất mỗi ngày phải tưới nước bảo dưỡng 3 lần, luôn giữ cho bê tông ẩm bề mặt.

		- Đồng hồ, phiếu ghi chép; Quan sát trực tiếp, bấm thời gian. Đối chiếu biện pháp bảo dưỡng



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Phun màng bảo dưỡng).


Mã số Công việc: C.24

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Corcure 90) là hợp chất bảo dưỡng gốc nước,được chế tạo sẵn, sử dụng để ngăn chặn sự bốc hơi nước từ bề mặt bê tông. Áp dụng cho bề mặt bê tông tươi, lớp màng Corcure 90 liên tục như là một hàng rào ngăn cản tiến trình mất nước đảm bảo cho quá trình hydrat hóa của xi măng có hiệu lực và không bị nứt do co ngót.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo công nghệ theo biện pháp thi công. 

-  Chuẩn bị vật tư theo định mức khối lượng công việc.


-  Pha chế Corcure 90 theo liều lượng quy định.


-  Phun đều khắp bề mặt cần bảo dưỡng. 

-  An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-  Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Phun màng d.d bảo dưỡng).

- Tính toán vật tư cần sử dụng.


- Tính toán tỉ lệ, pha trộn. 


- Sử dụng các dụng cụ phun.


- Nhận biết độ đồng đều khi phun.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Phun màng d.d bảo dưỡng).

- Nêu đựơc phương pháp tính toán vật tư/m2.


- Nêu đựơc phương pháp pha trộn Corcure 90.


- Trình bày đựơc phương pháp phun màng d.d bảo dưỡng

- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Biện pháp bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ (Phun màng d.d bảo dưỡng).

 Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Có 1 người trở lên tùy thuộc vào khối lượng công việc.

- Thời điểm thực hiện: phun Corcure 90, ngay khi nước trên bề mặt bê tông nằm ngang vừa bốc hơi. 

 - Xô, vòi nước, thiết bị phun đeo vai hoặc thiết bị phun cơ giới, Corcure 90.


.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp bảo dưỡng bê tông bằng màng phủ.



		- Độ chính xác khi tính toán hỗn hợp Corcure 90/m2 cần bảo dưỡng (5.5 m2/lít).

		- Máy tính, giấy bút. Tính toán đối chiếu định mức.



		- Pha chế hỗn hợp với nước đúng tỉ lệ.

		- Quan sát, đếm; Đối chiếu tỉ lệ định mức.



		- Độ đồng đều trên khắp bề mặt phun màng bảo dưỡng.

		- Quan sát và cảm nhận quá trình phun.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Sửa chữa khuyết tật sản phẩm.  


Mã số Công việc: C.25

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Sau khi tháo dỡ cốp pha, tiến hành sửa chữa những chỗ sản phẩm bị khuyết tật như: bị rỗ, hổng cốt thép, sứt mẻ... Đục, làm sạch, tưới ẩm, trám vá đúng kỹ thuật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 

· Chuẩn bị mặt bằng theo biện pháp thi công.


· Bề mặt khuyết tật sạch, ẩm.


· Các lỗ rỗ lấp đầy.


· Chỗ hổng cốt thép đục hình chữ V, làm sạch, dùng bê tông sỏi nhỏ đúng mác ném chặt, xoa nhẵn để vá.


· Chỗ sứt mẻ được chám vá như góc, mép sản phẩm. 


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ phù hợp với biện pháp sửa chữa khuyết tật sản phẩm.


- Đánh giá, nhận biết độ sạch, độ ẩm của khuyết tật. 


- Nhận biết, đánh giá khuyết tật sản phẩm mắc phải.


- Xử lý bề mặt, đục, chám, vá sản phẩm.


- Vận dụng hợp lý các biện  pháp sửa chữa khuyết tật sản phẩm.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ sửa chữa khuyết tật sản phẩm.


- Nêu được phương pháp xử lý độ sach, độ ẩm của khuyết tật sản phẩm.


- Trình bày đựơc biện pháp xử lý bê tông bị rỗ.


- Trình bày đựơc biện pháp xử lý bê tông bị hổng cốt thép.


- Trình bày đựơc biện pháp xử lý bê tông bị sứt, mẻ.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Biện pháp sửa chữa khuyết tật sản phẩm. Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).

- Có 1 người trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: sau khi tháo dỡ cốp pha.


- Xô, nước, đục, búa, bàn chải sắt, bay, bàn xoa, thước tầm.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ sửa chữa khuyết tật sản phẩm.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp sửa chữa khuyết tật sản phẩm.



		- Độ làm sạch, độ tưới ẩm bề mặt khuyết tật.

		- Quan sát trực tiếp quá trình xử lý bề mặt.



		- Đảm bảo đúng kỹ thuật, các lỗ rỗ được lấp đầy.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thực hiện công việc. Các lỗ rỗ được lấp đầy, không có giáp lai.



		- Đảm bảo đúng kỹ thuật, đục hình chữ V, làm sạch, dùng bê tông sỏi nhỏ đúng mác ném chặt, xoa nhẵn để vá chỗ  cốt thép bị hổng.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thực hiện công việc. Cốt thép được phủ kín, không có giáp lai.



		- Độ thẳng, sắc những chỗ được chám vá như góc, mép sản phẩm, những chỗ sứt mẻ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thực hiện công việc. Góc phải thẳng, sắc và không có giáp lai.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên Công việc: Xử lý mạch ngừng bê tông.  


Mã số Công việc: C.26

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Trước khi thi công bê tông tiếp phải tiến hành đục bỏ những chỗ nứt nẻ, dỗ... tưới nước làm sạch, không để nước đọng lại. Dùng vữa xi măng cát vàng cùng cấp phối bê tông đổ một lớp khoảng 2cm, rồi mới đổ bê tông tiếp.



II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

-   Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thi công theo biện pháp thi công. 


· Mạch ngừng sạch, ẩm bề mặt.


· Các vị trí tiếp giáp được lấp đầy.


· An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

· Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ phù hợp với biện pháp xử lý mạch ngừng.


- Đánh giá, nhận biết độ sạch, độ ẩm của mạch ngừng. 

- Xử lý bề mặt, đục, làm sạch mạch ngừng.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công đúng thời gian.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được tính năng, tác dụng của các dụng cụ xử lý mạch ngừng.


- Nêu được phương pháp xử lý độ sach, độ ẩm của mạch ngừng.


- Trình bày đựơc biện pháp xử lý mạch ngừng.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.



IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Biện pháp xử lý mạch ngừng; 


- Có 1 người trở lên tùy thuộc khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: trước khi tiến hành đổ tiếp bê tông.


- Xô, nước, đục, búa, bàn chải sắt, bay, bàn xoa, thước tầm.



V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại của việc chuẩn bị dụng cụ xử lý mạch ngừng.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu với biện pháp sửa chữa khuyết tật sản phẩm.



		- Độ làm sạch, độ tưới ẩm bề mặt mạch ngừng.

		- Quan sát trực tiếp quá trình xử lý bề mặt.



		- Đảm bảo đúng kỹ thuật, các vị trí tiếp giáp được lấp đầy vữa xi măng cát vàng mác cao hoặc bê tông có độ sụt lớn hơn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thực hiện công việc. Mạch ngừng đặc chắc và không có giáp lai.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông tấm đan.

Mã số Công việc: D.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Đổ bê tông vào cốp pha theo thiết kế, dùng đầm gang hoặc đầm bàn đầm chặt, cán phẳng và làm nhẵn bề mặt.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông tấm đan theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm đan.


-    Cốp pha tại vị trí đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông tấm đan.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông tấm đan.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm thủ công, đầm bàn để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông tấm đan.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện thi công bê tông tấm đan.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết tấm đan.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm thủ công.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông tấm đan.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng thủ công, đầm bàn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông tấm đan; Biện pháp thi công bê tông tấm đan; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 2 người đến 1 tổ tùy theo khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; đầm gang, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông tấm đan.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm đan.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, làm sạch , tưới ẩm cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông tấm đan đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công tấm đan.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông tấm sàn.

Mã số Công việc: D.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào cốp pha định hình tấm sàn theo thiết kế, dùng đầm bàn hoặc đầm rung, đầm dùi đầm chặt, dùng thước tầm hoặc máy làm phẳng cán phẳng bề mặt và làm nhẵn. Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông tấm sàn theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm sàn.


· Cốp pha đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Các chi tiết chờ đúng thiết kế.


· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông tấm sàn.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông tấm sàn.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm bàn để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông tấm sàn.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông tấm sàn.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết tấm sàn.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm rung.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông tấm sàn.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng rung, đầm bàn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông tấm sàn; Biện pháp thi công bê tông tấm sàn; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông tấm sàn.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm sàn.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Độ chính xác, đầy đủ các chi tiết chờ.

		- Quan sát bằng mắt. Đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông tấm sàn đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công tấm sàn.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông tấm tường.

Mã số Công việc: D.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào cốp pha định hình tấm tường theo thiết kế, dùng đầm bàn hoặc đầm rung, đầm dùi đầm chặt, dùng thước tầm hoặc máy làm phẳng cán phẳng bề mặt và làm nhẵn. Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



       -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông tấm tường theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm tường.


· Cốp pha đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Các chi tiết chờ đúng thiết kế.


· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông tấm tường.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông tấm tường.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm bàn để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông tấm tường.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông tấm tường.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết tấm tường.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm rung.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông tấm tường.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng rung, đầm bàn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông tấm tường; Biện pháp thi công bê tông tấm tường; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông tấm tường.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông tấm tường.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Độ chính xác, đầy đủ các chi tiết chờ.

		- Quan sát bằng mắt. Đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông tấm tường đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công tấm tường.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông ống cống.

Mã số Công việc: D.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào ván khuôn định hình ống cống, dùng đầm dùi hoặc đầm rung hoặc đầm bằng phương pháp li tâm: đầm chặt, làm phẳng và nhẵn bề mặt. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



       -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông ống cống theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông ống cống.


· Cốp pha đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Các chi tiết chờ đúng thiết kế.


· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông ống cống.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông ống cống.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung, đầm bàn hoặc đầm li tâm để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông ống cống.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông ống cống.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết ống cống.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm rung, đầm li tâm.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông ống cống.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng rung, đầm bàn, đầm li tâm.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông ống cống; Biện pháp thi công bê tông ống cống; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông ống cống.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông ống cống.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông ống cống đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công ống cống.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông Pa nen.

Mã số Công việc: D.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào ván khuôn định hình panen theo thiết kế, dùng đầm bàn hoặc bàn rung đầm chặt, làm phẳng, nhẵn mặt trên. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



       -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông panen theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông panen.


· Cốp pha đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Các chi tiết chờ đúng thiết kế.


· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông Pa nen.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông Pa nen.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm đùi, đầm bàn để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông Pa nen.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông Pa nen.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết Pa nen.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm dùi.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông Pa nen.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng dùi, đầm bàn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công bê tông Pa nen; Biện pháp thi công bê tông Pa nen; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông Pa nen.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông Pa nen.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông Pa nen đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công Pa nen.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công và phối hợp.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông cọc.

Mã số Công việc: D.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị, kiểm tra trước khi đổ, đổ bê tông vào ván khuôn định hình cọc theo thiết kế, dùng đầm dùi hoặc đầm rung  đầm chặt, dùng thước cán phẳng và xoa nhẵn bề mặt. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



       -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông cọc theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông cọc.


· Cốp pha đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông cọc.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông cọc.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm đùi, đầm bàn để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông cọc.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông cọc.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cọc.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm dùi.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông cọc.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng dùi, đầm bàn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết cọc; Biện pháp thi công bê tông cọc; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông cọc.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông cọc.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông cọc đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công cọc.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công và phối hợp.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông dầm trên bệ cố định.

Mã số Công việc: D.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị dụng cụ, máy. Kiểm tra trước khi thi công. Đổ vữa bê tông, đầm và hoàn thiện bề măt. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



       -    Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông dầm trên bệ cố định theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông dầm trên bệ cố định.


· Cốp pha đổ bê tông sạch, không bám dính.

· Vị trí, kích thước, khoảng cách cốt thép theo bản vẽ thiết kế.


· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông dầm trên bệ cố định.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông dầm trên bệ cố định.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm đùi, đầm bàn để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông dầm trên bệ cố định.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông dầm trên bệ cố định.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết dầm.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm bàn, đầm dùi.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông dầm trên bệ cố định.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng dùi, đầm bàn.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết dầm; Biện pháp thi công bê tông dầm trên bệ cố định; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; bê tông thành phẩm...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông dầm trên bệ cố định.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông dầm trên bệ cố định.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông dầm trên bệ cố định đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công dầm trên bệ cố định.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công và phối hợp.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Đổ bê tông nhẹ ( tạo hình các cấu kiện ).

Mã số Công việc: D.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Chuẩn bị dụng cụ, máy móc. Kiểm tra trước khi thi công. Đổ hỗn hợp bê tông, lèn chặt hỗn hợp bê tông và hoàn thiện bề mặt cấu kiện. Các công đoạn này được thi công trên công nghệ bệ. Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:



        -   Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông nhẹ hợp lý theo biện pháp thi công.

· Chuẩn bị dụng cụ, máy móc, phương tiện phù hợp với công việc.


· Kiểm tra trước khi thi công bê tông nhẹ.


· Lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.


        -   Vị trí, kích thước các chi tiết chờ theo thiết kế. 

· Bê tông đặc chắc sau đầm.


· Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

· Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện thi công bê tông nhẹ.


- Đọc bản vẽ thi công bê tông nhẹ.

- Kiểm tra và xử lý trước khi thi công.


- Đổ bê tông bằng thủ công và đổ kết hợp với các bộ phận khác.


- Vận hành và sử dụng đầm rung để làm cho bê tông chặt lại.


- Làm phẳng và xoa nhẵn bề mặt bê tông nhẹ.


- Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác ( nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.

2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông nhẹ.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cấu kiện.


- Nêu được phạm vi, tác dụng của đầm rung.


- Nêu được biện pháp thi công bê tông nhẹ.


- Giải thích và nêu được biện pháp xử lý hiện tượng bê tông bị phân tầng, rỗ...


- Trình bày được quy trình đầm bê tông bằng rung.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết các cấu kiện; Biện pháp thi công bê tông nhẹ các cấu kiện; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; đầm rung, đầm bàn; xẻng; cốp pha, cốt thép; vữa bê tông nhẹ...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông nhẹ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý, đầy đủ các dụng cụ, thiết bị, máy, phương tiện phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ của việc kiểm tra trước khi thi công bê tông nhẹ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ sạch bề mặt, lớp dầu chống dính cốp pha đều khắp.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Sự đầy đủ, đúng vị trí, kích thước, được cố định chắc chắn, không xê dịch của các chi tiết chờ.

		- Quan sát, kiểm tra đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Sự hợp lý của quy trình kỹ thuật đổ bê tông nhẹ đảm bảo biện pháp thi công.

		- Quan sát quá trình đổ bê tông so với biện pháp thi công các cấu kiện bê tông nhẹ.



		- Sự phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác.

		- Quan sát quá trình thi công và phối hợp.



		- Độ đặc chắc, đồng đều của bê tông sau đầm.

		- Quan sát quá trình đầm.



		- Độ phẳng, nhẵn của bề mặt bê tông sau hoàn thiện.

		- Quan sát bằng mắt, dùng thước tầm, thước nêm kiểm tra.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: Đổ bê tông cột điện tròn.



Mã số công việc: D. 09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Công việc Đổ bê tông cột điện tròn bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông; Chuẩn bị dụng cụ thiết bị; Chờ ghép cốt pha định hình; Kiểm tra trước khi thi công; Đổ HHBT; Quay ly tâm; Tĩnh định; Gia công nhiệt; Vệ sinh môi trường lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông cốt điên tròn theo biện pháp thi công.



-    Chuẩn bị dụng cụ, máy móc phù hợp với công việc. 

· Kiểm tra các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...


· Lồng thép, con kê đúng vị trí theo thiết kế.


· Hỗn hợp bê tông đồng nhất.


· Kích thước (chiều dày & đường kính, lớp bê tông bảo vệ) và hình dáng của cột điện tròn theo bản vẽ thiết kế.


· Thời gian tĩnh định, gia công nhiệt (nhiệt độ, độ ẩm), dưỡng hộ theo quy phạm.


-    Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

-    Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1. Kỹ năng: 

· Đọc bản vẽ thiết kế cột điện tròn.


· Kiểm tra, đánh giá chất lượng lồng thép. 


· Đổ hỗn hợp bê tông.


· Vận hành máy quay li tâm cột điện tròn (tốc độ quay, thời gian quay theo tiêu chuẩn).


· Phối hợp, hợp tác làm việc theo nhóm trong quá trình quay li tâm.


· Theo dõi đèn báo, tín hiệu (còi) của cầu trục khi cẩu cột điện ra nơi gia công nhiệt.


· Đặt các thiết bị để gia công nhiệt ẩm (đường ống, van, khoá).


2. Kiến thức: 


-  Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông cột điện    tròn.


-   Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cột điện tròn.

· Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá trước khi thi công.


· Trình bày được qui trình đổ bê tông cột điện tròn (đặc biệt lưu ý tác dụng của quay li tâm, gia công nhiệt ẩm).


· Giải thích được nguyên nhân gây ra các hiện tượng nứt, rỗ bê tông, phân lớp bê tông.


· Đưa ra các biện pháp khắc phục hiện tượng dính khuôn, chiều dày bê tông bảo vệ cốt thép.


· Tìm ra các nguyên nhân và các biện pháp gây ra hư hỏng sản phẩm.


·  Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ chi tiết, Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


· Ít nhất phải có từ 5 người trở lên.

- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng; máy quay li tâm; xẻng; cốp pha 
định hình,  cốt thép; hỗn hợp bê tông, thiết bị dưỡng hộ, mặt bằng nhà xưởng....


IV. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông cốt điên tròn.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình đổ bê tông cột điện tròn.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ vững chắc của lồng thép và độ ổn định của con kê.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm



		- Độ dàn đều và đồng nhất của hỗn hợp bê tông.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Độ chính xác về kích thước (chiều dày & đường kính, lớp bê tông bảo vệ) và hình dáng của cột điện tròn.

		- Quan sát, dùng thước đo đối chiếu bản vẽ.



		- Độ chính xác của thời gian tĩnh định, gia công nhiệt (nhiệt độ, độ ẩm), tháo khuôn, dưỡng hộ.

		- Quan sát đồng hồ



		- Độ nhẵn, mịn bề mặt cột điện tròn.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: Đổ bê tông cột điện chữ H



Mã số công việc: D. 10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Đổ bê tông cột điện chữ H bao gồm: Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông - Chuẩn bị dụng cụ thiết bị - Chờ ghép cốt pha định hình - Kiểm tra trước khi thi công -  Đổ hỗn hợp bê tông  - Đầm bê tông - Tĩnh định - Gia công nhiệt - Vệ sinh môi trường lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông cốt điên chữ H theo biện pháp thi công.



-    Chuẩn bị dụng cụ, máy móc phù hợp với công việc. 

· Kiểm tra các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...


· Kích thước và hình dáng của cột điện chữ H theo bản vẽ thiết kế.


-    Bề mặt bê tông phẳng đều theo thiết kế.

-    Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng: 


· Đọc bản vẽ thiết kế cột điện chữ H.


· Kiểm tra, đánh giá chất lượng khung thép. 


· Đổ hỗn hợp bê tông.


· Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm..


-   Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác (nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


· Đặt các thiết bị để gia công nhiệt ẩm (đường ống, van, khoá).

· Dưỡng hộ bê tông.


2. Kiến thức: 


-  Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy thi công bê tông cột điện    chữ H.


-   Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cột điện chữ H.

· Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá trước khi thi công.


· Trình bày được qui trình đổ bê tông cột điện chữ H.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra các hiện tượng nứt, rỗ bê tông, phân tầng bê tông.


· Đưa ra các biện pháp khắc phục hiện tượng dính khuôn, chiều dày bê tông bảo vệ cốt thép.



-   Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ chi tiết, Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên.

-  Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


· Máy trộn bê tông tự đổ; Bun ke và cần trục hoặc xe rùa, cáng; xe gòng;đầm dùi, đầm rung; xẻng; cốp pha định hình, cốt thép; hỗn hợp bê tông, thiết bị dưỡng hộ, mặt bằng nhà xưởng...

V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá



		- Sự hợp lý của bước chuẩn bị mặt bằng đổ bê tông cốt điên chữ H.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự bao quát hết các nội dung liên quan: đường vận chuyển, ATLĐ...

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình đổ bê tông cột điện chữ H.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Độ chính xác về kích thước và hình dáng của cột điện chữ H.

		- Dùng thước kiểm tra, đối chiếu bản vẽ thiết kế.



		- Độ dàn đều và lèn chặt của hỗn hợp bê tông.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Thời gian tĩnh định, gia công nghiệt, tháo khuôn, dưỡng hộ

		- Quan sát đồng hồ



		- Độ nhẵn, phẳng, mịn bề mặt cột điện chữ H.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: Đầm bê tông bằng phương pháp quay li tâm



Mã số công việc: D.11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc đầm bê tông bằng phương pháp quay li tâm bao gồm: Kiểm tra ván khuôn và thiết bị máy móc; Thử không tải máy quay li tâm; Thực hiện các bước tiếp theo; Quay li tâm; Tĩnh định; Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


-    Chuẩn bị dụng cụ, máy móc phù hợp với công việc. 


· Chạy thử không tải máy quay li tâm.


· Hỗn hợp bê tông dàn đều, lèn chặt.

-    Thời gian tĩnh định, gia công nghiệt, dưỡng hộ,  tháo khuôn theo quy phạm.


-    Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng: 



-   Phân biệt và lựa chọn các dụng cụ, máy móc.


· Kiểm tra, đánh giá tình trạng hoạt động của máy quay li tâm. 


· Đổ hỗn hợp bê tông đúng quy trình.

· Định lượng thời gian và vận hành máy quay li tâm (thử không tải: Tốc độ quay, thời gian quay).


· Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.


-   Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác (nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


2. Kiến thức: 


-   Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy quay li tâm.


· Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá trước khi quay li tâm.


· Trình bày được qui trình đầm bê tông bằng phương pháp quay li tâm.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra các hiện tượng nứt, rỗ bê tông, phân tầng bê tông.

· Đưa ra các biện pháp khắc phục hiện tượng dính khuôn, chiều dày sản phẩm và chiều dày lớp bê tông bảo vệ cốt thép.



-  Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ chi tiết, Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


· Ít nhất phải có từ 5 người trở lên.

-   Thời điểm thực hiện: khi hỗn hợp bê tông đã đổ đầy khuôn.

· Bun ke và cầu trục; máy quay li tâm; xẻng; cốp pha định hình, cốt thép; hỗn hợp bê tông, mặt bằng nhà xưởng....


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Đảm bảo máy quay li tâm hoạt động tốt khi chạy không tải.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Sự tuân thủ các quy trình kỹ thuật của các bước tiếp theo.

		- Quan sát quá trình thi công đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của thời gian và độ dàn đều, lèn chặt, đổ hỗn hợp bê tông.

		- Quan sát đồng hồ đối chiếu quy phạm.



		- Độ chính xác của thời gian tĩnh định, gia công nhiệt, dưỡng hộ,  tháo khuôn.

		- Quan sát đồng hồ đối chiếu bảng tĩnh định.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: Đầm bê tông bằng bàn rung



Mã số công việc: D.12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc đầm bê tông bằng bàn rung bao gồm: Kiểm tra thiết bị rung, thử không tải máy rung; Thực hiện các bước tiếp theo; Vận hành bàn rung; Tĩnh định; Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 



-    Chuẩn bị dụng cụ, máy móc phù hợp với công việc. 


· Chạy thử không tải máy đầm rung trước khi thi công.


· Tần số, biên độ, thời gian rung theo quy định.


· Thời gian tĩnh định, gia công nghiệt, dưỡng hộ,  tháo khuôn theo quy phạm.


-    Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng: 



-   Phân biệt và lựa chọn các dụng cụ, máy đầm rung.


· Kiểm tra, đánh giá tình trạng hoạt động của máy đầm rung. 


· Đổ hỗn hợp bê tông đúng quy trình.

· Định lượng thời gian và vận hành máy đầm rung ( tần số, biên độ, thời gian rung đúng quy định).


· Nhận biết độ chặt của bê tông sau đầm.


-   Phối hợp nhịp nhàng với các bộ phận khác (nhận biết các ký, tín hiệu phối hợp ).


2. Kiến thức:


-   Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy đầm rung.


· Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá trước khi chạy không tải máy đầm rung.


· Trình bày được qui trình đầm bê tông bằng đầm rung.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra các hiện tượng nứt, rỗ bê tông, phân tầng bê tông.


· Đưa ra các biện pháp khắc phục hiện tượng dính khuôn, chiều dày sản phẩm và chiều dày lớp bê tông bảo vệ cốt thép.



-  Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ chi tiết, Biện pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


-   Ít nhất phải có từ 3 người trở lên. –

-   Thời điểm thực hiện: khi hỗn hợp bê tông đã đổ đầy khuôn.


· Bun ke và cầu trục; máy đầm rung; xẻng; cốp pha định hình, cốt thép; hỗn hợp bê tông, mặt bằng nhà xưởng...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Đảm bảo máy đầm rung hoạt động tốt khi chạy không tải.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp



		- Sự tuân thủ các quy trình kỹ thuật của các bước tiếp theo.

		- Quan sát quá trình thi công đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của tần số, biên độ, thời gian rung đúng quy định. 

		- Quan sát đồng hồ.



		- Độ chính xác của thời gian tĩnh định, gia công nhiệt, dưỡng hộ,  tháo khuôn.

		- Quan sát đồng hồ.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



Tên công việc: Bảo dưỡng bê tông đúc sẵn.



Mã số công việc: D.13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc bảo dưỡng bê tông đúc sẵn bao gồm: Kiểm tra thiết bị; Vận chuyển cấu kiện vào vị trí; Đóng nắp bể; Xả hơi nước nóng; Vận chuyển cấu kiện ra ngoài; Bảo dưỡng tiếp the.  Đúng yêu cầu kỹ thuật, an toàn lao động

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 



-    Chuẩn bị dụng cụ, máy móc theo biện pháp thi công. 


· Kiểm tra các thiết bị hoạt đông, an toàn


· Vận chuyển vào vị trí dưỡng hộ an toàn cho sản phẩm.


· Nắp thiết bị dưỡng hộ kín, khít.


· Nhiệt độ, độ ẩm hơi nước theo quy phạm.


· Vận chuyển ra khỏi vị trí dưỡng hộ để tập kết lưu kho theo biện pháp thi công.


· Dưỡng hộ tiếp theo quy phạm.


-    Phối hợp với các bộ phận khác


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng:


· Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, máy thi công phù hợp với nhiệm vụ.



-    Kiểm tra nhiệt độ của hơi nước nóng.


· Nhận biết được chiều đóng, mở của van.


· Phối hợp nhịp nhàng với  bộ phận cẩu để vận chuyển sản phẩm.


· Kiểm tra độ kín của nắp bể.



-    Điều khiển van xả và thời gian xả thành thạo.


2. Kiến thức: 


· Trình bày được các loại dụng cụ và thiết bị bảo dưỡng bê tông đúc sẵn.


· Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá các dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng bê tông đúc sẵn.


· Nêu được phương pháp móc cáp để cẩu sản phẩm.


· Nêu được biện pháp bảo dưỡng bê tông đúc sẵn.


· Giải thích được nguyên nhân gây ra các hiện tượng nứt, rỗ bê tông.


· Nêu được các biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


·  Biện pháp bảo dưỡng bê tông đúc sẵn; Các tài liệu hướng dẫn sử dụng thiết bị của doanh nghiệp.


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.

-   Thời điểm thực hiện: sau khi đổ bê tông cấu kiện xong.


· Cầu trục; cáp; bể dưỡng hộ, đường ống, nồi hơi, van điều khiển, nhiệt kế, sản phẩm cần bảo dưỡng.

V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc phù hợp với nhiệm vụ

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp thi công.



		- Sự hoạt động tốt của các thiết bị, đảm bảo an toàn.

		- Quan sát, kiểm tra trực tiếp.



		- Độ an toàn cho sản phẩm khi vận chuyển vào vị trí dưỡng hộ.

		- Quan sát đối chiếu quy định vị trí móc cáp.



		- Độ kín, khít của nắp thiết bị dưỡng hộ.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Độ chính xác về nhiệt độ, độ ẩm hơi nước theo quy phạm.

		- Quan sát các thông số trên nhiệt kế và đồng hồ đối chiếu với bảng quy định.



		- Độ an toàn cho sản phẩm khi vận chuyển ra khỏi vị trí dưỡng hộ để tập kết lưu kho.

		- Quan sát đối chiếu quy định vị trí móc cáp.



		- Sự hợp lý của việc dưỡng hộ tiếp theo.

		- Kiểm tra đối chiếu biện pháp dưỡng hộ.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Gia công cốt thép các cấu kiện đơn giản.

Mã số Công việc: E.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Đọc bản vẽ chi tiết, tính cốt thép, nắn thẳng, làm sạch, cắt và uốn cốt thép theo yêu cầu thiết kế. Đúng kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện phù hợp với công tác gia công cốt thép các cấu kiện đơn giản.


· Đọc các thông số kỹ thuật trong bản vẽ chi tiết.


· Tính toán số lượng, kích thước các thanh cốt thép cần gia công theo bản vẽ.


        -    Các thanh cốt thép thẳng, sạch sau nắn.

· Kích thước các thanh cốt thép sau cắt theo thiết kế.


· Kích thước cốt thép với bản vẽ thiết kế sau uốn theo thiết kế.


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện gia công cốt thép các cấu kiện đơn giản.


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép cần gia công.

- Tính toán số lượng, kích thước cốt thép.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để làm thẳng cốt thép.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để làm sạch cốt thép.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để cắt cốt thép.


- Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để uốn cốt thép.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện, máy gia công cốt thép.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cốt thép.


- Trình bày được phương pháp tính toán chiều dài thanh thép cần cắt.


- Nêu được phương pháp làm thẳng cốt thép bằng thủ công.


- Nêu được phương pháp làm sạch cốt thép bằng thủ công, bằng máy.


- Nêu được phương pháp cắt cốt thép bằng thủ công, bằng máy.


- Trình bày được quy trình uốn cốt thép.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết cốt thép; Biện pháp thi công cốt thép; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 người trở lên.


- Thời điểm thực hiện: khi nhận bàn giao kế hoạch, đủ vật tư, vật liệu.


- Thép các loại, thước mét, dụng cụ vạch dấu, kìm cắt thép, máy làm sạch cốt thép, vam nắn thép, vam uốn thép, búa...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ các dụng cụ, phương tiện phù hợp với công tác gia công cốt thép các cấu kiện đơn giản.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp gia công cốt thép.



		- Sự chính xác của việc đọc các thông số kỹ thuật trong bản vẽ chi tiết.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		- Sự chính xác của việc tính toán số lượng, kích thước các thanh cốt thép cần gia công.

		- Quan sát trực tiếp, dùng thước mét kiểm tra đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		- Độ thẳng các thanh cốt thép sau nắn.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Độ sạch các thanh cốt thép sau làm sạch.

		- Quan sát bằng mắt.



		- Độ chính xác kích thước các thanh cốt thép sau cắt.

		- Dùng thước mét đo kiểm tra. Đối chiếu với công thức tính cốt thép.



		- Độ chính xác kích thước cốt thép với bản vẽ thiết kế sau uốn.

		- Dùng thước mét đo kiểm tra. Đối chiếu với  bản vẽ chi tiết.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.

Mã số Công việc: E.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Đọc bản vẽ, vạch dấu cốt thép, đặt cốt thép, buộc cốt thép . Đúng kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, phương tiện phù hợp với công tác lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.


· Đọc các thông số kỹ thuật trong bản vẽ chi tiết.


· Vạch dấu khoảng cách cốt thép theo yêu cầu bản vẽ thi công.


        -    Các mối buộc cốt thép đúng kỹ thuật.

-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.


- Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép cần lắp đặt.

- Vạch dấu khoảng cách kích thước các thanh cốt thép.


- Thực hiện các nút buộc đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện lắp đặt cốt thép.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cốt thép.


- Nêu được phương pháp vạch dấu cốt thép.


- Nêu được phương pháp buộc cốt thép bằng móc buộc.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết cốt thép; Biện pháp thi công cốt thép; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Có 1 người trở lên tùy thuộc vào khối lượng công việc.


- Thời điểm thực hiện: khi đã gia công xong cốt thép và nhận mặt bằng lắp đặt.


- Cốt thép các loại đã gia công, dụng cụ vạch dấu, thước mét, móc buộc, dây thép buộc, búa...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ các dụng cụ, phương tiện phù hợp với công tác lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp lắp dựng cốt thép.



		- Độ chính xác của việc đọc các thông số kỹ thuật trong bản vẽ chi tiết.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		- Độ chính xác của việc vạch dấu khoảng cách cốt thép theo yêu cầu bản vẽ thi công.

		- Quan sát trực tiếp, dùng thước mét kiểm tra đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		- Độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc cốt thép.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng giàn giáo định hình.

Mã số Công việc: E.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Lắp các bộ phận của giàn giáo định hình như chân kích, chân giáo, giằng, khóa chống lật và tấm sàn đúng trình tự, đúng kỹ thuật, chắc chắn, ổn định và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động theo công việc.

· Chân giáo được lót ván chống lún, ổn định, chắc chắn.

· Lắp chân giáo vào chân kích theo trình tự.

· Lắp giằng vào chân giáo theo trình tự.

· Điều chỉnh thẳng hàng, ngang bằng, khoảng cách của hệ thống giàn giáo.

· Tấm sàn công tác lắp theo yêu cầu thi công.

· Lắp khoá giáo chắc chắn, ổn định. 

-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi lắp dựng giàn giáo định hình.


- Xử lý mặt bằng trước khi lắp dựng: độ lún, độ phẳng...

- Điều chỉnh chân kích phù hợp với mặt bằng lắp dựng.


- Xử lý tình huống khi giằng không lắp vừa chốt.


- Điều chỉnh tuyến giáo đúng khoảng cách quy định, thẳng, thẳng đứng.


- Lắp tấm sàn đúng, phù hợp với nhiệm vụ.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi lắp dựng giàn giáo.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi lắp dựng giàn giáo.


- Nêu được phương pháp xử lý mặt bằng trước khi lắp dựng giàn giáo.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng giàn giáo tiệp.


- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục khi lắp giằng giáo không vào.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc; Biện pháp lắp dựng giàn giáo định hình; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.

- Thời điểm thực hiện: trước khi thực hiện các công việc chính liên quan.


- Bộ giàn giáo định hình ( chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khoá chống lật, khoá giáo) ván, búa, mỏ lết...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp lắp dựng giàn giáo.



		- Độ ổn định, chắc chắn, chân giáo được lót ván chống lún.

		- Quan sát trực tiếp, dùng đầm gang thử độ lún.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc lắp giằng vào chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ thẳng, ngang bằng, đủ khoảng cách của hệ thống giàn giáo.

		- Dùng quả dọi, ni vô kiểm tra. Dùng dây căng và mắt ngắm.



		- Độ chắc chắn của tấm sàn công tác khi lắp.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc lắp khoá giáo.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp quá trình lắp dựng.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo định hình.

Mã số Công việc: E.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Tháo các bộ phận của giàn giáo định hình như tấm sàn, khóa chống lật, giằng, chân giáo, chân kích đúng trình tự, đúng kỹ thuật và đảm bảo an toàn lao động.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ theo biện pháp thi công.

· Tháo dỡ khoá giáo, khoá chống lật theo trình tự.

· Tháo dỡ tấm sàn theo trình tự.

· Tháo dỡ giằng giáo ra khỏi chân giáo theo trình tự.

· Tháo dỡ chân giáo theo trình tự.

· Tháo dỡ chân giáo ra khỏi chân kích theo trình tự.

· Tập kết lưu kho theo biện pháp tháo dỡ.

-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi tháo dỡ giàn giáo định hình.


- Tháo dỡ các bộ phận giàn giáo định hình.

- Thực hiện biện pháp an toàn lao động khi tháo dỡ giàn giáo định hình.

- Xử lý các tình huống khi tháo dỡ xảy ra như: kẹt khoá giáo, khoá chống lật, khoá tấm sàn...


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi tháo dỡ giàn giáo.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ giàn giáo.


- Nêu được biện pháp tháo dỡ giàn giáo định hình.

- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi tháo dỡ giàn giáo định hình.

- Giải thích được hiện tượng và cách khắc phục: kẹt khoá giáo, khoá chống lật, khoá tấm sàn...khi tháo dỡ giàn giáo định hình.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết công việc; Biện pháp tháo dỡ giàn giáo; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: sau khi thực hiện xong các công việc chính liên quan.


- Bộ giàn giáo tiệp ( chân kích, chân giáo, giằng, tấm sàn, khoá chống lật, khoá giáo) ván, búa, mỏ lết...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp tháo dỡ giàn giáo.



		- Độ an toàn, chính xác của việc tháo dỡ khoá giáo, khoá chống lật.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, dứt khoát của việc tháo dỡ tấm sàn.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ giằng giáo ra khỏi chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ chân giáo.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn, chắc chắn của việc tháo dỡ chân giáo ra khỏi chân kích.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ gọn gàng ngăn nắp của việc tập kết lưu kho.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Độ an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp tháo dỡ.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.


Mã số Công việc: E.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Đọc bản vẽ, lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản như: cốp pha tấm đan, cốp pha lanh tô.  Chuẩn bị dụng cụ, gia công cốp pha, ghép đúng kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị khi lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản theo biện pháp thi công.

· Kích thước, số lượng, hình dáng cốp pha cần lắp dựng theo thiết kế.

· Chủng loại, kích thước, số lượng ván khuôn theo thiết kế.

· Kích thước, số lượng, hình dáng cốp pha gia công để lắp dựng theo thiết kế.

-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.


- Nhận biết và đọc bản vẽ cốp pha cấu kiện đơn giản.

- Đánh giá, phân loại đúng cốp pha cần sử dụng.

- Lấy kích thước, vạch dấu, cắt, đóng, ghép  thành thạo.


- Ghép, dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi tháo dỡ giàn giáo.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi lắp dựng cốp pha.


- Hiểu và trình bày được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cốp pha các cấu kiện đơn giản.

- Nêu được phương pháp phân loại, lựa chọn cốp pha.

- Trình bày được phương pháp gia công cốp pha các cấu kiện đơn giản.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết cấu kiện cốp pha; Biện pháp lắp dựng cốp pha; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.


- Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch, vật tư, vật liệu, mặt bằng.


- Cưa, thước mét, thước vuông, bào, đục, búa, đinh, ván khuôn các loại...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị khi lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.



		- Độ chính xác của kích thước, số lượng, hình dáng cốp pha cần lắp dựng.

		- Kiểm tra, đối chiếu bản vẽ chi tiết.



		- Độ chính xác của chủng loại, kích thước, số lượng ván khuôn khi lựa chọn.

		- Kiểm tra ván khuôn đã chọn với nhu cầu sử dụng của cấu kiện.



		- Độ chính xác của kích thước, số lượng, hình dáng cốp pha gia công để lắp dựng.

		- Dùng thước mét đo, kiểm tra. Đối chiếu kích thước bản vẽ.



		- Sự hợp lý của biện pháp lắp dựng cốp pha các cấu kiện đơn giản.

		- Quan sát trực tiếp quá trình lắp dựng. Đối chiếu biện pháp lắp dựng.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.


Mã số Công việc: E.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản đúng trình tự, đúng kỹ thuật và an toàn lao động.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị khi tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản theo biện pháp thi công.


        -   Sự hợp lý, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự, an toàn khi.



        -   Tháo nẹp, giằng, tháo nêm theo yêu cầu kỹ thuật, trình tự tháo dỡ.



        -   Tháo văng, chống theo yêu cầu kỹ thuật, trình tự tháo dỡ.


· Tháo ván thành, ván đáy theo yêu cầu kỹ thuật, trình tự tháo dỡ.

-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

-   Thời gian theo qui định của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ, trang bị bảo hộ khi tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.


- Nhận biết và lựa chọn đúng vị trí để đặt xà cậy hoặc dùng búa đóng.

- Nhận biết và đánh giá đúng thứ tự tháo dỡ.


- Tập kết lưu kho và bảo quản vật tư.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi tháo dỡ cốp pha.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ, trang bị bảo hộ lao động khi tháo dỡ cốp pha.


- Hiểu và trình bày được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cốp pha các cấu kiện đơn giản.

- Nêu được biện pháp tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.

- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết cấu kiện cốp pha; Biện pháp tháo dỡ cốp pha; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 2 người đến 1 tổ.


- Thời điểm thực hiện: sau khi bê tông đảm bảo cường độ cho phép.


- Xà cậy, búa, dao rựa, rìu, giàn giáo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị dụng cụ, thiết bị khi tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.



		- Sự hợp lý, đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự, an toàn khi tháo nẹp, giằng.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ, đối chiếu với biện pháp tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.



		- Đảm  bảo đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự khi tháo nêm.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ, đối chiếu với biện pháp tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.



		- Đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự khi tháo văng, chống.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ, đối chiếu với biện pháp tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.



		- Đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật, đúng trình tự khi tháo ván thành, ván đáy.

		- Quan sát trực tiếp quá trình tháo dỡ, đối chiếu với biện pháp tháo dỡ cốp pha các cấu kiện đơn giản.



		- Độ an toàn lao động khi tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát quá trình tháo dỡ. Đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị.


Mã số Công việc: F.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Sau khi thi công xong người thợ phải làm sạch các dụng cụ cá nhân như: bay, bàn xoa, thước tầm; làm vê sinh máy trộn bê tông, máy đầm bàn, đầm dùi... Đảm bảo an toàn cho dụng cụ và thiết bị.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ, máy móc thu gom gọn để làm vệ sinh sau khi thi công.


        -   Dụng cụ cầm tay sạch sau khi rửa, cạo.


        -   Máy trộn bê tông làm vệ sinh theo biện pháp bảo quản máy.


        -   Máy đầm bàn làm vệ sinh theo biện pháp bảo quản máy.

· Máy đầm dùi làm vệ sinh theo biện pháp bảo quản máy.

· Tập kết lưu kho các dụng cụ, máy móc theo quy định.


-    An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Bao quát khu vực làm việc.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng loại dụng cụ.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy trộn bê tông.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy đầm bàn.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy đầm dùi.


- Bảo quản dụng cụ, máy móc.

- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi làm vệ sinh dụng cụ, máy móc.


2. Kiến thức: 


- Nêu được phương pháp làm sạch của từng loại dụng cụ. 


- Nêu được phương pháp làm sạch của máy trộn bê tông đối với từng bộ phận của máy. 


- Nêu được phương pháp làm sạch của máy đầm bàn đối với từng bộ phận của máy. 


- Nêu được phương pháp làm sạch của máy đầm dùi đối với từng bộ phận của máy. 


- Trình bày được biện pháp bảo quản dụng cụ, máy.


- Nêu được biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp làm vệ sinh dụng cụ, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người.


- Thời điểm thực hiện: sau khi thi công bê tông xong.


- Xà cậy, búa, đục bê tông, nước, giẻ lau...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc khi thi công xong phải được thu gom gọn để làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp khu vực thi công.



		- Độ sạch của dụng cụ cầm tay sau khi rửa, cạo.

		- Quan sát trực tiếp dụng cụ đã làm vệ sinh.



		- Độ sạch của máy trộn bê tông sau khi làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp quá trình vệ sinh máy và sau khi vệ sinh xong.



		- Độ sạch của máy đầm bàn sau khi làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp quá trình vệ sinh máy và sau khi vệ sinh xong.



		- Độ sạch của máy đầm dùi sau khi làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp quá trình vệ sinh máy và sau khi vệ sinh xong.



		- Sự hợp lý của việc tập kết lưu kho các dụng cụ, máy móc.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Sự nghiêm túc thực hiện an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.



		- Đảm bảo thời gian thi công.

		- Đồng hồ, bấm thời gian đối chiếu qui định của doanh nghiệp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.


Mã số Công việc: F.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Người công nhân khi làm việc trên cao phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn. Chấp hành nghiêm túc, đầy đủ các quy định, biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Trang thiết bị bảo hộ lao động.quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động theo biện pháp an toàn lao động.


· Đeo và móc dây an toàn khi làm việc trên cao đúng quy phạm.


        -    Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ theo biện pháp thi công.


· Kiểm tra giáo, đà giáo cốp pha theo biện pháp thi công.  


· An toàn khi di chuyển, đi lại trên cao.

· Nghiêm túc một số các quy định khác khi làm việc trên cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng của các trang thiết bị bảo hộ lao đông.

- Xác định, đánh giá đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Bố trí vật tư, dụng cụ hợp lý.


- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống.


- Nhận biết, đánh giá độ an toàn khi di chuyển.


- Thực hiện nghiêm chỉnh các quy định chung.

2. Kiến thức: 


- Nêu được ý nghĩa, phạm vi sử dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động. 


- Nêu được phương pháp thắt dây, móc dây an toàn đúng kỹ thuật, đảm bảo an toàn.


- Nêu được biện pháp bố trí vật tư, vật liệu, máy khi làm việc trên cao. 


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn, ổn định của giàn giáo, đà giáo, cốp pha.. 


- Trình bày được biện pháp di chuyển, đi lại khi làm việc trên cao.


- Nêu được một số quy định như: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao. Không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Tất cả, khi ở trong khu vực thi công.


- Thời điểm thực hiện: bắt đầu thi công đến khi thi công  xong.


-  Quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn, găng tay…

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ chắc chắn, an toàn của việc đeo và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp. đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Sự hợp lý, gọn của việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ.

		- Quan sát trực tiếp. đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc kiểm tra giáo, đà giáo cốp pha. 

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử. đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ chắc chắn, an toàn khi di chuyển, đi lại trên cao.

		- Quan sát trực tiếp suốt quá trình thi công. đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Sự chấp hành nghiêm túc một số các quy định khác khi làm việc trên cao.

		- Quan sát, đánh giá và đối chiếu các quy định. đối chiếu biện pháp an toàn lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Sơ cứu người bị tai nạn lao động.


Mã số Công việc: F.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trong quá trình  thi công, khi có người bị tai nạn lao động. Ngay lập tức phải có các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn như: băng bó, cầm máu, hô hấp nhân tạo... Sau đó gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· An toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn theo biện pháp sơ cứu. 

· Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương theo quy định.

-  Phương án sơ cứu và phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.


· Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn.  


· Gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá chính xác quy mô, phạm vi và vùng ảnh hưởng của sự cố tai nạn thành thạo.

- Phân loại dụng cụ, thuốc sơ cứu.


- Phân loại, đánh giá đúng chấn thương, loại chấn thương.


- Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo.


- Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức: 


- Nêu được biện pháp giải phóng chướng ngại vật, đưa người bị nạn ra khỏi chỗ xảy ra tai nạn.


- Nêu được các loại dụng cụ, thiết bị, thuốc cần thiết trong túi cứu thương.


- Nêu được một số loại chấn thương thường xảy ra trong quá trình thi công.


- Nêu được biện pháp sơ cứu đối với từng loại tai nạn. 


- Nêu đúng số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao đông; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: khi tai nạn xảy ra.


-  Túi cứu thương: bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh; 
  
    điện thoại.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhanh chóng, an toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. Để người bị tai nạn ở chỗ thoáng, bằng phẳng.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Sự đầy đủ bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương.

		- Quan sát trực tiếp. Kiểm tra túi cứu thương.



		- Sự lựa chọn chính xác phương án sơ cứu và phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.



		- Sự hợp lý của biện pháp sơ cứu người bị tai nạn. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.



		- Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Sơ cứu người bị điện giật.


Mã số Công việc: F.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Khi có người bị điện giật, phải nhanh chóng cắt nguồn điện, lôi người bị điện giật ra, đặt nạn nhân ở chỗ thoáng, nơi rộng quần áo rồi tiến hành hô hấp nhân tạo và gọi cấp cứu.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Cắt nguồn điện ở khu vực thi công theo biện pháp an toàn điện.

· Kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện theo biện pháp an toàn điện.

· Đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở theo biện pháp sơ cứu.

· Nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở theo biện pháp sơ cứu.  


· Trình tự hô hấp nhân tạo theo biện pháp sơ cứu..


· Gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phán đoán nhanh thực trạng tình hình nguồn điện.

- Cách  điện  để lôi, kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.


- Quan sát nhanh.


- Đánh giá đúng tình trạng trang phục người bị điện giật.


- Kết hợp các thao tác hô hấp nhân tạo nhịp nhàng.


- Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được biện pháp ngắt điện ra khỏi nguồn điện công trình.


- Trình bày được biện pháp cách điện khi lôi người bị điện giật ra khỏi nguồn điện.


- Trình bày được phương pháp hô hấp nhận tạo khi sơ cứu người bị điện giật.


- Nêu đúng số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ bố trí nguồn điện thi công; Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Biện pháp sơ cứu người bị điện giật; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: khi tai nạn xảy ra.


-  Túi cứu thương: bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh; 
  
    điện thoại; sào tre gỗ, găng tay cách điện...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nhanh chóng, an toàn cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ an toàn khi kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Sự lựa chọn chính xác chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Sự nhanh chóng nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị điện giật.



		- Sự thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu phương pháp hô hấp người bị điện giật.



		- Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Vệ sinh môi trường lao động.


Mã số Công việc: F.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước và đang thi công , người công nhân luôn phải có ý thức vệ sinh môi trường lao động như: bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo; Có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định.


· Lưới chắn bụi, bẩn tránh gây ô nhiễm môi trường theo biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.


-   Nước thải cần được thu gom đúng nơi quy định theo biện pháp an toàn và vệ sinh môi trường.

· Chấp hành các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Bố trí mặt bằng thi công.


- Lắp dựng rào chắn, căng bạt.


- Thu, gom nước thải thi công.


- Phân loại, đánh giá đúng thực trạng công tác vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được biện pháp bố trí vật tư, vật liệu, phế thải trên công trường.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng lưới chắn bụi, bẩn...


- Trình bày được phương pháp thu, gom nước thải thi công.


- Nêu được một số quy định về vệ sinh môi trường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ bố trí mặt bằng thi công; Biện pháp thi công; Biện pháp xử lý vệ sinh môi trường lao động;Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty(đơn vị ).


-  Tất cả những người tham gia thi công.


-  Thời điểm thực hiện: trước và sau thi công.


-  Mặt bằng, kho, bãi, các thiết bị xử lý nước thải, lưới chắn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự gọn gàng, sạch sẽ của việc bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp bố trí mặt bằng thi công.



		- Độ kín, an toàn của lưới chắn bụi, bẩu tránh gây ô nhiễm môi trường.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng tay lay, lắc thử.



		- Sự đầy đủ của việc thu ,gom nước thải thi công trước khi xả ra môi trường. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp thu, gom nước thải thi công.



		- Sự đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.

		- Quan sát và đối chiếu các quy định vệ sinh môi trường lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Kiểm tra an toàn các thiết bị.


Mã số Công việc: F.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước khi tiến hành thi công, sử dụng các trang thiết bị, máy móc phải tiến hành kiểm tra về: nguyên lý hoạt động của các bộ phận cơ khí, an toàn điện... xem có hư hỏng, trục trặc không để điều chỉnh và sửa chữa kịp thời.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Các bộ phận của thiết bị, máy khi sử dụng, hoạt động an toàn. 


· Các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường theo quy phạm.


· Dây dẫn điện, các phụ kiện điện đấu lắp chắc chắn, cách điện. Điện không bị dò gỉ ra thiết bị, máy theo biện pháp an toàn điện.

· Điện không bị mát, hồ quang điện, chập, cháy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phán đoán các tình huống hư hỏng của thiết bị, máy.


- Sửa chữa nhỏ, bảo dưỡng máy, thiết bị.


- Đánh giá, xử lý sự cố nhỏ.


- Nghe, phán đoán tình trạng của máy.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá tình trạng hoạt động của máy.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá các bộ phận cơ khí của máy.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá an toàn điện của máy.


- Giải thích được các hiện tượng khác thường khi máy hoạt động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ cấu tạo các loại máy; Bản vẽ nguyên lý hoạt động của máy; Biện pháp xử lý các sự cố nhỏ thường gặp; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trước và trong quá trình thi công.

-  Các loại máy, kìm, mỏ lết, tô vít, cờ lê, mỡ, giẻ lau...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ an toàn của tất cả các bộ phận của thiết bị, máy trước khi sử dụng.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay kiểm tra các bộ phận máy.



		- Độ an toàn và hoạt đông các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng tay lay, lắc thử.



		- Độ an toàn của dây dẫn điện, các phụ kiện điện phải được đấu lắp chắc chắn, cách điện tốt. Điện không bị dò gỉ ra thiết bị, máy.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng bút thử điện, đồng hồ điện kiểm tra.



		- Sự hoạt động chơn chu của máy, điện không bị mát, mô ve, chập, cháy.

		- Quan sát, nghe tiếng máy chạy chơn chu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.


Mã số Công việc: F.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước khi làm việc phải hướng dẫn công nhân kiểm tra đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, kiểm tra các công việc có liên quan như cốp pha – đà giáo, cốt thép, an toàn điện và một số các quy định khác về  công tác an toàn lao động.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động theo luật bảo hộ lao động.


· Thắt dây an toàn khi làm việc ở trên cao theo quy định. 


· Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.


· Kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép.



        -   Di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.



        -   Chấp hành nghiêm túc các quy định: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi 

  làm việc trên cao, không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Xác định, đánh giá đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Bố trí vật tư, dụng cụ, máy.


- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống...


- Nhận biết, đánh giá đúng mức độ nguy hiểm khi đi lại, làm việc trên cao.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Nêu được phương pháp đeo, thắt và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Trình bày được biện pháp bố trí mặt bằng thi công.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá giàn giáo, cốp pha.


- Nêu được biện pháp di chuyển, đi lại trên cao khi làm việc.


- Nêu được một số quy định khác khi làm việc trên cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp an toàn lao động; Một số quy định khi làn việc trên cao; Biên pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trước khi thi công.


- 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



		- Sự bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ an toàn, đúng cách, chắc chắn của việc thắt dây an toàn khi làm việc ở trên cao.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Sự hợp lý của việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu phương án bố trí mặt bằng.



		- Sự đầy đủ khi kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay, lắc thử.



		- Độ an toàn khi di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Sự chấp hành nghiêm túc các quy định: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao, không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới.

		- Quan sát suốt quá trình thi công.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Nhận kế hoạch sản xuất.


Mã số Công việc: G.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nhận kế hoạch sản xuất để nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nhận khối lượng công việc theo kế hoạch tiến độ.


· Tiến độ sản xuất, thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ).


· Số lượng nhân lực và phù hợp năng lực để thực hiện công việc.


· Các loại vật tư, vật liệu phục vụ cho công việc.



        -   Trang thiết bị thi công theo thực tế công việc. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Bao quát tổng thể.


- Tính toán  khối lượng công việc nhận bàn giao.



- Đánh giá đúng thực trạng các điều kiện thi công.


- Đánh giá đúng trình độ tay nghề, năng lực thực hiện công việc của thợ.



- Nhận biết, đánh giá chủng loại, chất lượng vật liệu.



- Đánh giá đúng nhu cầu sử dụng trang thiết bị thi công.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phương pháp tính toán khối lượng nhận thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập tiến độ công việc.


- Nêu được phương pháp lập biểu đồ nhân lực.


- Trình bày được các yêu cầu đối với vật liệu dùng trong công tác bê tông .


- Nêu được tác dụng, phạm vi sử dụng các loại máy dùng trong công tác bê tông.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: trước khi thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc nhận khối lượng công việc.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng dự toán với bản vẽ thiết kế.



		- Đảm bảo đúng tiến độ sản xuất, thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ).

		- Tính toán, đối chiếu định mức và các điều kiện thi công. 



		- Sự hợp lý về số lượng nhân lực và phù hợp năng lực để thực hiện công việc.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và biểu đồ nhân lực.



		- Sự đầy đủ các loại vật tư, vật liệu phục vụ cho công việc.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ và phù hợp của trang thiết bị thi công. 

		- Tính toán, đối chiếu tiến độ thi công và các điều kiện thi công. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lập kế hoạch tiến độ thi công.


Mã số Công việc: G.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào hồ sơ thi công: bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc, biện pháp thi công... Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong những khoảng thời gian nhất định. Và lên bản tiến độ thi công tổng thể cho toàn thể công trình.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nghiên cứu hồ sơ thi công, đọc bản vẽ thi công.


· Tính toán khối lượng công việc cần thực hiện.


· Bố trí loại thợ, bậc trình độ kỹ năng nghề phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Đảm bảo tiến độ đề ra của việc lập kế hoạch vật tư.


· Đầy đủ, khoa học, hợp lý của bảng kế hoạch tiến độ thi công.



        -   Đầy đủ và đúng tư cách pháp nhân của bảng kế hoạch tiến độ thi công. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Đọc và phân tích bản vẽ thi công.


- Phân tích, tính toán và tổng hợp khối lượng công việc cần thực hiện.



- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá nhu cầu sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc.



- Tổng hợp kế hoạch.



- Lập bảng kế hoạch tiến độ thi công.


2. Kiến thức: 



-  Nêu được phương pháp đọc bản vẽ thi công.


- Trình bày được phương pháp tính toán khối lượng cần thực hiện.


- Nêu được phương pháp lập biểu đồ nhân lực phù hợp với tiến độ thi công.


- Nêu được phương pháp lập bảng kế hoạch vật tư phù hợp với tiến độ thi công.


- Trình bày được các yêu cầu đối với việc lập kế hoạch tiến độ thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm  sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc đọc bản vẽ thi công.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng dự toán với bản vẽ thiết kế.



		- Sự chính xác, đầy đủ của việc tính toán khối lượng công việc cần thực hiện.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và các điều kiện thi công. 



		- Sự hợp lý về việc bố trí loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và biểu đồ nhân lực.



		- Sự đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra của việc lập kế hoạch vật tư.

		- Tính toán, đối chiếu định mức và tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ, khoa học, hợp lý của bảng kế hoạch tiến độ thi công.

		- Tính toán, đối chiếu các điều kiện thi công. 



		- Sự đầy đủ và đúng tư cách pháp nhân của bảng kế hoạch tiến độ thi công.

		- Kiểm tra có đầy đủ các chữ ký các bên có liên quan.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Bố trí nhân lực các vị trí thi công.


Mã số Công việc: G.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp theo biện pháp thi công và bảng tiến độ thi công đã được phê duyệt. Đảm bảo hợp lý, không chồng chéo, không lãng phí nhân công. Đúng theo quy định của Bộ luật lao động.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Bố trí nhân lực phụ trách vật liệu đầu vào bê tông theo khối lượng công việc.


· Bố trí nhân lực trộn hoặc vận hành máy trộn bê tông theo khối lượng công việc.

· Bố trí nhân lực trực điện, nước thi công theo khối lượng công việc.

· Bố trí nhân lực đổ và vận chuyển bê tông theo khối lượng công việc.

· Bố trí nhân lực đầm và hoàn thiện bề mặt theo khối lượng công việc.

· Bố trí nhân lực trực cốp pha, đà giáo theo khối lượng công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Nhận biết, đánh giá đúng số nhân lực để đáp ứng khối lượng công việc cần thực hiện.


- Nhận biết, đánh giá đúng tiêu chuẩn nhân lực vận hành máy trộn.



- Nhận biết, đánh giá đúng khả năng của từng loại thợ để bố trí công việc phù hợp.


- Tính đủ lượng thợ phù hợp với khối lượng và phương tiện vận chuyển bê tông.


- Đánh giá đúng nhu cầu thực hiện công việc.



- Nhận biết, đánh giá và phân công đúng người có trách nhiệm cao đảm nhận.


    2. Kiến thức: 



- Nêu được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Giải thích được các tình huống trong quá trình thi công xảy ra.


- Nắm được các phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch thi công.


- Giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự  phù hợp của việc bố trí nhân lực phụ trách vật liệu đầu vào bê tông.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực trộn hoặc vận hành máy trộn bê tông.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự hợp lý về việc bố trí nhân lực trực điện, nước thi công.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực đổ và vận chuyển bê tông.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực đầm và hoàn thiện bề mặt.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.



		- Sự phù hợp của việc bố trí nhân lực trực cốp pha, đà giáo.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Giám sát thực hiện các công việc.


Mã số Công việc: G.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào kế hoạch sản xuất cử người theo dõi hoạt động sản xuất của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Giám sát nguồn nhân lực thực hiện công việc theo bảng kế hoạch tiến độ.



       -    Thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt. 


· Đầy đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng của nguồn cung cấp vật tư theo bảng kế hoạch vật tư.


· Đảm bảo chất lượng sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định.


· Nghiêm túc chấp hành và đảm bảo an toàn lao động trong quá trình thi công.


· Trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Quan sát, đánh giá quá trình thực hiện công việc.


- Kiểm tra tiến độ thực hiện công việc. So sánh, đánh giá với bảng tiến độ thi công.


- Đánh giá chất lượng, chủng loại vật tư.


- Kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.


- Quan sát, đánh giá việc chấp hành an toàn lao động.



- Tổng hợp, phân tích.


    2. Kiến thức: 



- Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


- Trình bày được biện pháp thi công.


- Nêu được phương pháp đánh giá chất lượng vật tư theo quy định của hồ sơ thiết kế.


- Giải thích và hiểu được biểu đồ nhân lực và bảng tiến độ thi công.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động.


- Nắm được phương pháp báo cáo công việc giám sát.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: sau khi nhận kế hoạch thi công và suốt quá trình thi công.


-  Sổ, giấy, bút, máy tính, bảng biểu...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, đầy đủ  của việc giám sát nguồn nhân lực thực hiện công việc.

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu biểu đồ nhân lực.



		- Độ chính xác của việc thực hiện đúng tiến độ thi công đã được duyệt. 

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc cần thực hiện với tiến độ thi công.



		- Sự đầy đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng của nguồn cung cấp vật tư. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với yêu cầu vật tư theo hồ sơ thiết kế.



		- Việc đảm bảo chất lượng sản phẩm theo yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn quy định.

		- Kiểm tra, đối chiếu các yêu cầu kỹ thuật, tiêu chuẩn quy định.



		- Sự nghiêm túc chấp hành và đảm bảo an toàn lao động trong quá trình thi công.

		- Quan sát quá trình thi công, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ trung thực của việc báo cáo và độ nhanh nhạy của việc xử lý tình huống.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng công việc thực hiện. Quan sát việc xử lý tình huống.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.

Mã số Công việc: G.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Thống kê, tổng hợp nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị dụng cụ và thời gian từ khi bắt đầu đến khi kết thúc để thực hiện hoàn thành các công việc. Lập bản báo cáo theo định kỳ để báo cáo cấp trên quản lý.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Báo cáo số liệu ngày công lao động, thợ và các lao động khác theo quy định.


· Báo cáo số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc theo quy định..


-   Báo cáo các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện công việc theo quy định.

· Thời gian thực hiện công việc theo tiến độ thi công.


· Báo cáo khối lượng công viêc đã thực hiện. 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân tích, tổng hợp thực trạng số nhân lực thực hiện công việc.


- Phân tích, tổng hợp thực trạng khối lượng vật tư.


- Phân tích, tổng hợp tình trạng thực tế trang thiết bị, dụng cụ.


- Phân tích, tổng hợp tiến độ thi công.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá toàn bộ công việc đã thực hiện.



    2. Kiến thức: 



- Nắm được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá nhân lực.



- Trình bày được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá vật tư.

- Nêu được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá thiết bị, dụng cụ.


- Trình bày được phương pháp tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá tiến độ thi công.

- Nêu được phương pháp tổng hợp và báo cáo khối lượng đã thực hiện.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bảng dự toán; Bản vẽ thi công; Biện pháp thi công; Bảng tiến độ, Biểu đồ nhân lực; Bảng cung cấp vật tư, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất là phải tổ, đội trưởng.


-  Thời điểm thực hiện: trong và sau khi hoàn thành công việc.


- Sổ, giấy, bút, máy tính...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, đầy đủ của việc báo cáo số liệu ngày công lao động, thợ, phụ và các lao động khác.

		- Kiểm tra quá trình thi công, đối chiếu bảng chấm công.



		- Độ chính xác, trung thực của việc báo cáo số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc.

		- Kiểm tra khối lượng đã thực hiện, đối chiếu phiếu nhập kho vật tư, vật liệu.



		- Sự đầy đủ của việc báo cáo các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện 
    công việc. 

		- Kiểm tra thực tế, đối chiếu với phiếu nhận bàn giao máy.



		- Sự đảm bảo thời gian thực hiện công việc theo tiến độ thi công.

		- Kiểm tra thực khối lưỡng đã thực hiện, đối chiếu bảng tiến độ thi công đã duyệt.



		- Độ chính xác, trung thực của việc báo cáo khối lượng công viêc đã thực hiện.

		- Kiểm tra, đối chiếu khối lượng đã thực hiện.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Đúc rút kinh nghiệm.


Mã số Công việc: H.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tổng hợp và tự đánh giá kiến thức chuyên môn, kỹ năng nghề của bản thân một cách đầy đủ, trung thực. Để từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, để khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .


· Tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.


· Đúc rút kinh nghiệm cho bản thân.
      

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.Kỹ năng: 


- Tự đánh giá kiến thức bản thân.


- Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


2. Kiến thức: 



- Nêu được các kiến thức chuyên môn cơ bản của trình độ tay nghề hiện 
   
có.



- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc 
của trình độ tay nghề hiện có.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình công tác.


-  Giấy, bút, các tài liệu liên quan...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .

		- Kiểm tra, đánh giá lý thuyết chuyên môn nghề tương ứng..



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.

		- Kiểm tra, đánh giá trình độ tay nghề tương ứng.



		- Sự nghiêm túc, trung thực của việc đúc rút kinh nghiệm bản thân.

		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Trao đổi với đồng nghiệp.


Mã số Công việc: H.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp, tổng hợp và phân tích, trao đổi với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn và giao tiếp để qua đó nâng cao hiệu quả công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.


· Thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn . 


· Khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Phân tích, tổng hợp ý kiến đóng góp của đồng nghiệp.

- Tự đánh giá các thông tin.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


     2. Kiến thức: 



- Nêu được các kiến thức chuyên môn nghề.



- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc 
        
của nghề.


- Giải thích được các sai sót thường gặp. Nêu được nguyên nhân và đưa ra được biện pháp khắc phục.


- Nêu được một số vấn đề liên quan khác đối với nghề nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.

		- Quan sát, lắng nghe, đánh giá quá trình thu thập ý kiến đồng nghiệp.



		- Độ chính xác của các thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn. 

		- Kiểm tra, đối chiếu các thông tin về chế độ chính sách lao động, chuyên môn.



		- Sự khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Lắng nghe, đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.


Mã số Công việc: H.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Trong quá trình hành nghề của bản thân người lao động, thông qua các phương tiện thông tin, tài liệu được cập nhật để phát hiện kỹ thuật công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp. Từ đó phân tích khả năng và phạm vi áp dụng, cập nhật, đưa vào thử nghiệm và tổng kết để áp dụng vào thực tiễn sản xuất.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Cập nhật thông tin thường xuyên để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.


· Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở. 


· Quá trình cập nhật công nghệ mới theo đúng hành lang pháp lý.


· Thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.


· Kết luận quá trình thử nghiệm chính xác và đầy đủ.


· Nghiệm thu đề tài khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học.

· Kịp thời và hiệu quả khi áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Giao tiếp và thành thạo từ 1 ngoại ngữ trở lên.



- Tìm kiếm, cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới  từ các nguồn thông tin.


- Phân tích và đánh giá khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào cơ sở.


- Cập nhật và đưa vào thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá, nghiệm thu đề tài để đưa vào áp dụng vào thực tiễn 
sản xuất.



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình cập nhật, đưa vào thử nghiệm, 
tổng kết và áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được tính ưu việt và khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ 
sở.



- Trình bày được quy trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, đánh giá được kết quả  của quá trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới.


- Đưa ra được các biện pháp để triển khai áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, tài liệu cập nhật về kỹ thuật, tài liệu công nghệ mới, 
tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc cập nhật thông tin để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.

		- Tổng hợp để đánh giá tính khả thi của công nghệ mới.



		- Độ chính xác trong việc phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật , công nghệ mới tại cơ sở. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với điều kiện thực tế  của cơ sở.



		- Độ chính xác của quá trình cập nhật công nghệ mới.

		- Kiểm tra các thông số, đối chiếu công nghệ mới.



		- Sự thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thử nghiệm.






		- Độ chính xác và đầy đủ của việc kết luận quá trình thử nghiệm.

		- Kiểm tra các thông số thử nghiệm, đối chiếu với công nghề mới. 



		- Sự khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học về việc nghiệm thu đề tài.

		- Đánh giá tính khả thi của công nghệ mới, hiệu quả, kinh tế...



		- Sự kịp thời và hiệu quả của việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.

		- Đánh giá kết quả sản xuất thông qua việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan.


Mã số Công việc: H.04


II. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Tiếp nhận công việc được phân công, qua đó phân tích các đối tượng liên quan với quá trình thực hiện công việc. Từ đó thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan để thực hiện công việc một cách hiệu quả và nhanh chóng.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Quá trình tiếp nhận công việc được phân công nghiêm túc.


· Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 


· Phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc.


- Đánh giá việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình phối hợp với các bộ phận liên 
quan để giải quyết công việc.


     2. Kiến thức: 



- Trình bày được quy trình thực hiện công việc được phân công.


- Phân tích được mối liên hệ với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Phân tích, đánh giá được hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu: phiếu phân công công việc, cơ cấu tổ chức của đơn vị...


 
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc và chính xác của quá trình tiếp nhận công việc được phân công.

		- Đánh giá qua quá trình tiếp nhận công việc được phân công.



		- Độ chính xác trong việc phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 

		- Đối chiếu với danh sách các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 



		- Sự hợp lý và hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

		- Đánh giá qua hiệu quả thực hiện công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia lớp tập huấn chuyên môn.


Mã số Công việc: H.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Trong quá trình hành nghề  bản thân người lao động có trách nhiệm phải tham gia các khóa học, tập huấn, hội thảo....về chuyên môn để nâng cao trình độ chuyên môn, nghiệp vụ.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn theo kế hoạch.


· Thực hiện kế hoạch học tập theo lịch đã đề ra.


· Tiếp thu nội dung học tập theo yêu cầu đơt tập huấn.


· Tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.


· Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn theo quy chế.


· Tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Lựa chọn các tài liệu liên quan đến nội dung học tập.


- Tiếp thu nội dung học tập.


- Tự học, tự nghiên cứu.


- Phân tích và tổng hợp kiến thức.


- Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm.


     2. Kiến thức: 


-Trình bày được nội dung kiến thức của đợt tập huấn.


- Phân tích các kiến thức chuyên môn có lien quan.


- Đưa ra giải pháp khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt tập huấn, tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài 
liệu liên quan khác.


   
- Số lượng nhân lực cần thiết: từ một nhóm trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc trong việc chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn.

		- Đánh giá qua các tài liệu được chuẩn bị, đối chiếu nội dung tập huấn.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc thực hiện kế hoạch học tập.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.



		- Sự đầy đủ, chính xác trong việc tiếp thu nội dung học tập.

		- Đánh giá qua kết quả của đợt tập huấn.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.






		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.

		- Đánh giá kết quả của việc tự liên hệ bản thân và giải pháp khắc phục.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia thi tay nghề, nâng bậc.


Mã số Công việc: H.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



 Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc...

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


· Đăng ký dự thi theo đúng quy định.


· Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


- Đăng ký dự thi đúng thể lệ, quy định.


- Nhận biết kịp thời các điểm yếu để bổ xung, phát huy các thế mạnh bản thân.


- Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ,thiết bị, 
vật tư.


- Viết và thực hành.


- Đánh giá đúng các yêu cầu của nội dung dự thi.



- Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được trình độ chuyên môn của bản thân.


- Trình bày được nội dung kiến thức của đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các nội dung thi tay nghề.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự nghiêm túc, thận trọng và khách quan trong việc đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.

		- Đánh giá qua quá trình công tác. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc đăng ký dự thi.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp. Đối chiếu quy định thể lệ cuộc thi.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong  công tác chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.

		- Quan sát, đánh giá quá trình ôn luyện thi. Đối chiếu yêu cầu cuộc thi.





		- Sự tự giác, nghiêm túc và nỗ lực trong quá trình tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc...

		- Quan sát, đánh giá qua kết quả của đợt thi. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Đào tạo thợ bậc dưới.


Mã số Công việc: H.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


 
Phát hiện, bồi dưỡng,hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo của cấp có thẩm quyền.


· Đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.


· Lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 


· Các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.


· Nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo theo tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


· Đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Nhận biết tính hợp pháp của các tài liệu, quyết định.


        -   Đánh giá đúng trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù 
  

hợp.


· Nhận biết, đánh giá đúng mặt bằng, khả năng nhận thức của người học.


· Lựa chọn các phương pháp rèn luyện tay nghề phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Quan sát, đánh giá đúng theo các tiêu chí.


· Nhận xét đánh giá.


     2. Kiến thức: 


· Hiểu biết các văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.


· Nêu được phương pháp lập kế hoạch đào tạo.

· Nắm vững lý thuyết và đề cương chương trình đào tạo.


· Trình bày được quy trình và phương pháp thực hiện các nội dung luyện tập.

· Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề, quy phạm về kiểm tra, đánh giá.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, quy trình thực hiện; Các tài liệu liên quan hướng dẫn 
của công ty ( đơn vị )..


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: Theo nhu cầu thực tế. .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo.

		- Đối chiếu, so sánh các văn bản, quyết định...



		- Sự đầy đủ của đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự hợp lý của lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 

		- Kiểm tra, đối chiếu đề cương đã được duyệt.



		- Sự hợp lý của các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề và đề cương. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự phù hợp của nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Độ chính xác của việc đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.

		- Đánh giá thực tế qua đợt sát hạch. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.





CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM



Độc lập - Tự do - Hạnh phúc
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TIÊU CHUẨN KỸ NĂNG NGHỀ


TÊN NGHỀ : CHẠM KHẮC ĐÁ


  MÃ SỐ NGHỀ: 50210103

Hà Nội,    / 20  


GIỚI THIỆU CHUNG

1. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG


Thực hiện hợp đồng số 10/BXD- HĐ ngày 25/9/2008 với Bộ Xây dựng, Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định đã tiến hành phân tích nghề và xây dựng bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề, nghề Chạm khắc đá. Từ đây sẽ làm cơ sở để tiếp tục xây dựng chương trình khung trình độ trung cấp nghề và cao đẳng nghề cho nghề Chạm khắc đá.


Để xây dựng được bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề trước mắt phải tổ chức hội thảo phân tích nghề theo phương pháp Dacum, xây dựng sơ đồ phân tích nghề. Trong đó cần xác định ra các nhiệm vụ và các công việc của nghề, và tiến hành phân tích các công việc.


Trong quá trình nghiên cứu xây dựng sơ đồ phân tích nghề, bộ phiếu phân tích công việc, ban biên soạn chúng tôi đã thực hiện nghiêm các bước qui trình xây dựng. Những thành phần tham gia trong quá trình hội thảo và xây dựng cũng được chọn lọc để đảm bảo về: cơ cấu, số lượng, trình độ chuyên môn nghiệp vụ, kinh nghiệm công tác trong nghề, và đảm bảo cả tính khách quan.


Các thành viên tham gia hội thảo bao gồm:


1. Ông Phạm Trọng Khu - Hiệu trưởng Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


2. Ông Phạm Trọng Mạnh - Phó Hiệu trưởng - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


3. Ông Phạm Văn Phùng - Phó Hiệu trưởng-  Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


4. Ông Nguyễn Văn Tuân - Phó Hiệu trưởng - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


5. Ông Trần Đức Thành - Trưởng phòng Đào tạo- Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


6. Ông Phạm Đức Cương - Trưởng khoa Xây dựng - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


7. Ông Nguyễn Văn Cơ -  Kỹ sư Xây dựng - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


8. Ông Bùi Đình Thường -Kỹ sư mỏ địa chất - Trưởng phòng Thực hành Sản xuất, Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định

9. Ông Vũ Xuân Cơ - Trưởng khoa  ĐTN Xây dựng - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


10. Ông Nguyễn Bá Trung - Giáo viên - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


11. Ông Ngô Xuân Đoàn - Giáo viên  - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


12. Ông Trần Giang Phong - Giáo viên - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


13. Bà Bùi thị Phúc - Giáo viên  - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


14. Ông Trần Văn Thắng – Giám đốc TTTNSX- Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


15. Ông Phạm Văn Trường - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định

16. Ông Đỗ Văn Thi - Phó Khoa ĐTN Xây dựng - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


17. Ông Lương Văn Doanh- Trưởng phòng CTHSSV- Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định

18. Ông Lê Hồng Hán -  Phó Khoa ĐTN Xây dựng -  Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định

19. Ông Ninh Duy Dự - Trưởng Khoa ĐTN Mỹ nghệ -  Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


20. Ông Phạm Đức Sỹ - Giám đốc doanh nghiệp tư nhân Việt Vũ - Thợ chạm khắc đá bậc cao, làng nghề chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình


21. Ông Nguyễn Duy Tuất  - Giám đốc công ty TNHH Tiến Đạt, Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình


22. Ông Đỗ Tuấn Quyền - Giám đốc công ty đá Việt Hoàng, Thợ chạm khắc đá bậc cao, làng nghề chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình


23. Ông Trần Văn Thuận - Thợ chạm khắc đá bậc cao làng nghề chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình


24. Đỗ Đức Quảng - Thợ chạm khắc đá bậc cao làng nghề chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình


25. Ông Phạm Ngọc Vinh - Thợ chạm khắc đá bậc cao làng nghề chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình


26. Ông Nguyễn Hữu Thạo - Thợ chạm khắc đá bậc cao, T/P Đà nẵng

27. Ông Khổng Đỗ Tuyền - Thợ điêu khắc bậc cao - 192 Trọng tấn, Hà nội


28.Ông Vũ Đức Hiền - Nghệ nhân Điêu khắc công ty Mỹ nghệ Sao sáng, Đăk Lắc


29. Ông Cù Xuân Liệu -  Phó Khoa ĐTN Mỹ nghệ -  Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định


30. Ông Nguyễn Văn Thái - Giáo viên - Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định.


2. DANH SÁCH CÁC THÀNH VIÊN THAM GIA XÂY DỰNG


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Nguyễn Văn Tuân

		Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định



		2

		Ninh Duy Dự

		Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định



		3

		Trần Đức Thành

		Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định



		4

		Cù Xuân Liệu

		Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định



		5

		Trần Phú Thuần

		Trường Cao đẳng Xây dựng Nam định



		6

		Bùi Việt Thắng

		Trường Cao đẳng xây dựng Nam định



		7

		Nguyễn Duy Thuý

		Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình



		8

		Vũ Huy Huấn

		Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình





3. DANH SÁCH CÁC THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		TT

		Họ và tên

		Nơi làm việc



		1

		Th.s Uông Đình Chất

		Phó vụ trưởng Vụ Tổ chức cán bộ - Bộ Xây  dựng



		2

		KS Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên- Vụ Tổ chức Cán bộ - Bộ Xây dựng



		3

		PGS.TS Nguyễn Đức Trí

		Viện Khoa học Giáo dục Việt Nam



		4

		TS Trần Hữu Hà

		Phó vụ trưởng Vụ KHCN&MT- BXD



		5

		Ông Hoàng Đình Tô

		Nghệ nhân Làng nghề Chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình



		6

		Ông Nguyễn Duy Tuất

		Nghệ nhân Làng nghề Chạm đá Ninh vân, Hoa lư, Ninh bình



		7

		Ông Võ Mậu Lương

		Nghệ nhân Làng nghề Chạm đá Ninh vân, Hoa lư,  Ninh bình





MÔ TẢ NGHỀ


TÊN NGHỀ:  NGHỀ  CHẠM KHẮC ĐÁ


MÃ SỐ NGHỀ:  50210103



Nghề Chạm khắc đá là một nghề xuất hiện rất sớm trong xã hội loài người. Ở nước ta nghề chạm khắc đá còn là nghề truyền thống mang đậm bản sắc văn hoá Việt nam. Sự phát triển của nghề chạm khắc đá luôn gắn liền với sự phát triển của nền văn hoá dân tộc. Các sản phẩm của nghề chạm khắc đá được làm từ nguyên vật liệu đá tự nhiên và một số nguyên liệu đá nhân tạo. Thông qua việc sử dụng các loại máy móc thiết bị và dụng cụ thủ công, cùng với bàn tay khéo léo của người thợ đã gia công, chế tác, tạo lên những sản phẩm chạm khắc đá vừa đẹp lại tinh xảo, mang tính nghệ thuật cao, nhằm đáp ứng và phục vụ nhu cầu sử dụng của con người. Các sản phẩm đó bao gồm: Các loại tranh phù điêu, hoa văn trang trí nội ngoại thất, các loại tượng khối ... Nhằm phục vụ cho việc sửa chữa, tu bổ, phục chế và làm mới các công trình kiến trúc như: Đình chùa, lăng mộ, nhà thờ, các di tích cổ, cũng như việc trang trí nội ngoại thất cho các công trình xây dựng dân dụng và công nghiệp, công trình văn hoá công cộng khác...


1. Các nhiệm vụ của nghề:


- Định hướng sản phẩm;


- Chuẩn bị và sử dụng dụng cụ thiết bị;


- Chuẩn bị nguyên vật liệu, gia công phôi;


- Chạm khắc phù điêu có nền mặt phẳng;


- Chạm khắc phù điêu có nền mặt cong;


- Chạm khắc phù điêu thủng;


- Chạm khắc tượng khối;


- Lắp đặt;


- Trang sức sản phẩm;


- Phân loại, đóng gói, nhập kho;


- Khởi sự doanh nghiệp.


2. Vị trí làm việc trong nghề:


 Trước kia có một số làng nghề Chạm Khắc đá nổi tiếng như: Đại Bái- Bắc Ninh; Kính chủ, Kim môn- Hải Dương, Gia đức, Thuỷ nguyên- Hải phòng; Đại bái, Gia lương- Bắc ninh; An hoạch, Đông sơn- Thanh hoá; Vĩnh lộc, Phú lộc- Thừa thiên Huế...


 Ngày nay ở nước ta nghề Chạm Khắc đá phát triển nhiều nhất là các vùng như: Ngũ Hành sơn- thành phố Đà nẵng; Ninh Vân, Hoa lư- tỉnh Ninh Bình... Và nhiều nơi khác trên toàn quốc cũng đang phát triển. Nghề Chạm khắc đá cũng đã đem lại nhiều nguồn lợi cho các làng nghề, đặc biệt là nâng cao thu nhập và mức sống của người dân trong làng nghề.


 Nghề Chạm khắc đá có thể làm trong nhà, trong gia đình, hoặc trong các lán xưởng. 


 Người làm nghề Chạm khắc đá có thể tham gia trong các vị trí sau:


- Công nhân chạm khắc đá, thợ điêu khắc đá;


- Kỹ thuật viên, công nhân viên trang trí nội ngoại thất;


- Kỹ thuật viên bảo tồn và tu bổ các di tích cổ;


- Hướng dẫn, dạy nghề Chạm khắc đá;


- Khảo sát, tính toán, lập kế hoạch, tổ chức sản xuất và kinh doanh sản phẩm đá mỹ nghệ...


3. Trang thiết bị và cơ sở vật chất phục vụ cho nghề Chạm khắc đá:


- Cơ sở gồm: Nhà x​ưởng, bãi tập kết nguyên vật liệu, kho để chứa đựng và bảo quản sản phẩm;


- Các loại máy móc thiết bị để phục vụ công việc gia công sản phẩm bao gồm: Máy c​ưa đá các loại, máy mài đá các loại, máy khoan đá các loại, máy đánh nhẵn, máy dùi, cần cẩu, tời…;


- Các loại dụng cụ thủ công: Búa, vồ, cui, đục ve, đục sôn, đục phá... 


- Vật liệu đá tự nhiên, đá nhân tạo và các loại vật liệu khác liên quan khác đến nghề.


   DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC CẤP TRÌNH ĐỘ ĐÀO TẠO


Tên nghề : Chạm khắc đá


Mã nghề: 50210103


		TT

		Mã số


công việc

		Công việc

		Trình độ kỹ năng nghề



		

		

		

		Bậc 1

		Bậc 2

		Bậc 3

		Bậc 4

		Bậc 5



		

		A

		Định hướng sản phẩm

		

		

		

		

		



		1

		A1

		Tìm hiểu thị trường

		

		

		X

		

		



		2

		A2

		Xác định loại sản phẩm sản xuất

		

		

		X

		

		



		3

		A3

		Ước tính giá bán sản phẩm

		

		

		X

		

		



		4

		A4

		Dự tính số lượng sản phẩm sản xuất

		

		

		X

		

		



		

		B

		Chuẩn bị dụng cụ và thiết bị

		

		

		

		

		



		5

		B1

		Chuẩn bị và sử dụng các loại búa, vồ, cui

		X

		

		

		

		



		6

		B2

		Chuẩn bị và sử dụng các loại đục thủ công

		X

		

		

		

		



		7

		B3

		Chuẩn bị vận hành máy khoan cầm tay

		X

		

		

		

		



		8

		B4

		Chuẩn bị vận hành máy khoan dùng nén khí

		

		X

		

		

		



		9

		B5

		Chuẩn bị vận hành máy mài cầm tay

		

		X

		

		

		



		10

		B6

		Chuẩn bị vận hành máy dùi cầm tay

		

		X

		

		

		



		11

		B7

		Chuẩn bị vận hành máy cưa cắt cầm tay loại nhỏ

		

		X

		

		

		



		12

		B8

		Chuẩn bị vận hành máy cưa cắt cầm tay loại vừa

		

		X

		

		

		



		13

		B9

		Chuẩn bị vận hành máy cưa cắt cầm tay loại to

		

		X

		

		

		



		14

		B10

		Chuẩn bị vận hành máy cắt đá cố định loại vừa

		

		X

		

		

		



		15

		B11

		Chuẩn bị vận hành máy xẻ đá cố định loại vừa

		

		X

		

		

		



		16

		B12

		Chuẩn bị vận hành máy cưa xẻ đá loại to

		

		

		X

		

		



		17

		B13

		Chuẩn bị vận hành các loại cần cẩu thiếu nhi

		

		X

		

		

		



		18

		B14

		Chuẩn bị vận hành các dụng cụ neo giữ

		

		X

		

		

		



		

		C

		Chuẩn bị nguyên vật liệu 

		

		

		

		

		



		19

		C1

		Xác định nguồn cung  cấp vật liệu

		

		X

		

		

		



		20

		C2

		Thực hiện các thủ tục mua nguyên vật liệu

		

		X

		

		

		



		21

		C3

		Phân loại và phạm vi   sử dụng đá tự nhiên

		

		X

		

		

		



		22

		C4

		Phân loại và phạm vi   sử dụng đá nhân tạo

		

		X

		

		

		



		23

		C5

		Sơ chế vật liệu đá

		

		X

		

		

		



		24

		C6

		bảo quản vật liệu đá

		X

		

		

		

		



		25

		C7

		Chuẩn bị các loại vật   liệu khác

		X

		

		

		

		



		26

		C8

		Pha phôi dạng tấm 

		

		X

		

		

		



		27

		C9

		Pha phôi dạng khối    vuông khối chữ nhật

		

		X

		

		

		



		28

		C10

		Pha phôi dạng khối trụ

		

		X

		

		

		



		

		D

		Chạm khắc phù điêu có nền mặt phẳng

		

		

		

		

		



		29

		D1

		Phân tích mẫu, đọc bản vẽ

		

		X

		

		

		



		30

		D2

		In, vạch, vẽ mẫu lên phôi

		X

		

		

		

		



		31

		D3

		Đục tạo các mảng khối

		X

		

		

		

		



		32

		D4

		Vẽ lại các chi tiết

		

		X

		

		

		



		33

		D5

		Đục tạo các chi tiết

		

		

		X

		

		



		34

		D6

		Đục sôn gia công nền

		X

		

		

		

		



		35

		D7

		Tách tỉa các hoạ tiết

		

		

		X

		

		



		36

		D8

		Ráp mối

		

		X

		

		

		



		37

		D9

		Mài làm nhẵn

		X

		

		

		

		



		39

		D10

		Kiểm tra

		

		X

		

		

		



		

		E

		Chạm khắc phù điêu có nền mặt cong

		

		

		

		

		



		39

		E1

		Phân tích mẫu, đọc bản vẽ

		

		X

		

		

		



		40

		E2

		In, vạch, vẽ mẫu lên phôi

		X

		

		

		

		



		41

		E3

		Đục tạo các mảng khối

		X

		

		

		

		



		42

		E4

		Vẽ lại các chi tiết

		

		X

		

		

		



		43

		E5

		Đục tạo các chi tiết

		

		

		X

		

		



		44

		E6

		Đục sôn gia công nền

		X

		

		

		

		



		45

		E7

		Tách tỉa các hoạ tiết

		

		

		X

		

		



		46

		E8

		Ráp mối

		

		X

		

		

		



		47

		E9

		Mài làm nhẵn

		X

		

		

		

		



		48

		E10

		Kiểm tra

		

		

		X

		

		



		

		F

		Chạm khắc phù điêu thủng

		

		

		

		

		



		49

		F1

		Phân tích mẫu, đọc bản vẽ

		

		X

		

		

		



		50

		F2

		In, vạch, vẽ mẫu lên phôi

		X

		

		

		

		



		51

		F3

		Đục tạo các mảng khối

		X

		

		

		

		



		52

		F4

		Vẽ lại các chi tiết

		

		X

		

		

		



		53

		F5

		Đục tạo các chi tiết

		

		

		X

		

		



		54

		F6

		Đục khoan thủng phần bỏ đi

		X

		

		

		

		



		55

		F7

		Tách tỉa các hoạ tiết

		

		

		X

		

		



		56

		F8

		Ráp mối

		

		X

		

		

		



		57

		F9

		Mài làm nhẵn

		X

		

		

		

		



		58

		F10

		Kiểm tra

		

		

		X

		

		



		

		G

		Chạm khắc tượng khối

		

		

		

		

		



		59

		G1

		Phân tích mẫu, đọc bản vẽ

		

		

		X

		

		



		60

		G2

		In, vạch, vẽ mẫu lên phôi mặt chính

		

		

		X

		

		



		61

		G3

		Gia công đường bao   mặt chính

		X

		

		

		

		



		62

		G4

		In, vạch, vẽ mẫu lên phôi mặt bên

		

		

		X

		

		



		63

		G5

		Gia công đường bao mặt bên

		X

		

		

		

		



		6

		G6

		Đục tạo các mảng khối

		

		

		X

		

		



		65

		G7

		Vẽ lại các chi

		

		

		

		X

		



		66

		G8

		Đục tạo các chi tiết

		

		

		

		X

		



		67

		G9

		Ráp mối

		

		

		X

		

		



		68

		G10

		Mài làm nhẵn

		

		

		X

		

		



		69

		G11

		Kiểm tra

		

		

		

		X

		



		

		H

		Lắp đặt

		

		

		

		

		



		70

		H1

		Lập phương án lắp đặt

		

		

		X

		

		



		71

		H2

		Bốc xếp cấu kiện sản phẩm lên phương tiện

		X

		

		

		

		



		72

		H3

		Vận chuyển đến công trình

		X

		

		

		

		



		73

		H4

		Bốc xếp cấu kiện sản phẩm từ phương tiện xuống

		X

		

		

		

		



		74

		H5

		Lắp đặt gắn ghép các    cấu kiện

		

		

		X

		

		



		75

		H6

		Kiểm tra chỉnh sửa

		

		

		

		X

		



		

		I

		Trang sức sản phẩm

		

		

		

		

		



		76

		I1

		Kiểm tra bề mặt

		

		

		X

		

		



		77

		I2

		Sử lý bề mặt các  khuyết tật

		

		

		X

		

		



		78

		I3

		Đánh nhẵn bề mặt

		X

		

		

		

		



		79

		I4

		Tạo màu sắc

		

		

		X

		

		



		80

		I5

		Tạo bóng

		

		

		X

		

		



		

		K

		Phân loại đóng gói sản phẩm

		

		

		

		

		



		81

		K1

		Kiểm tra chất lượng sản phẩm

		

		

		X

		

		



		82

		K2

		Phân loại sản phẩm

		

		

		X

		

		



		83

		K3

		Đóng gói sản phẩm

		X

		

		

		

		



		84

		K4

		Nhập kho

		X

		

		

		

		



		

		L

		Khởi sự doanh nghiệp

		

		

		

		

		



		85

		L1

		Chọn loại hình kinh doanh

		

		

		

		X

		



		86

		L2

		Chọn địa điểm kinh doanh

		

		

		

		X

		



		87

		L3

		Lập kế hoạch xúc tiến kinh doanh

		

		

		

		X

		



		88

		L4

		Tổ chức cơ sở kinh doanh

		

		

		

		X

		



		89

		L5

		Ước tính vốn khởi sự

		

		

		

		X

		



		90

		L6

		Lập kế hoạch khởi sự doanh nghiệp

		

		

		

		X

		





		

		

		Tổng cộng:

		25

		28

		27

		10

		0





TỔNG HỢP :

A- Định hướng sản phẩm :



=   4 công việc


B- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị
                               = 14 công việc


C- Chọn nguyên vật liệu gia công phôi :                  = 10 công việc


D- Chạm khắc phù điêu có nền mặt phẳng
          = 10 công việc


E- Chạm khắc phù điêu có nền mặt cong :               = 10 công việc


F- Chạm khắc phù điêu thủng:


          = 10 công việc


G- Chạm khắc tượng khối:


          = 11 công việc


H- Lắp đặt :
                                                             =   6 công việc


I- Trang sức sản phẩm :


                    =   5 công việc


J- Phân loại, đóng gói, nhập kho

          =   4 công việc


K- Khởi sự kinh doanh :



          =   6 công việc


 
    Cộng 11 nhiệm vụ :
                              = 90 công việc


		Cấp trình độ nghề

		Công việc

		Tỷ lệ %



		Trình độ bậc I

		25

		27,8%



		Trình độ bậc II

		28

		31.1%



		Trình độ bậc III

		27

		30%



		Trình độ bậc IV

		10

		11,1%



		Trình độ bậc V

		0

		0





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tìm hiểu thị trường


 Mã số công việc: A1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tìm hiểu về các loại sản phẩm trong thị trường, tìm hiểu thu thập các thông tin người mua hàng, người bán hàng, người sản xuất hàng. Xác định giá bình quân cho mỗi loại sản phẩm.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Câu hỏi ngắn gọn dễ hiểu;


- Thu thập được nhiều thông tin từ người mua và người bán nhất;


- Các thông tin phải rõ ràng, khách quan;


- Xác định được giá cả bình quân cho các loại sản phẩm một cách chính xác.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Thiết kế bảng biểu;



- Đặt câu hỏi;



- Giao tiếp ứng xử;



- Phân tích tổng hợp việc thu thập các thông tin



- Biết phối hợp, có tinh thần  trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức


- Mô tả được các sản phẩm chạm khắc đá


- Ma ketting


- Toán học, tin học


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hệ thống các câu hỏi để phỏng vấn



- Sổ ghi chép, máy tính, máy ảnh, máy ghi âm, phương tiện đi lại



- Mẫu sản phẩm, catalog 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chuẩn xác của các câu hỏi, về số lượng, mẫu mã, giá cả, các điều kiện sản xuất


- Sự thực hiện đúng qui trình các bước


- Thời gian thu thập thông tin phù hợp với yêu cầu


- Mức độ đảm bảo an toàn




		- So sánh với bảng các câu hỏi, mẫu phân tích, đánh giá


- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với tiêu chuẩn qui định


- So sánh thời gian thu thập thông tin đối chiếu với thời gian qui định


- 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:  Xác định loại sản phẩm sản xuất


Mã số công việc: A2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Phân tích thông tin thị trường


- Đánh giá nguồn lực bản thân


- Xác định loại sản phẩm dự kiến sản xuất


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân tích các thông tin rõ ràng, chính xác, khách quan


- Đánh giá đúng mức được nguồn lực của bản thân đang có 


- Xác định đúng và chính xác các loại sản phẩm định sản xuất


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Phân tích tổng hợp các thông tin



- Tự đánh giá nguồn lực


- Biết phối hợp, có tinh thần  trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức



- Mô tả được các loại sản phẩm chạm khắc đá



- Phân tích thống kê được các loại sản phẩm đang bán chạy và có lãi trên thị trường



- So sánh các thông tin đã thu thập để đưa ra kết luận định sản xuất  sản phẩm


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Hệ thống các thông tin đã thu thập qua phỏng vấn



- Sổ ghi chép, máy tính,



- Mẫu sản phẩm, catlog 



- Máy móc trang thiết bị thường dùng trong nghề  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của các loại sản phẩm để đưa ra sản xuất


- Sản phẩm thoả mãn được nhu cầu người tiêu dùng 


- Thời gian thực hiện công phù hợp với thời gian yêu cầu


- Mức độ đảm bảo an toàn

		- So sánh sản  phẩm  làm  ra với với sản phẩm mẫu, cata log


- So sánh đối chiếu với thông tin từ  khách  hàng  


- So sánh thời gian thu thập thông tin đối chiếu với thời gian qui định


- 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: Ước tính giá bán sản phẩm


Mã số công việc: A3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Tính chi phí nguyên vật liệu cho một sản phẩm


- Tính chi phí nhân công cho một sản phẩm


- Tính chi phí khấu hao cho một sản phẩm


- Tổng hợp các chi phí cho một sản phẩm (giá thành)


- Định giá bán cho một sản phẩm( giá đầu ra)

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Tính đủ các chi phí cho một sản phẩm một cách chính xác, rõ ràng


- Định giá bán cho sản phẩm một cách phù hợp 


- Giá bán phải thu hút được khách hàng 


- Giá bán sản phẩm phải có lãi

- Giá bán sản phẩm phải hấp dẫn hơn các đối thủ cạnh tranh

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng 



- Kế toán, thống kê, quản trị doanh nghiệp


- Phân tích giá cả của các loại sản phẩm chạm khắc đá trên thị trường


- Biết phối hợp, có tinh thần  trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức


- Kế toán, thống kê, quản trị doanh nghiệp


- Phân tích giá cả của các loại sản phẩm chạm khắc đá trên thị trường 


- Nêu được các chi phí sản xuât


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bút viết, sổ tay, máy tính cá nhân


- Bảng định mức đơn giá nguyên vật liệu


- Định mức đơn giá nhân công


- Định mức các chi phí khác


- Mẫu sản phẩm hoặc catalog


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp về giá


- Tính hiệu quả, tính cạnh tranh của sản phẩm


 - Sản phẩm thoả mãn được nhu cầu người tiêu dùng 


- Thời gian thực hiện công phù hợp với thời gian yêu cầu




		- Kiểm tra thu thập thông tin từ khách hàng, người mua


- Kiểm tra thu thập thông tin từ khách hàng


- Theo dõi sức mua thực tế của thị  trường người tiêu dùng


- So sánh thời gian thực tế đối chiếu với thời gian qui định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Ước tính số lượng các loại sản phẩm dự định sản xuất


Mã số công việc: A4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Ước tính số lượng các loại sản phẩm phục vụ khách du lịch


- Ước tính số lượng các loại sản phẩm phục vụ khách bán buôn


- Ước tính số lượng các loại sản phẩm phục vụ khách bán lẻ


- Ước tính số lượng các loại sản phẩm phục vụ quảng cáo


- Ước tính số lượng các loại sản phẩm phục vụ theo đơn đặt hàng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đủ, đúng  số lượng loại sản phẩm phục vụ khách du lịch 


- Đủ, đúng số lượng loại sản phẩm phục vụ khách bán buôn


- Đủ, đúng  số lượng loại sản phẩm phục vụ khách bán lẻ


- Đủ, đúng  số lượng loại sản phẩm phục vụ quảng cáo


- Đủ, đúng  số lượng loại sản phẩm phục vụ theo đơn đặt hàng

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Phân tích, tổng hợp 


- Tính toán, dự toán, tiên đoán


- Thiết kế và lập bảng biểu


- Biết phối hợp, có tinh thần  trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức


- Phân tích tổng hợp được số lượng các sản phẩm phục vụ cho khách du lịch, khách bán buôn, bán lẻ theo đơn đặt hàng và cho quảng cáo



- Mô tả được các loại sản phẩm trong nghề Chạm khắc đá


- Trình bày được phương pháp tổ chức điều hành và quản lý lao động


- Kế toán thống kê 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC 


- Bút viết sổ ghi chép, máy tính


- mãu sản phẩm, catalog


- Bảng số lượng các loại sản phẩm phục vụ khách bán buôn, bán lẻ, 


- Bảng số lượng các loại sản phẩm phục vụ theo đơn đặt hàng và quảng cáo


- Bảng thống kê số lượng nguyên vật liệu hiện có của đơn vị


- Bảng thống kê số lượng, khả năng về nguồn lực của bản thân

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Dự tính đúng đủ số lượng sản phẩm theo yêu cầu của thị trường 


- Số lượng sản phẩm phù hợp với khả năng nguồn lực con người


- Số lượng sản phẩm phù hợp với khả năng nguồn lực cơ sở vật chất, nguyên vật liệu


- Thời  gian thực  hiện  phù  hợp


- Sự an toàn về sản phẩm và con người




		- Thông tin từ khách hàng


- So sánh số lượng các loại sản phẩm thống kê cân đối với số nguồn lực con người 


- So sánh số lượng các loại sản phẩm thống kê cân đối với số nguồn lực về cơ sở vật chất


- So sánh thời gian thống kê đối chiếu với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với các qui định về an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc:  Chuẩn bị và  sử dụng các loại búa, vồ cui 


Mã số công việc: B1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn và sử dụng các loại búa, vồ (cui) làm các công việc trong nghề thích hợp 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các loại búa, vồ (cui) phải thích hợp với các vị trí và tính chất của chi tiết cần gia công;


- Mặt tiếp xúc của búa, vồ phẳng; cán nêm chắc chắn, kích thước phù hợp;


- Cầm chắc cán búa khi thao tác; 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Lựa chọn và sử dụng được các loại búa, vồ;


- Kỹ năng quan sát;


- Kỹ năng nhận xét, đánh giá.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng các loại búa, vồ (cui);


- Đánh giá được các thông số kích thước, trọng lượng các loại búa, vồ (cui);


- Sử dụng được các loại búa, vồ (cui) vào công việc của nghề;


- Sửa chữa được các sai hỏng thông thường của búa, vồ (cui) trong quá trình sử dụng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số tiêu chuẩn của búa, vồ (cui);


- Các loại búa, vồ (cui);


- Sổ ghi chép;


 - Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Búa, vồ (cui) chắc chắn, kích thước, trọng lượng phù hợp với từng vị trí và đặc điểm các chi tiết khi thao tác


- Độ phẳng của mặt tiếp xúc của búa, vồ (cui) 

		- So sánh với bảng yêu càu kỹ thuật, đánh giá trực tiếp bằng thước đo và dụng cụ đo trọng lượng của búa, vồ (cui)


- Nhận xét, đánh giá, so sánh trực tiếp với các mặt phẳng chuẩn trong quá trình chọn và sử dụng các loại búa, vồ (cui)








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng các loại đục thủ công 


Mã số công việc: B2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng đục sôn, đục ve; mài đục sôn, đục ve


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Mũi đục sắc, nhọn, 4 cạnh vát đều so với trục đối xứng đối với đục sôn;


- Lưỡi đục sắc, góc mài vát từ 20( ( 30(

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kiểm tra, đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của các loại đục; 


- Mài và sử dụng được các loại đục;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của các loại đục sôn, đục ve.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng các đục sôn, đục ve;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn các loại đục sôn, đục ve.


- Thực hiện được các bước mài, phương pháp sử dụng đục sôn, đục ve. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số tiêu chuẩn các loại đục sôn, đục ve;


- Các loại đục sôn, đục ve các cỡ;


- Các loại đá mài;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sắc bén và vát đều của đục sôn.


- Độ sắc bén và góc vát từ 20( ( 30(



		- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp đục thử vào vật liệu đá, dùng dưỡng để đánh giá, kiểm tra độ vát đều của đục sôn.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp đục thử vào vật liệu đá, dùng dưỡng  hoặc mắt thường để đánh giá, kiểm tra độ vát đều của đục sôn.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành máy khoan cầm tay 


Mã số công việc: B3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi khoan;


- Các lỗ khoan thẳng, đúng vị trí, không xiên; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng;


- Áp suất trong bình nén khí luôn đảm bảo tiêu chuẩn sử dụng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy khoan cầm tay; 


- Sử dụng được máy khoan cầm tay đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy  khoan cầm tay;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy  khoan cầm tay.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy khoan cầm tay;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy khoan cầm tay;


- Sử dụng được máy khoan cầm tay vào các công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy khoan và máy nén khí đúng kỹ thuật. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy khoan và máy nén khí; 


- Máy khoan và máy nén khí;


- Các loại dụng cụ tháo lắp và các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy khoan hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy khoan cầm tay.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo, lắp, bảo dưỡng.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành máy khoan khí nén.


Mã số công việc: B4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi khoan;


- Các lỗ khoan thẳng, đúng vị trí, không xiên; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng;


- Áp suất trong bình nén khí luôn đảm bảo tiêu chuẩn sử dụng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy khoan và máy nén khí 


- Sử dụng được máy khoan và máy nén khí đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy khoan và máy nén khí;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy khoan và máy nén khí;


- Sử dụng được máy khoan và máy nén khí vào các công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy khoan và máy nén khí đúng kỹ thuật. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy khoan và máy nén khí; 


- Máy khoan và máy nén khí;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy khoan và máy nén khí hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Áp suất không khí trong bình nén khí đạt tiêu chuẩn sử dụng.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy khoan và máy nén khí.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra đồng hồ báo chỉ số áp suất trong bình nén khí.


- So sánh với bảng trình tự tháo lắp, bảo dưỡng, kiểm tra trực tiếp lượng nước ngưng tụ trong bình nén khí. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành  máy mài cầm tay


Mã số công việc: B5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy mài cầm tay.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi mài chi tiết;


- Điều chỉnh máy không phạm vào các chi tiết khác; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy; 


- Sử dụng được máy dùi cầm tay đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy dùi cầm tay.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy mài cầm tay


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy mài cầm tay;


- Sử dụng được máy mài cầm tay thích hợp vào các công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy mài cầm tay. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy mài cầm tay; 


- Máy mài cầm tay;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy mài cầm tay hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy mài cầm tay.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành máy dùi cầm tay


Mã số công việc: B6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy dùi cầm tay.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi dùi tạo các chi tiết;


- Điều chỉnh máy không phạm vào các chi tiết khác; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy dùi cầm tay; 


- Sử dụng được máy dùi cầm tay đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy dùi cầm tay;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy dùi cầm tay.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy dùi cầm tay


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy dùi cầm tay;


- Sử dụng được máy dùi cầm tay thích hợp vào các công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy dùi cầm tay. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy dùi cầm tay; 


- Máy dùi cầm tay;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy dùi cầm tay hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy dùi cầm tay.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành máy cưa cầm tay loại nhỏ.


Mã số công việc: B7 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy cưa cầm tay loại nhỏ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi cưa phôi liệu;


- Điều chỉnh máy không phạm vào các đường mực; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy cưa cầm tay loại nhỏ; 


- Sử dụng được máy cưa cầm tay loại nhỏ đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy cưa cầm tay loại nhỏ;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy cưa cầm tay loại nhỏ.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy cưa cầm tay loại nhỏ

- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy cưa cầm tay loại nhỏ;


- Sử dụng được máy cưa cầm tay loại nhỏ thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy cưa cầm tay loại nhỏ. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy cưa cầm tay loại nhỏ; 


- Máy cưa cầm tay loại nhỏ;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy cưa cầm tay loại nhỏ hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy cưa cầm tay loại nhỏ.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành máy cưa cắt cầm tay loại vừa.


Mã số công việc: B8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy cưa cắt cầm tay loại vừa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi cưa cắt phôi liệu;


- Điều chỉnh máy không phạm vào các chi tiết khác; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy cưa cắt cầm tay loại vừa; 


- Sử dụng được máy cắt cầm tay loại vừa đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy cưa cắt cầm tay loại vừa;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy cưa cắt cầm tay loại vừa.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy cưa cắt cầm tay loại vừa;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy cưa cắt cầm tay loại vừa;


- Sử dụng được máy cắt cầm tay loại vừa thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy cưa cắt cầm tay loại vừa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy cưa cầm tay loại nhỏ; 


- Máy cưa cầm tay loại nhỏ;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy cưa cắt cầm tay loại vừa hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy cưa cắt cầm tay loại vừa.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành máy cưa cắt cầm tay loại vừa.


Mã số công việc: B9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy cưa cắt cầm tay loại to.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi cưa cắt phôi liệu;


- Điều chỉnh máy không phạm vào các chi tiết khác; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy cưa cắt cầm tay loại to; 


- Sử dụng được máy cắt cầm tay loại to đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy cưa cắt cầm tay loại to;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy cưa cắt cầm tay loại to.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy cưa cắt cầm tay loại to;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy cưa cắt cầm tay loại to;


- Sử dụng được máy cưa cắt cầm tay loại to thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy cưa cắt cầm tay loại to.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy cưa cầm tay loại to; 


- Máy cưa cầm tay loại to;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy cưa cắt cầm tay loại to hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy cưa cắt cầm tay loại to.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Chuẩn bị vận hành máy cắt đá cố định loại vừa.


Mã số công việc: B10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy cưa cố định loại vừa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi cưa phôi liệu;


- Điều chỉnh máy không phạm vào các đường mực; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy cưa cố định loại vừa; 


- Sử dụng được máy cưa cố định loại vừa đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy cưa cố định loại vừa;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy cưa cố định loại vừa.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy cưa cố định loại vừa;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy cưa cố định loại vừa;


- Sử dụng được máy cưa cố định loại vừa thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy cưa cố định loại vừa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy cưa cố định loại vừa; 


- Máy cưa cố định loại vừa;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy cưa cố định loại vừa hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy cưa cố định loại vừa.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị vận hành máy xẻ đá cố định loại vừa 


Mã số công việc: B11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy xẻ loại vừa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi xẻ phôi liệu;


- Điều chỉnh máy không phạm vào mực vạch; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy xẻ loại vừa; 


- Sử dụng được máy xẻ loại vừa đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy xẻ loại vừa;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy xẻ loại vừa.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy xẻ loại vừa;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy xẻ loại vừa;


- Sử dụng được máy xẻ loại vừa thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy xẻ loại vừa.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy xẻ loại vừa; 


- Máy xẻ loại vừa;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy xẻ loại vừa hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy xẻ loại vừa.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng, vận hành máy xẻ loại to


Mã số công việc: B12


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng của máy xẻ loại to.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi xẻ phôi liệu;


- Điều chỉnh máy không phạm vào mực vạch; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật của máy xẻ loại to; 


- Sử dụng được máy xẻ loại to đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của máy xẻ loại to;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của máy xẻ loại to.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của máy xẻ loại to;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của máy xẻ loại to;


- Sử dụng được máy xẻ loại to thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng máy xẻ loại to.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của máy xẻ loại to; 


- Máy xẻ loại to;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Nhà xưởng đủ diện tích và đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Máy xẻ loại to hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng máy xẻ loại to.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp cho máy chạy thử không tải. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành cần cẩu thiếu nhi.


Mã số công việc: B13


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vận hành, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng cần cẩu thiếu nhi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng quy trình vận hành cần cẩu thiếu nhi;


- Điều chỉnh máy hoạt động đúng hướng, an toàn cho người và các công trình xung quanh; 


- Các bộ phận của máy hoạt động nhịp nhàng; 


- Máy không bị dò điện ra vỏ máy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các yêu cầu kỹ thuật, quy trình làm việc của cần cẩu thiếu nhi; 


- Sử dụng, vận hành được cần cẩu thiếu nhi đúng quy trình kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của cần cẩu thiếu nhi;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của cần cẩu thiếu nhi.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, quy trình vận hành, sử dụng của cần cẩu thiếu nhi;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của cần cẩu thiếu nhi;


- Sử dụng, vận hành được cần cẩu thiếu nhi thích hợp vào công việc của nghề;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng, vận hành cần cẩu thiếu nhi.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của cần cẩu thiếu nhi; 


- Cần cẩu thiếu nhi;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng máy;


- Các loại giàn giáo và thiết bị gá đỡ;


- Địa bàn lắp ghép đủ diện tích và đầy đủ phương tiện bảo hộ, thiết bị báo động. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng máy đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Cần cẩu thiếu nhi hoạt động đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật.


- Kiểm tra các thiết bị an toàn.

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng cần cẩu thiếu nhi.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp kiểm tra các thiết bị an toàn trước khi lắp đặt các cấu kiện. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.


- Kiểm tra độ bền của dây cáp, bu ly, giàn giáo, còi hiệu lệnh báo động, diện tích địa bàn khi cẩu lắp đặt các cấu kiện trên thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


           Tên công việc: Chuẩn bị và sử dụng vận hành các loại dụng cụ neo giữ.


           Mã số công việc: B14


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng, vệ sinh, tra dầu mỡ, căn chỉnh và thay thế các thiết bị không đảm bảo tiêu chuẩn trong quá trình sử dụng các loại dụng cụ neo giữ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các thao tác trong khi neo giữ các cấu kiện cần lắp ghép;


- Cân chỉnh các loại dụng cụ neo giữ đảm bảo đúng thông số kỹ thuật; 


- Các dụng cụ neo giữ làm việc đều; 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được các thông số chịu lực kỹ thuật của dụng cụ neo giữ; 


- Sử dụng các dụng cụ neo giữ đúng kỹ thuật;


- Tháo, lắp, bảo dưỡng được các bộ phận chi tiết của các dụng cụ neo giữ;


- Nhận xét, đánh giá, kiểm tra được tiêu chuẩn của các dụng cụ neo giữ.


2. Kiến thức


- Mô tả được cấu tạo, tính năng, tác dụng, cách sử dụng của các loại dụng cụ neo giữ;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn của các loại dụng cụ neo giữ;


- Sử dụng, lắp đặt được các dụng cụ neo giữ thích hợp vào từng vị trí lắp đặt, neo giữ;


- Thực hiện được các bước tháo lắp, bảo dưỡng, phương pháp sử dụng các loại dụng cụ neo giữ phù hợp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng thông số kỹ thuật tiêu chuẩn của từng loại dụng cụ neo giữ; 


- Các loại dụng cụ neo giữ;


- Các loại dụng cụ tháo lắp;


- Các loại dầu, mỡ bảo dưỡng dụng cụ neo giữ;


- Địa bàn lắp ghép đủ diện tích và đầy đủ phương tiện bảo hộ, thiết bị báo động.  


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng dụng cụ neo giữ đảm bảo quy trình kỹ thuật.


- Dụng cụ neo giữ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tháo lắp, bảo dưỡng đạt yêu cầu kỹ thuật

		- So sánh với bảng quy trình các bước vận hành, sử dụng các dụng cụ neo giữ.


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp kiểm tra thực tế các dụng cụ neo giữ. 


- So sánh với bảng yêu cầu kỹ thuật kết hợp với kiểm tra trong quá trình thao tác tháo lắp, bảo dưỡng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xác định nguồn cung cấp vật liệu


Mã số công việc: C1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Ước tính được khối lượng, chất lượng và chủng loại đá đủ để sản xuất sản phẩm dự tính theo kế hoạch.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định nguồn cung cấp vật liệu phù hợp với yêu cầu của nghề;


- Tính toán số lượng, chủng loại vật liệu phục vụ cho sản xuất;


- Xác định đặc điểm, tính chất các loại đá phù hợp với nhu cầu sản xuất sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được nguồn cung cấp vật liệu khả thi; 


- Nhận định, đánh giá được số lượng, chủng loại đá phù hợp với nhu cầu sử dụng sản xuất sản phẩm;


- Mô tả được tính chất các loại đá sử dụng được trong nghề chạm khắc;


2. Kiến thức


- Mô tả được đặc điểm, cấu tạo, cách sử dụng của các loại đá dùng trong nghề;


- Đánh giá được các thông số tiêu chuẩn về tính chất cơ lý của các loại đá sử dụng trong nghề chạm khắc;


- Xác định được số lượng vật liệu đủ để sản xuất sản phẩm;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng tính chất cơ lý của các loại đá phù hợp với nghề chạm khắc; 


- Các loại đá cần tham khảo, lựa chọn;


- Các loại sổ sách ghi chép và mẫu đá tiêu chuẩn;


- Địa bàn, khu vực có nguồn vật liệu cung cấp. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nguồn cung cấp vật liệu khả thi.


- Đặc điểm, tính chất các loại đá phù hợp với nhu cầu sản xuất sản phẩm.


- Số lượng vật liệu cung cấp vừa đủ cho nhu cầu sản xuất sản phẩm.

		- Thâm nhập, khảo sát thực tế địa bàn có nguồn vật liệu cung cấp cho nhu cầu sản xuất


- So sánh với bảng tính chất cơ lý và mẫu vật liệu tiêu chuẩn.


- Ước tính số lượng vật liệu, kết quả khai báo thực tế nguồn vật liệu có thể cung cấp cho nhu cầu sản xuất sản phẩm








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Thực hiện các thủ tục mua vật liệu


Mã số công việc: C2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tính toán gía thành, hình thức thanh toán, địa điểm giao nhận, cước phí vận chuyển, bốc xếp vật liệu.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định gía thành các loại đá phù hợp với thị trường và giá thành sản phẩm sản xuất;


- Tính toán cước phí vận chuyển và bốc xếp vật liệu;


- Xác định khả năng và hình thức thanh toán phù hợp.


- Thực hiện  các văn bản cam kết, các thủ tục thanh toán đúng pháp luật Nhà nước.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đánh giá được giá thành mua vật liệu phù hợp với giá thành sản phẩm sản xuất; 


- Lựa chọn được khả năng, hình thức thanh toán phù hợp;


- Lựa chọn được các phương án bốc xếp, vận chuyển tối ưu hợp giá thành;


2. Kiến thức


- Biết đánh giá giá thành từng loại đá;


- Nhận định giá thành vật liệu trên thị trường tại thời điểm mua hàng;


- Thực hiện các thủ tục mua hàng thông thạo, chính xác;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng giá từng loại đá do Nhà nước hoạch định định kỳ theo từng tháng; 


- Các tài kiệu cần tham khảo về giá cả thị trường các loại vật liệu xây dựng;


- Các loại sổ sách ghi chép, chứng từ, hoá đơn thanh toán theo pháp luật Nhà nước;


- Địa bàn giao nhận vật liệu và phương tiện vận chuyển, bốc xếp. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tính toán, quyết định giá thành mua vật liệu.


- Lựa chọn hình thức thanh toán hợp lý.


- Lựa chọn phương án bốc xếp, vận chuyển vật liệu.

		- Thâm nhập, khảo sát thực tế giá thành tại địa bàn có nguồn vật liệu cung cấp kết hợp với bảng giá do Nhà nước hoạch định.


 - Căn cứ khả năng thanh toán như: tiền mặt, séc, chuyển khoản, đối lưu hàng hoá để quyết định hình thức thanh toán


- Tính toán khả năng phương tiện của mình hoặc phương tiện của bên bán hàng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân loại và sử dụng đá tự nhiên


Mã số công việc: C3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phân loại theo phạm vi sử dụng và đặc điểm, tính chất các loại đá tự nhiên.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân loại đá theo phạm vi sử dụng các sản phẩm của nghề;


- Phân loại đá theo đặc điểm, tính chất cơ lý của các loại đá tự nhiên dùng trong nghề chạm khắc;


- Lập bảng thống kê các chỉ tiêu đặc tính của các loại đá dùng trong nghề;


- Thành lập các mẫu đá để thuận tiện cho quá trình lựa chọn và ứng dụng sản xuất từng loại sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Mô tả được các loại đá tự nhiên dùng được trong nghề chạm khắc; 


- Phân loại được các loại đá tự nhiên theo đặc tính và tính chất cơ lý;


- Tổng hợp thống kê, đánh giá được ưu, nhược điểm của các loại đá dùng trong nghề chạm khắc;


2. Kiến thức


- Nhận biết được từng loại đá dùng trong nghề;


- Phân tích các tính chất, ưu, nhược điểm của từng loại đá dùng trong nghề;


- Thành lập bảng các thông số kỹ thuật cho việc phân loại và sử dụng hiệu quả từng loại đá.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng catolog các loại đá tự nhiên của Việt Nam; 


- Các tài kiệu cần tham khảo về các loại đá tự nhiên của Việt Nam;


- Các loại mẫu đá tự nhiên;


- Địa bàn thực tế vùng có đá tự nhiên dùng được trong nghề chạm khắc. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Khảo sát nguồn đá tự nhiên.


- Phân loại đá theo đặc tính kỹ thuật và tính chất cơ lý.


- Lựa chon phương án sử dụng của từng loại đá với từng loại sản phẩm cụ thể 

		- Thâm nhập, khảo sát thực tế tại địa bàn có nguồn đá tự nhiên dùng trong nghề chạm khắc.


 - Căn cứ bảng thông số chỉ tiêu cơ lý và đặc tính các loại đá tự nhiên dùng trong nghề chạm khắc.


- Tính toán yêu cầu của từng loại sản phẩm để sử dụng đá. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân loại và phạm vi sử dụng đá nhân tạo


Mã số công việc: C4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Phân loại và phạm vi sử dụng các loại đá nhân tạo thay thế cho đá tự nhiên vào các sản phẩm của nghề.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân loại các vật liệu thay thế đá tự nhiên ;


- Lựa chọn, tính toán các vật liệu làm phụ gia đông kết;


- Đánh giá chỉ tiêu đặc tính của các loại đá nhân tạo dùng trong nghề;


- Thành lập các mẫu đá nhân tạo để thí nghiệm cường độ và khả năng thay thế đá tự nhiên cho các sản phẩm của nghề.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Mô tả được các loại đá nhân tạo thay thế đá tự nhiên dùng được trong nghề chạm khắc; 


- Phân loại được các loại đá nhân tạo áp dụng cho từng sản phẩm của nghề;


- Đánh giá được ưu, nhược điểm của đá nhân tạo và các chất phụ gia;


- Sử dụng được các loại đá nhân tạo cho từng sản phẩm của nghề.


2. Kiến thức


- Nhận biết được các vật liệu: Đá tạo từ bột đá, Comporit thay thế đá tự nhiên;


- Phân tích các tính chất, ưu, nhược điểm đá nhân tạo;


- Tính toán quy trình công nghệ sử dụng đá nhân tạo vào các sản phẩm của nghề;


- Biết sử dụng các loại đá nhân tạo cho từng sản phẩm của nghề.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng catolog các loại vật liệu và chất phụ gia; 


- Các tài kiệu cần tham khảo về các loại vật liệu đá nhân tạo;


- Các loại mẫu đá nhân tạo;


- Các loại máy, thiết bị và dụng cụ gia công sản phẩm từ đá nhân tạo.  


- Nhà xưởng đủ diện tích, đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân loại các loại đá nhân tạo sử dụng trong nghề.


- Lựa chon phương án, phạm vi sử dụng sử dụng của đá nhân tạo với từng loại sản phẩm cụ thể. 

		- Bảng đặc tính chỉ tiêu cơ lý, phân loại các loại đá nhân tạo chế từ bột đá và Comporit.


- Căn cứ yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật của từng loại sản phẩm để lựa chọn các loại đá nhân tạo phù hợp;


- Tính toán số lượng sản phẩm để sử dụng đá nhân tạo. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Sơ chế vật liệu


Mã số công việc: C5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chọn đá, đo, đánh giá, sơ chế đá thành khí thuận lợi cho công việc bốc xếp, vận chuyển đá về nơi sản xuất.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn các loại đá đạt tiêu chuẩn phù hợp với các loại sản phẩm của nghề;


- Tính toán sơ lược kích thước các sản phẩm và kích thướckhối đá để sơ chế;


- Tính toán, lựa chọn phương án sơ chế và phương án bốc xếp vật liệu;


- Thực hiện công tác chuẩn bị phương tiện, thiết bị bảo hộ an toàn cho người, phương tiện và vật liệu trong quá trình sơ chế và bốc xếp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Chọn được các loại đá cho từng sản phẩm của nghề; 


- Tính toán, thống kê được kích thước, số lượng đá phục vụ sản xuất sản phẩm;


- Sơ chế được đá theo kích thước để pha phôi thuận lợi và tiết kiệm được vật liệu;


- Lựa chọn được phương án bốc xếp và vận chuyển an toàn và hiệu quả nhất.


2. Kiến thức


- Nhận biết, phân loại các loại đá dùng cho sản xuất sản phẩm;


- Nắm được phương pháp sử dụng các dụng cụ, thiết bị máy móc phục vụ cho việc sơ chế đá;


- Tính toán phương án bốc xếp, vận chuyển phôi về nơi tập kết, sản xuất;


- Biết cách xếp đá khoa học, thuận tiện và an toàn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng catolog, bảng đặc tính của các loại đá; 


- Các tài kiệu cần tham khảo về các loại vật liệu đá tự nhiên;


- Các loại mẫu đá tự nhiên, số lượng, kích thước đá phục vụ cho sản xuất sản phẩm;


- Các loại máy, thiết bị, dụng cụ đo và sơ chế, bốc xếp, phương tiện vận chuyển đá.


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn lao động.


- Bãi tập kết, sơ chế đá đủ diện tích, đủ độ chiếu sáng. 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn các loại đá nhân tạo sử dụng trong nghề.


- Tính toán kích thước, số lượng đá cho công tác vận chuyển và pha phôi khoa học, tiết kiệm.


- Sơ chế đá đủ kích thước, tiết kiệm nguồn vật liệu. 


- Bốc, xếp, vận chuyển đá khoa học, an toàn

		- Bảng đặc tính chỉ tiêu cơ lý, tính chất các loại đá kết hợp với yêu cầu kỹ thuật, mỹ thuật của từng loại sản phẩm.


- Tổng hợp số lượng, đo, tính toán trực tiếp từng phôi liệu.


- Tính toán số lượng sản phẩm vừa để sơ chế theo kích thước. 


- Tính toán khối lượng đá cụ thể cho bốc xếp, vận chuyển theo khả năng của phương tiện và diện tích bãi xếp vật liệu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Bảo quản vật liệu


Mã số công việc: C6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tính toán địa điểm tập kết vật liệu, phương pháp bảo quản, phương pháp xếp đá hiệu quả


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị diện tích bãi xếp đá, đường vận chuyển đá;


- Lựa chọn phương án bốc xếp vật liệu khoa học;


- Phương pháp xếp, bảo quản đá khoa học, hiệu quả; 


- Thực hiện công tác chuẩn bị phương tiện, thiết bị bảo hộ an toàn cho người và vật liệu trong thời gian bảo quản.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Tính toán được địa điểm, diện tích, đường vận chuyển đá về nơi bảo quản hiệu quả và an toàn; 


- Mô tả được phương pháp xếp đá để bảo quản an toàn và hiệu quả;


- Lựa chọn được phương án bảo quản đá an toàn và hiệu quả nhất.


2. Kiến thức


- Dự trù địa điểm bãi xếp đá rộng, đủ diện tích, thông thoáng, có đường vận chuyển thuận tiện;


- Nắm được phương pháp bảo quản đá cho từng loại kích thước đá;


- Biết xếp đá để bảo quản đảm bảo an toàn và đảm bảo chất lượng đá; 


- Chuẩn bị các phương tiện và thiết bị bảo quản đá đảm bảo chất lượng và an toàn mọi mặt.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bãi tập kết đá để bảo quản đủ diện tích, có đường vận chuyển thuận tiện; 


- Các tài kiệu tham khảo về phương pháp bảo quản đá;


- Các loại đá tự nhiên cần bảo quản phục vụ cho sản xuất sản phẩm;


- Các  thiết bị, dụng cụ bảo quản đá và phương tiện vận chuyển đá.


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Địa điểm tập kết đá.


- Phương pháp bảo quản đá.


- Phương pháp xếp đá. 


- An toàn khi bảo quản đá.

		- Đo kích thước, tính diện tích bãi tập kết vật liệu đủ diện tích, chọn nơi thuận tiện cho vận chuyển đá về bảo quản và sản xuất sản phẩm.


- Đánh giá theo tài liệu hướng dẫn phương pháp bảo quản đá.


- Đánh giá theo kích thước đá và nhu cầu sử dụng đá trong từng thời điểm. 


- Thực hiện công tác an toàn khi bảo quản đá theo hướng dẫn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chuẩn bị các vật liệu khác.

Mã số công việc: C7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Chuẩn bị các loại vật liệu như: chất kết dính, các loại bột màu, các loại hoá chất phục vụ công tác hoàn thiện sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị các chất kết dính đảm bảo tiêu chuẩn cho quá trình gắn, ghép sản phẩm;


- Chuẩn bị các loại bột màu đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng cho quá trình hoàn thiện sản phẩm;


- Các loại hoá chất cho quá trình bảo quản và làm bóng sản phẩm. 


- Bảo đảm an toàn độ độc hại cho người và môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận biết được các chất kết dính phục vụ cho gắn ghép sản phẩm; 


- Đánh giá được chất lượng, tính chất các loại bột màu;


- Đánh giá được chủng loại, tính chất, chất lượng các loại hoá chất.


2. Kiến thức


- Hiểu được thành phần, cách sử dụng các loại chất kết dính;


- Nhận biết các loại bột màu, cách pha chế và sử dụng các loại bột màu;


- Nắm được thành phần, tính chất các loại hoá chất cho bảo quản và làm bóng sản phẩm. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại chất kết dính; 


- Các loại bột màu;


- Các loại hoá chất;


- Các  thiết bị, dụng cụ bảo quản các vật liệu;


- Các tài liệu hướng dẫn về cách sử dụng và bảo quản các loại vật liệu trên.


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các loại chất kết dính.


- Các loại bột màu.


- Các loại hoá chất. 


- An toàn khi bảo quản, sử dụng vật liệu khác.

		- Kiểm tra chủng loại, tem, mác và các thông số ghi trên bao bì.


- Đánh giá màu sắc, chất lượng bột màu theo tiêu chuẩn bảng hướng dẫn.


- Đánh giá theo tài liệu hướng dẫn, kiểm tra tem, nhãn, mác trên bao bì, thùng đựng các hoá chất. 


- Kiểm tra chất lượng bao bì đong gói, thùng đựng hoá chất và các thiết bị phòng đọc cho người và môi trường.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Pha phôi dạng tấm.

Mã số công việc: C8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các thiết bị bốc xếp, vận chuyển, các dụng cụ, thiết bị pha phôi dạng tấm (bản).


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị các phương tiện bốc xếp, vận chuyển, các dụng cụ: máy cưa, xẻ, các dụng cụ lấy mực, lấy dấu;


- Bốc xếp, kê kích, vam kẹp đá ổn định trên giá đỡ;


- Vạch mực, lấy dấu các chiều theo yêu cầu kích thước phôi liệu;


- Cưa, xẻ đá theo kích thước các chiều của phôi liệu;


- Bảo đảm an toàn cho người và môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Mô tả được phương pháp bốc xếp, gá kẹp phôi liệu trên giá đỡ; 


- Kỹ năng vạch mực, lấy dấu đầy đủ, chính xác theo thông số yêu cầu;


- Kỹ năng vận hành các loại máy chính xác, an toàn;


- Pha được phôi liệu theo yêu cầu của phôi liệu thiết kế.


2. Kiến thức


- Thực hiện thành thạo các phương pháp bốc xếp, gá kẹp phôi trên giá đỡ;


- Nắm được trình tự các bước vạch mực, lấy dấu;


- Nắm được quy trình vận hành các loại dụng cụ, máy móc để pha phôi dạng tấm. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Phôi đá đã được sơ chế dạng tấm; 


- Các loại dụng cụ, máy cưa, xẻ các cỡ, các loại vam, kẹp định vị phôi liệu;


- Bảng thông số kích thước phôi liệu, quy trình các bước pha phôi dạng tấm.


- Bảng quy trình vận hành, sử dụng máy cưa, xẻ đá các loại.


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bốc xếp đá, gá kẹp phôi liệu.


- Vạch mực, lấy dấu.


- Chất lượng các đường cưa, xẻ. 


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn.

		- Kiểm tra các thiết bị gá kẹp, độ vững chắc của phôi liệu trên giá đỡ.


- Đánh giá chất lượng các đường mực vạch, kiểm tra kích thước các chiều theo bảng thông số kích thước yêu cầu.


- Kiểm tra độ vuông góc, độ thẳng của các đường cưa, xẻ bằng thước vuông và thước thẳng. 


- Kiểm tra chất lượng các thiết bị bảo hộ và an toàn lao động theo tiêu chuẩn hướng dẫn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Pha phôi dạng khối vuông, khối chữ nhật.

Mã số công việc: C9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các thiết bị bốc xếp, vận chuyển, các dụng cụ, thiết bị pha phôi dạng khối vuông, khối chữ nhật.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị các phương tiện bốc xếp, vận chuyển, các dụng cụ: máy cưa, xẻ, các dụng cụ lấy mực, lấy dấu;


- Bốc xếp, kê kích, vam kẹp đá ổn định trên giá đỡ;


- Vạch mực, lấy dấu các chiều theo yêu cầu kích thước phôi liệu;


- Cưa, xẻ đá theo kích thước các chiều của phôi liệu;


- Bảo đảm an toàn cho người và môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Mô tả được phương pháp bốc xếp, gá kẹp phôi liệu trên giá đỡ; 


- Kỹ năng vạch mực, lấy dấu đầy đủ, chính xác, các mặt theo thông số yêu cầu;


- Kỹ năng vận hành các loại máy chính xác, an toàn;


- Pha được phôi liệu theo yêu cầu của phôi liệu thiết kế.


2. Kiến thức


- Thực hiện thành thạo các phương pháp bốc xếp, gá kẹp phôi trên giá đỡ;


- Nắm được trình tự các bước vạch mực, lấy dấu;


- Nắm được quy trình vận hành các loại dụng cụ, máy móc để pha phôi dạng khối vuông, khối chữ nhật. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Phôi đá đã được sơ chế dạng khối; 


- Các loại dụng cụ, máy cưa, xẻ các cỡ, các loại vam, kẹp định vị phôi liệu;


- Bảng thông số kích thước phôi liệu, quy trình các bước pha phôi dạng khối.


- Bảng quy trình vận hành, sử dụng máy cưa, xẻ đá các loại.


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bốc xếp đá, gá kẹp phôi liệu.


- Vạch mực, lấy dấu.


- Chất lượng các đường cưa, xẻ. 


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn.

		- Kiểm tra các thiết bị gá kẹp, độ vững chắc của phôi liệu trên giá đỡ.


- Đánh giá chất lượng các đường mực vạch, kiểm tra kích thước các mặt theo bảng thông số kích thước yêu cầu.


- Kiểm tra độ vuông góc của các mặt, độ thẳng của các đường cưa, xẻ bằng thước vuông và thước thẳng. 


- Kiểm tra chất lượng các thiết bị bảo hộ và an toàn lao động theo tiêu chuẩn hướng dẫn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Pha phôi dạng khối trụ.

Mã số công việc: C10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các thiết bị bốc xếp, vận chuyển, các dụng cụ, thiết bị pha phôi dạng khối trụ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị các phương tiện bốc xếp, vận chuyển, các dụng cụ: máy cưa, xẻ, các dụng cụ lấy mực, lấy dấu;


- Bốc xếp, kê kích, vam kẹp đá ổn định trên giá đỡ;


- Vạch mực, lấy dấu các chiều theo yêu cầu kích thước phôi liệu;


- Cưa, xẻ đá theo kích thước các chiều của phôi liệu;


- Bảo đảm an toàn cho người và môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Mô tả được phương pháp bốc xếp, gá kẹp phôi liệu trên giá đỡ; 


- Kỹ năng vạch mực, lấy dấu đầy đủ, chính xác, các mặt theo thông số yêu cầu;


- Kỹ năng vận hành các loại máy chính xác, an toàn;


- Pha được phôi liệu theo yêu cầu của phôi liệu thiết kế.


2. Kiến thức


- Thực hiện thành thạo các phương pháp bốc xếp, gá kẹp phôi trên giá đỡ;


- Nắm được trình tự các bước vạch mực, lấy dấu;


- Nắm được quy trình vận hành các loại dụng cụ, máy móc để pha phôi dạng khối trụ. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Phôi đá đã được sơ chế dạng khối trụ tròn; 


- Các loại dụng cụ, máy cưa, xẻ các cỡ, các loại vam, kẹp định vị phôi liệu;


- Bảng thông số kích thước phôi liệu, quy trình các bước pha phôi dạng khối trụ.


- Bảng quy trình vận hành, sử dụng máy cưa, xẻ đá các loại.


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn lao động.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Bốc xếp đá, gá kẹp phôi liệu.


- Vạch mực, lấy dấu.


- Chất lượng các đường cưa, xẻ. 


- Các thiết bị bảo hộ, an toàn.

		- Kiểm tra các thiết bị gá kẹp, độ vững chắc của phôi liệu trên giá đỡ.


- Đánh giá chất lượng các đường mực vạch, kiểm tra kích thước các mặt theo bảng thông số kích thước yêu cầu.


- Kiểm tra đường kính, độ thẳng, độ vuông góc của các đường cưa, xẻ bằng thước vuông và thước thẳng. 


- Kiểm tra chất lượng các thiết bị bảo hộ và an toàn lao động theo tiêu chuẩn hướng dẫn.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân tích mẫu, đọc bản vẽ.

Mã số công việc: D1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xác định nội dung phản ánh của phù điêu, xác định kích thước các chi tiết, tổng hợp số liệu cho phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định chủ đề tư tưởng, nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu;


- Đọc, ghi chép được các kích thước tổng thể theo các chiều của phù điêu;


- Đọc, ghi chép được kích thước các chi tiết của phù điêu;


- Tổng hợp, nhận xét, lập bảng các kích thước của phù điêu;


- Tính toán, thống kê vật liệu cho phù điêu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận xét, đánh giá được nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu; 


- Quan sát, đánh giá, ghi chép được các thông số kích thước tổng thể của phù điêu;


- Quan sát, đánh giá, ghi chép được các thông số kích thước chi tiết của phù điêu;


- Tổng hợp, thống kê được số lượng vật liệu cho phù điêu.


2. Kiến thức


- Mô tả được nội dung phản ánh của tác phẩm và phương pháp đánh giá nội dung của tác phẩm chạm khắc;


- Trình bày được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Biết tính toán, tổng hợp đầy đủ các kích thước cần thiết để chạm khắc phù điêu. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu hoặc mẫu vật thật phù điêu (nếu có); 


- Bảng trình tự và phương pháp đọc bản vẽ;


- Các loại thước đo kiểm tra, sổ sách ghi chép, máy tính bỏ túi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh giá chủ đề nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu.


- Đọc kích thước của phù điêu.


- Tổng hợp, thống kê vật liệu. 




		- Căn cứ các bước phân tích tác phẩm chạm khắc đá để xác định nội dung phản ánh của phù điêu.


- Kiểm tra độ chính xác, đầy đủ của các kích thước so sánh với bảng thông số yêu cầu.


- Kiểm tra kết quả tổng hợp, thống kê các loại kích thước so sánh với bảng tổng hợp kích thước và số lượng thiết kế. 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: In, vạch, vẽ mẫu lên phôi.

Mã số công việc: D2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đặt mẫu, cân chỉnh mẫu trên phôi, in, vạch đầy đủ các chi tiết, đánh dấu các phần cần đục sôn lấy nền của phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phôi được vam kẹp chặt, mẫu vẽ được đặt cân đối, cố định trên phôi;


- Vạch đầy đủ, chính xác, rõ ràng các đường nét chi tiết của phù điêu;


- Kiểm tra, chỉnh xửa các đường nét chi tiết còn thiếu, mờ hoặc sai lệch;


- Đánh dấu các khoảng bỏ đi cần đục sôn lấy nền;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được in, vạch mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Cố định được phôi liệu và bản vẽ mẫu chính xác; 


- Quan sát, in vạch các đường nét chi tiết đầy đủ, rõ ràng;


- Quan sát, đánh giá, chỉnh xửa được các lỗi trong quá trình in, vạch các chi tiết của phù điêu;


- Nhận xét, xác định, đúng các phần bỏ đi đục sôn lấy nền.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước in, vạch mẫu lên phôi phù điêu;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật vào in vạch mẫu phù điêu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được gia công; 


- Bảng trình tự và phương pháp in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Các loại dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Định vị phôi liệu và bản vẽ mẫu trên phôi.


- Chất lượng các đường nét in, vạch, vẽ trên phôi.


- Vị trí, ký hiệu đánh dấu các phần đục sôn lấy nền. 




		- Kiểm tra độ chắc chắn của vam kẹp phôi trên giá đỡ, độ chính xác của bản vẽ trên phôi.


- Kiểm tra độ chính xác, đầy đủ, độ rõ nét của các chi tiết bằng kiến thức vẽ mỹ thuật và quan sát, đối chiếu trực tiếp trên phôi.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, quan sát trực tiếp các khoảng cần đục sôn lấy nền.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các mảng khối.

Mã số công việc: D3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Ấn định các vị trí, kích thước, hình dáng, mối liên quan giữa các mảng khối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Các chi tiết, mảng khối gọn, sạch, đảm bảo hình dáng và tỷ lệ;


- Để được lượng dư gia công phù hợp với từng chi tiết;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ chạm khắc đá phù hợp; 


- Quan sát, đục tạo được hình dáng, độ cao thấp của các mảng khối;


- So sánh được độ giống mẫu của các khối đã tạo;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục tạo các mảng khối của phù điêu;


- Lựa chọn được các loại dụng cụ phù hợp khi gia công;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật để đánh giá mảng khối và đường nét;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được in, vạch mẫu; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục tạo các mảng khối;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay phục vụ đục tạo mảng khối;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hính dáng, kích thước các mảng khổi.


- Chất lượng các mảng khối đã được đục tạo dáng.


- Vị trí, tỷ lệ của các mảng khối trên phôi gia công. 




		- Kiểm tra bằng định tính, so sánh với bản vẽ hoặc mẫu vật thật (nếu có).


- Kiểm tra độ vuông góc, độ gọn sạch của các chi tiết bằng các loại dụng cụ kiểm tra.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, mẫu vật thật, quan sát so sánh trực tiếp các mảng khối đã được đục tạo dáng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vẽ lại các chi tiết phù điêu.

Mã số công việc: D4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vẽ lại các chi tiết đã bị đục mất khi đục tạo các mảng khối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phôi được vam kẹp chặt;


- Xác định vị trí các đường nét đã bị đục mất;


- Kiểm tra, vẽ lại các đường nét chi tiết;


- Kiểm tra các đường nét, chi tiết; 


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, nhận xét các đường nét vẽ đã bị đục mất; 


- Vẽ được các đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Quan sát, kiểm tra, so sánh các đường nét với mẫu;


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước vẽ theo mẫu;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật vào vẽ các đường nét chi tiết theo mẫu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo mảng khối; 


- Bảng trình tự và phương pháp vẽ theo mẫu;


- Các loại dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định các đường nét vẽ đã bị đục mất.


- Chất lượng các đường nét vẽ chi tiết.


- Kiểm tra các đường nét vẽ. 




		- Kiểm tra, đói chiếu với bản vẽ mẫu, xác định các đường nét.


- So sánh hình dạng, độ chính xác, đầy đủ, độ rõ nét của các chi tiết bằng kiến thức vẽ mỹ thuật.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, quan sát trực tiếp hình dáng, sự chuyền tiếp của các đường nét vẽ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các chi tiết, hoạ tiết..

Mã số công việc: D5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đục ấn định hình dáng, cấu tạo, mối liên quan giữa các hoạ tiết, chi tiết nhỏ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Các chi tiết, hoạ tiết sắc nét, mềm mại, chuyền đều, sạch, đảm bảo hình dáng và tỷ lệ;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ chạm khắc đá phù hợp; 


- Quan sát, đục tạo được hình dáng, độ cao thấp của các chi tiết, hoạ tiết nhỏ;


- So sánh được độ sắc nét, mềm mại, của các chi tiết, hoạ tiết;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục tạo các chi tiết, hoạ tiết của phù điêu;


- Lựa chọn được các loại dụng cụ phù hợp khi gia công;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật để đánh giá chất lượng các chi tiết, hoạ tiết nhỏ đã được tạo;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo các mảng khối; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục tạo các chi tiết, hoạ tiết ;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay phục vụ đục tạo chi tiết, hoạ tiết ;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hính dáng, kích thước các mảng khối.


- Chất lượng các mảng khối, đường nét hoạ tiết, chi tiết.


- Vị trí, tỷ lệ của các mảng khối trên phôi gia công. 




		- Kiểm tra bằng định tính, so sánh với bản vẽ hoặc mẫu vật thật (nếu có).


- Kiểm tra độ sắc nét, mềm mại, độ gọn sạch của các chi tiết bằng các loại dụng cụ kiểm tra.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, mẫu vật thật, quan sát so sánh trực tiếp các mảng khối đã được đục tạo các chi tiết, hoạ tiết nhỏ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục sôn, gia công nền phù điêu.

Mã số công việc: D6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đục lấy phần bỏ đi, tạo nền phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định được các đường hạn mực độ sâu yêu cầu và độ sâu lấy nền sơ bộ cho phù điêu;


- Để được lượng dư gia công phù hợp;


- Đục sôn lấy các phần bỏ đi gọn, sạch, tạo được nền phẳng đều;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các chi tiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công và máy phay phù hợp; 


- Kỹ năng lấy nền, tạo mặt phẳng cho phù điêu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục sôn, lấy nền của phù điêu;


- Lựa chọn, sử dụng được các loại dụng cụ, máy móc phù hợp khi gia công;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra độ phẳng của nền;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo chi tiết; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục sôn lấy nền;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay lấy phần bỏ đi và tạo nền cho phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sâu yêu cầu của nền.


- Chất lượng các khoảng nền được tạo.


- Kiểm tra độ phẳng của nền. 




		- Kiểm tra bằng các loại thước, cữ đo độ sâu, kết hợp với bảng thông số kích thước nền của phù điêu.


- Kiểm tra độ vuông góc, độ gọn sạch của các khoảng nền bằng định tính kết hợp bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật đục sôn lấy nền.


- Kiểm tra độ phẳng của các khoảng nền bằng định tính, đo kết hợp bảng thông số kích thước nền của phù điêu .








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gắn ghép.

Mã số công việc: D7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các loại vật liệu gắn, gắn ghép các bộ phận, chi tiết, bộ phận tạo thành sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị được các loại vật liệu, dụng cụ gắn phù hợp với các vị trí gắn;


- Tạo được các mặt tiếp giáp để ráp mối các chi tiết;


- Tra vật liệu gắn đủ lượng, vam kẹp, cố định các chi tiết ;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng công đoạn;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng pha trộn các vật liệu, ráp mối chi tiết, gắn và cố định phôi liệu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được quy trình các bước công việc gắn, ghép sản phẩm phù điêu; 


- Lựa chọn, sử dụng được các loại vật liệu, dụng cụ gắn, ghép các chi tiết của phù điêu;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng mối gắn, ghép;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp gắn, ghép sản phẩm;


- Các loại  vật liệu, dụng cụ gắn, ghép sản phẩm;


- Các dụng cụ, thiết bị định vị, cố định phôi liệu dạng phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật liệu gắn.


- Kiểm tra độ chuyền đều tổng thể của các chi tiết khi ráp môi gắn ghép. 


- Chất lượng các mối nối ghép.




		- Kiểm tra hạn sử dụng của vật liệu gắn bằng kinh nghiệm và thông số kỹ thuật trên dụng cụ đựng vật liệu.


- Xác định độ chuyền đều của các chi tiết trong tổng thể phù điêu.


- Đánh giá lượng vật liệu gắn, bề mặt ráp mối, sự kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép qua bảng tiêu chuẩn mối nối ghép.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tách tỉa phù điêu.

Mã số công việc: D8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tách, tỉa tạo các mảng và các chi tiết, hoạ tiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các nét vẽ tách tỉa gọn, rõ ràng, mềm mại, chuyền đều;


- Đường nét tách, tỉa các mảng, các chi tiết mềm mại, chuyền đều; 


- Sử dụng các loại đục tách, tỉa phù hợp;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng sử dụng các loại đục ve để tách, tỉa các đường nét chi tiết;


- Tách, tỉa được các chi tiết đạt yêu cầu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng thao tác.


2. Kiến thức


- Mô tả được quy trình các bước tách, tỉa chi tiết phù điêu; 


- Lựa chọn, sử dụng các loại dụng cụ tách, tỉa phù hợp;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng đường nét tách, tỉa;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp tách, tỉa, yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu nền phẳng;


- Các loại dụng cụ tách, tỉa, các loại đá mài dụng cụ;


- Các dụng cụ, thiết bị vam kẹp phù điêu phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vị trí, hình dáng các đường nét tách, tỉa, các chi tiết cần tách, tỉa.


- Độ sắc bén của các dụng cụ tách, tỉa. 


- Chất lượng các đường nét tách, tỉa.




		- Xác định các chi tiết cần tách, tỉa, vị trí, hình dạng các nét tách, tỉa trên phôi liệu qua bản vẽ mẫu.


- Đánh giá độ sắc bén của dụng cụ bằng phương pháp tách thử trên vật liệu.


- Đánh giá độ sắc nét, sự mềm mại, chuyền đều của các đường nét bằng mắt, so sánh các thông số tại bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật tách, tỉa chi tiết.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Làm nhẵn phù điêu nền phẳng.


Mã số công việc: D9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các thiết bị, giấy nhám làm nhẵn các chi tiết và nền của phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sử dụng các thiết bị làm nhẵn, giấy nhám phù hợp;


- Các chi tiết sạch, nhẵn, không còn vết xước, nền nhẵn, phẳng đều; 


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng công đoạn;


- Đảm bảo công tác an toàn cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng sử dụng các loại thiết bị, dụng cụ và vật liệu làm nhẵn;


- Kỹ năng đánh giấy nhám làm nhẵn sản phẩm;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng công đoạn.


2. Kiến thức


- Mô tả được phương pháp đánh giấy nhám làm nhẵn sản phẩm; 


- Lựa chọn, sử dụng các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn phù hợp;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng bề mặt;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp làm nhẵn phù điêu nền phẳng;


- Các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn sản phẩm;


- Các dụng cụ, thiết bị vam kẹp phù điêu phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn.


- Độ sạnh nhẵn, sắc nét của các chi tiết, hoạ tiết. 


- Chất lượng bề mặt tổng thể các chi tiết của phù điêu.




		- Xác định qua các bước làm nhẵn chi tiết, vị trí, hình dáng chi tiết của phù điêu.


- Đánh giá độ sạch nhẵn, sắc nét của các chi tiết bằng yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu.


- Đánh giá độ sắc nét, sạch nhẵn tổng thể phù điêu bằng mắt, so sánh các thông số tại bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật tách, tỉa chi tiết.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra sản phẩm phù điêu nền phẳng.


Mã số công việc: D10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra kích thước, tỷ lệ, độ sạch nhẵn của các chi tiết, mảng khối, chất lượng mối nối ghép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kích thước tổng thể phù điêu, kích thước các chi tiết đúng theo mẫu;


- Sự mềm mại, chuyền đều, độ sắc nét, sự nguyên vẹn của các chi tiết; 


- Độ đông đặc, kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép;


- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;


- Đảm bảo công tác an toàn cho sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng quan sát, nhận xét, đánh gía;


- Kỹ năng tổng hợp;


2. Kiến thức


- Mô tả được phương pháp nhận xét, đánh giá chất lượng sản phẩm; 


- Nắm được các chỉ tiêu cơ bản của yêu cầu kỹ, mỹ thuật;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm chạm khắc đá dạng phù điêu nền phẳng;


- Các loại thiết bị, dụng cụ đo, các mẫu tiêu chuẩn;


- Phôi phù điêu đã gia công chi tiết;


- Các dụng cụ kiểm tra khả năng chịu lực;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết.


- Chất lượng các đường nét chi tiết. 


- Chất lượng các mối nối ghép.




		- Đo, so sánh bảng thông số kích thước phù điêu.


- Đánh giá độ sạch nhẵn, bóng, sắc nét, không sứt vỡ của các chi tiết bằng yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu.


- Đánh giá lượng vật liệu gắn, bề mặt ráp mối, sự kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép qua bảng tiêu chuẩn mối nối ghép.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân tích mẫu, đọc bản vẽ phù điêu nền mặt cong.

Mã số công việc: E1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xác định nội dung phản ánh của phù điêu, xác định kích thước các chi tiết, tổng hợp số liệu cho phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định chủ đề tư tưởng, nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu;


- Đọc, ghi chép được các kích thước tổng thể theo các chiều của phù điêu;


- Đọc, ghi chép được kích thước các chi tiết của phù điêu;


- Tổng hợp, nhận xét, lập bảng các kích thước của phù điêu;


- Tính toán, thống kê vật liệu cho phù điêu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận xét, đánh giá được nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu; 


- Quan sát, đánh giá, ghi chép được các thông số kích thước tổng thể của phù điêu;


- Quan sát, đánh giá, ghi chép được các thông số kích thước chi tiết của phù điêu;


- Tổng hợp, thống kê được số lượng vật liệu cho phù điêu.


2. Kiến thức


- Mô tả được nội dung phản ánh của tác phẩm và phương pháp đánh giá nội dung của tác phẩm chạm khắc;


- Trình bày được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Biết tính toán, tổng hợp đầy đủ các kích thước cần thiết để chạm khắc phù điêu. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu hoặc mẫu vật thật phù điêu (nếu có); 


- Bảng trình tự và phương pháp đọc bản vẽ;


- Các loại thước đo kiểm tra, sổ sách ghi chép, máy tính bỏ túi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh giá chủ đề nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu.


- Đọc kích thước của phù điêu.


- Tổng hợp, thống kê vật liệu. 




		- Căn cứ các bước phân tích tác phẩm chạm khắc đá để xác định nội dung phản ánh của phù điêu.


- Kiểm tra độ chính xác, đầy đủ của các kích thước so sánh với bảng thông số yêu cầu.


- Kiểm tra kết quả tổng hợp, thống kê các loại kích thước so sánh với bảng tổng hợp kích thước và số lượng thiết kế. 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: In, vạch, vẽ mẫu lên phôi.

Mã số công việc: E2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đặt mẫu, cân chỉnh mẫu trên phôi, in, vạch đầy đủ các chi tiết, đánh dấu các phần cần đục sôn lấy nền của phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phôi được vam kẹp chặt, mẫu vẽ được đặt cân đối, cố định trên phôi;


- Vạch đầy đủ, chính xác, rõ ràng các đường nét chi tiết của phù điêu;


- Kiểm tra, chỉnh xửa các đường nét chi tiết còn thiếu, mờ hoặc sai lệch;


- Đánh dấu các khoảng bỏ đi cần đục sôn lấy nền;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được in, vạch mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Cố định được phôi liệu và bản vẽ mẫu chính xác trên mặt cong; 


- Quan sát, in vạch các đường nét chi tiết đầy đủ, rõ ràng;


- Quan sát, đánh giá, chỉnh xửa được các lỗi trong quá trình in, vạch các chi tiết của phù điêu;


- Nhận xét, xác định, đúng các phần bỏ đi đục sôn lấy nền.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước in, vạch mẫu lên phôi phù điêu;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật vào in vạch mẫu phù điêu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được gia công; 


- Bảng trình tự và phương pháp in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Các loại dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Định vị phôi liệu và bản vẽ mẫu trên phôi.


- Chất lượng các đường nét in, vạch, vẽ trên phôi.


- Vị trí, ký hiệu đánh dấu các phần đục sôn lấy nền. 




		- Kiểm tra độ chắc chắn của vam kẹp phôi trên giá đỡ, độ chính xác của bản vẽ trên phôi.


- Kiểm tra độ chính xác, đầy đủ, độ rõ nét của các chi tiết bằng kiến thức vẽ mỹ thuật và quan sát, đối chiếu trực tiếp trên phôi.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, quan sát trực tiếp các khoảng cần đục sôn lấy nền.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các mảng khối.

Mã số công việc: E3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Ấn định các vị trí, kích thước, hình dáng, mối liên quan giữa các mảng khối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Các chi tiết, mảng khối gọn, sạch, đảm bảo hình dáng và tỷ lệ;


- Để được lượng dư gia công phù hợp với từng chi tiết;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ chạm khắc đá phù hợp; 


- Quan sát, đục tạo được hình dáng, độ cao thấp của các mảng khối;


- So sánh được độ giống mẫu của các khối đã tạo;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục tạo các mảng khối của phù điêu mặt cong;


- Lựa chọn được các loại dụng cụ phù hợp khi gia công;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật để đánh giá mảng khối và đường nét;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được in, vạch mẫu; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục tạo các mảng khối trên mặt cong;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay phục vụ đục tạo mảng khối;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hính dáng, kích thước các mảng khổi.


- Chất lượng các mảng khối đã được đục tạo dáng.


- Vị trí, tỷ lệ của các mảng khối trên phôi gia công. 




		- Kiểm tra bằng định tính, so sánh với bản vẽ hoặc mẫu vật thật (nếu có).


- Kiểm tra độ vuông góc, độ gọn sạch của các chi tiết bằng các loại dụng cụ kiểm tra.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, mẫu vật thật, quan sát so sánh trực tiếp các mảng khối đã được đục tạo dáng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vẽ lại các chi tiết phù điêu.

Mã số công việc: E4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vẽ lại các chi tiết đã bị đục mất khi đục tạo các mảng khối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phôi được vam kẹp chặt;


- Xác định vị trí các đường nét đã bị đục mất;


- Kiểm tra, vẽ lại các đường nét chi tiết;


- Kiểm tra các đường nét, chi tiết; 


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, nhận xét các đường nét vẽ đã bị đục mất; 


- Vẽ được các đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Quan sát, kiểm tra, so sánh các đường nét với mẫu;


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước vẽ theo mẫu;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật vào vẽ các đường nét chi tiết theo mẫu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo mảng khối; 


- Bảng trình tự và phương pháp vẽ theo mẫu;


- Các loại dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định các đường nét vẽ đã bị đục mất.


- Chất lượng các đường nét vẽ chi tiết.


- Kiểm tra các đường nét vẽ. 




		- Kiểm tra, đói chiếu với bản vẽ mẫu, xác định các đường nét.


- So sánh hình dạng, độ chính xác, đầy đủ, độ rõ nét của các chi tiết bằng kiến thức vẽ mỹ thuật.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, quan sát trực tiếp hình dáng, sự chuyền tiếp của các đường nét vẽ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các chi tiết, hoạ tiết..

Mã số công việc: E5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đục ấn định hình dáng, cấu tạo, mối liên quan giữa các hoạ tiết, chi tiết nhỏ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Các chi tiết, hoạ tiết sắc nét, mềm mại, chuyền đều, sạch, đảm bảo hình dáng và tỷ lệ;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ chạm khắc đá phù hợp; 


- Quan sát, đục tạo được hình dáng, độ cao thấp của các chi tiết, hoạ tiết nhỏ;


- So sánh được độ sắc nét, mềm mại, của các chi tiết, hoạ tiết;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục tạo các chi tiết, hoạ tiết của phù điêu mặt cong;


- Lựa chọn được các loại dụng cụ phù hợp khi gia công;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật để đánh giá chất lượng các chi tiết, hoạ tiết nhỏ đã được tạo;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo các mảng khối; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục tạo các chi tiết, hoạ tiết trên mặt cong;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay phục vụ đục tạo chi tiết, hoạ tiết ;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hính dáng, kích thước các mảng khối.


- Chất lượng các mảng khối, đường nét hoạ tiết, chi tiết.


- Vị trí, tỷ lệ của các mảng khối trên phôi gia công. 




		- Kiểm tra bằng định tính, so sánh với bản vẽ hoặc mẫu vật thật (nếu có).


- Kiểm tra độ sắc nét, mềm mại, độ gọn sạch của các chi tiết bằng các loại dụng cụ kiểm tra.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, mẫu vật thật, quan sát so sánh trực tiếp các mảng khối đã được đục tạo các chi tiết, hoạ tiết nhỏ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục sôn, gia công nền phù điêu.

Mã số công việc: E6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đục lấy phần bỏ đi, tạo nền phù điêu mặt cong.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định được các đường hạn mực độ sâu yêu cầu và độ sâu lấy nền sơ bộ cho phù điêu;


- Để được lượng dư gia công phù hợp;


- Đục sôn lấy các phần bỏ đi gọn, sạch, tạo được nền cong đều;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các chi tiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công và máy phay phù hợp; 


- Kỹ năng lấy nền, tạo mặt cong cho phù điêu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục sôn, lấy nền của phù điêu;


- Lựa chọn, sử dụng được các loại dụng cụ, máy móc phù hợp khi gia công;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra độ cong của nền;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo chi tiết; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục sôn lấy nền tạo mặt cong;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay lấy phần bỏ đi và tạo nền cho phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sâu yêu cầu của nền.


- Chất lượng các khoảng nền được tạo.


- Kiểm tra độ cong đều của nền. 




		- Kiểm tra bằng các loại thước, cữ đo độ sâu, kết hợp với bảng thông số kích thước nền của phù điêu.


- Kiểm tra độ vuông góc, độ gọn sạch của các khoảng nền bằng định tính kết hợp bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật đục sôn lấy nền.


- Kiểm tra độ cong của các khoảng nền bằng định tính, đo, áp dưỡng kết hợp bảng thông số kích thước nền của phù điêu .





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gắn ghép.

Mã số công việc: E7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các loại vật liệu gắn, gắn ghép các bộ phận, chi tiết, bộ phận tạo thành sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị được các loại vật liệu, dụng cụ gắn phù hợp với các vị trí gắn;


- Tạo được các mặt tiếp giáp để ráp mối các chi tiết;


- Tra vật liệu gắn đủ lượng, vam kẹp, cố định các chi tiết ;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng công đoạn;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng pha trộn các vật liệu, ráp mối chi tiết, gắn và cố định phôi liệu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được quy trình các bước công việc gắn, ghép sản phẩm phù điêu; 


- Lựa chọn, sử dụng được các loại vật liệu, dụng cụ gắn, ghép các chi tiết của phù điêu;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng mối gắn, ghép;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp gắn, ghép sản phẩm;


- Các loại  vật liệu, dụng cụ gắn, ghép sản phẩm;


- Các dụng cụ, thiết bị định vị, cố định phôi liệu dạng phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật liệu gắn.


- Kiểm tra độ chuyền đều tổng thể của các chi tiết khi ráp môi gắn ghép. 


- Chất lượng các mối nối ghép.




		- Kiểm tra hạn sử dụng của vật liệu gắn bằng kinh nghiệm và thông số kỹ thuật trên dụng cụ đựng vật liệu.


- Xác định độ chuyền đều của các chi tiết trong tổng thể phù điêu.


- Đánh giá lượng vật liệu gắn, bề mặt ráp mối, sự kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép qua bảng tiêu chuẩn mối nối ghép.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tách tỉa phù điêu.

Mã số công việc: E8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tách, tỉa tạo các mảng và các chi tiết, hoạ tiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các nét vẽ tách tỉa gọn, rõ ràng, mềm mại, chuyền đều;


- Đường nét tách, tỉa các mảng, các chi tiết mềm mại, chuyền đều; 


- Sử dụng các loại đục tách, tỉa phù hợp;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng sử dụng các loại đục ve để tách, tỉa các đường nét chi tiết;


- Tách, tỉa được các chi tiết đạt yêu cầu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng thao tác.


2. Kiến thức


- Mô tả được quy trình các bước tách, tỉa chi tiết phù điêu; 


- Lựa chọn, sử dụng các loại dụng cụ tách, tỉa phù hợp;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng đường nét tách, tỉa;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp tách, tỉa, yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu nền phẳng;


- Các loại dụng cụ tách, tỉa, các loại đá mài dụng cụ;


- Các dụng cụ, thiết bị vam kẹp phù điêu phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vị trí, hình dáng các đường nét tách, tỉa, các chi tiết cần tách, tỉa.


- Độ sắc bén của các dụng cụ tách, tỉa. 


- Chất lượng các đường nét tách, tỉa.




		- Xác định các chi tiết cần tách, tỉa, vị trí, hình dạng các nét tách, tỉa trên phôi liệu qua bản vẽ mẫu.


- Đánh giá độ sắc bén của dụng cụ bằng phương pháp tách thử trên vật liệu.


- Đánh giá độ sắc nét, sự mềm mại, chuyền đều của các đường nét bằng mắt, so sánh các thông số tại bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật tách, tỉa chi tiết.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Làm nhẵn phù điêu nền mặt cong.


Mã số công việc: E9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các thiết bị, giấy nhám làm nhẵn các chi tiết và nền của phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sử dụng các thiết bị làm nhẵn, giấy nhám phù hợp;


- Các chi tiết sạch, nhẵn, không còn vết xước, nền nhẵn, cong đều; 


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng công đoạn;


- Đảm bảo công tác an toàn cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng sử dụng các loại thiết bị, dụng cụ và vật liệu làm nhẵn;


- Kỹ năng đánh giấy nhám làm nhẵn sản phẩm;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng công đoạn.


2. Kiến thức


- Mô tả được phương pháp đánh giấy nhám làm nhẵn sản phẩm; 


- Lựa chọn, sử dụng các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn phù hợp;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng bề mặt;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp làm nhẵn phù điêu nền mặt cong;


- Các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn sản phẩm;


- Các dụng cụ, thiết bị vam kẹp phù điêu phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn.


- Độ sạnh nhẵn, sắc nét của các chi tiết, hoạ tiết. 


- Chất lượng bề mặt tổng thể các chi tiết của phù điêu.




		- Xác định qua các bước làm nhẵn chi tiết, vị trí, hình dáng chi tiết của phù điêu.


- Đánh giá độ sạch nhẵn, sắc nét của các chi tiết bằng yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu.


- Đánh giá độ sắc nét, sạch nhẵn tổng thể phù điêu bằng mắt, so sánh các thông số tại bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật tách, tỉa chi tiết.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra sản phẩm phù điêu nền mặt cong.


Mã số công việc: E10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra kích thước, tỷ lệ, độ sạch nhẵn của các chi tiết, mảng khối, chất lượng mối nối ghép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kích thước tổng thể phù điêu, kích thước các chi tiết đúng theo mẫu;


- Sự mềm mại, chuyền đều, độ sắc nét, sự nguyên vẹn của các chi tiết; 


- Độ đông đặc, kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép;


- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;


- Đảm bảo công tác an toàn cho sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng quan sát, nhận xét, đánh gía;


- Kỹ năng tổng hợp;


2. Kiến thức


- Mô tả được phương pháp nhận xét, đánh giá chất lượng sản phẩm; 


- Nắm được các chỉ tiêu cơ bản của yêu cầu kỹ, mỹ thuật;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm chạm khắc đá dạng phù điêu nền mặt cong;


- Các loại thiết bị, dụng cụ đo, dưỡng các mẫu tiêu chuẩn;


- Phôi phù điêu đã gia công chi tiết;


- Các dụng cụ kiểm tra khả năng chịu lực;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết.


- Chất lượng các đường nét chi tiết. 


- Chất lượng các mối nối ghép.




		- Đo, so sánh bảng thông số kích thước phù điêu.


- Đánh giá độ sạch nhẵn, bóng, sắc nét, không sứt vỡ của các chi tiết bằng yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu.


- Đánh giá lượng vật liệu gắn, bề mặt ráp mối, sự kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép qua bảng tiêu chuẩn mối nối ghép.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân tích mẫu, đọc bản vẽ phù điêu thủng.

Mã số công việc: F1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Xác định nội dung phản ánh của phù điêu, xác định kích thước các chi tiết, tổng hợp số liệu cho phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định chủ đề tư tưởng, nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu;


- Đọc, ghi chép được các kích thước tổng thể theo các chiều của phù điêu;


- Đọc, ghi chép được kích thước các chi tiết của phù điêu;


- Tổng hợp, nhận xét, lập bảng các kích thước của phù điêu;


- Tính toán, thống kê vật liệu cho phù điêu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Nhận xét, đánh giá được nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu; 


- Quan sát, đánh giá, ghi chép được các thông số kích thước tổng thể của phù điêu;


- Quan sát, đánh giá, ghi chép được các thông số kích thước chi tiết của phù điêu;


- Tổng hợp, thống kê được số lượng vật liệu cho phù điêu.


2. Kiến thức


- Mô tả được nội dung phản ánh của tác phẩm và phương pháp đánh giá nội dung của tác phẩm chạm khắc;


- Trình bày được trình tự các bước đọc bản vẽ;


- Biết tính toán, tổng hợp đầy đủ các kích thước cần thiết để chạm khắc phù điêu. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu hoặc mẫu vật thật phù điêu (nếu có); 


- Bảng trình tự và phương pháp đọc bản vẽ;


- Các loại thước đo kiểm tra, sổ sách ghi chép, máy tính bỏ túi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh giá chủ đề nội dung phản ánh của tác phẩm phù điêu.


- Đọc kích thước của phù điêu.


- Tổng hợp, thống kê vật liệu. 




		- Căn cứ các bước phân tích tác phẩm chạm khắc đá để xác định nội dung phản ánh của phù điêu.


- Kiểm tra độ chính xác, đầy đủ của các kích thước so sánh với bảng thông số yêu cầu.


- Kiểm tra kết quả tổng hợp, thống kê các loại kích thước so sánh với bảng tổng hợp kích thước và số lượng thiết kế. 








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: In, vạch, vẽ mẫu lên phôi.

Mã số công việc: F2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đặt mẫu, cân chỉnh mẫu trên phôi, in, vạch đầy đủ các chi tiết, đánh dấu các phần cần đục thủng bỏ đi.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phôi được vam kẹp chặt, mẫu vẽ được đặt cân đối, cố định trên phôi;


- Vạch đầy đủ, chính xác, rõ ràng các đường nét chi tiết của phù điêu;


- Kiểm tra, chỉnh xửa các đường nét chi tiết còn thiếu, mờ hoặc sai lệch;


- Đánh dấu các khoảng bỏ đi cần đục thủng bỏ đi;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được in, vạch mẫu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Cố định được phôi liệu và bản vẽ mẫu chính xác; 


- Quan sát, in vạch các đường nét chi tiết đầy đủ, rõ ràng;


- Quan sát, đánh giá, chỉnh xửa được các lỗi trong quá trình in, vạch các chi tiết của phù điêu;


- Nhận xét, xác định, đúng các phần đục thủng bỏ đi.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước in, vạch mẫu lên phôi phù điêu;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật vào in vạch mẫu phù điêu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được gia công; 


- Bảng trình tự và phương pháp in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Các loại dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Định vị phôi liệu và bản vẽ mẫu trên phôi.


- Chất lượng các đường nét in, vạch, vẽ trên phôi.


- Vị trí, ký hiệu đánh dấu các phần đục sôn lấy nền. 




		- Kiểm tra độ chắc chắn của vam kẹp phôi trên giá đỡ, độ chính xác của bản vẽ trên phôi.


- Kiểm tra độ chính xác, đầy đủ, độ rõ nét của các chi tiết bằng kiến thức vẽ mỹ thuật và quan sát, đối chiếu trực tiếp trên phôi.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, quan sát trực tiếp các khoảng cần đục sôn lấy nền.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các mảng khối.

Mã số công việc: F3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Ấn định các vị trí, kích thước, hình dáng, mối liên quan giữa các mảng khối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Các chi tiết, mảng khối gọn, sạch, đảm bảo hình dáng và tỷ lệ;


- Để được lượng dư gia công phù hợp với từng chi tiết;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ chạm khắc đá phù hợp; 


- Quan sát, đục tạo được hình dáng, độ cao thấp của các mảng khối;


- So sánh được độ giống mẫu của các khối đã tạo;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục tạo các mảng khối của phù điêu;


- Lựa chọn được các loại dụng cụ phù hợp khi gia công;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật để đánh giá mảng khối và đường nét;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được in, vạch mẫu; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục tạo các mảng khối;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay phục vụ đục tạo mảng khối;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hính dáng, kích thước các mảng khổi.


- Chất lượng các mảng khối đã được đục tạo dáng.


- Vị trí, tỷ lệ của các mảng khối trên phôi gia công. 




		- Kiểm tra bằng định tính, so sánh với bản vẽ hoặc mẫu vật thật (nếu có).


- Kiểm tra độ vuông góc, độ gọn sạch của các chi tiết bằng các loại dụng cụ kiểm tra.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, mẫu vật thật, quan sát so sánh trực tiếp các mảng khối đã được đục tạo dáng.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vẽ lại các chi tiết phù điêu.

Mã số công việc: F4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Vẽ lại các chi tiết đã bị đục mất khi đục tạo các mảng khối.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phôi được vam kẹp chặt;


- Xác định vị trí các đường nét đã bị đục mất;


- Kiểm tra, vẽ lại các đường nét chi tiết;


- Kiểm tra các đường nét, chi tiết; 


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát, nhận xét các đường nét vẽ đã bị đục mất; 


- Vẽ được các đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Quan sát, kiểm tra, so sánh các đường nét với mẫu;


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước vẽ theo mẫu;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật vào vẽ các đường nét chi tiết theo mẫu;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo mảng khối; 


- Bảng trình tự và phương pháp vẽ theo mẫu;


- Các loại dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu lên phôi;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định các đường nét vẽ đã bị đục mất.


- Chất lượng các đường nét vẽ chi tiết.


- Kiểm tra các đường nét vẽ. 




		- Kiểm tra, đói chiếu với bản vẽ mẫu, xác định các đường nét.


- So sánh hình dạng, độ chính xác, đầy đủ, độ rõ nét của các chi tiết bằng kiến thức vẽ mỹ thuật.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, quan sát trực tiếp hình dáng, sự chuyền tiếp của các đường nét vẽ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các chi tiết, hoạ tiết.

Mã số công việc: F5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đục ấn định hình dáng, cấu tạo, mối liên quan giữa các hoạ tiết, chi tiết nhỏ.

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phải đảm bảo hình dáng, kích thước, đường nét theo bản vẽ mẫu;


- Các chi tiết, hoạ tiết sắc nét, mềm mại, chuyền đều, sạch, đảm bảo hình dáng và tỷ lệ;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các mảng khối.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ chạm khắc đá phù hợp; 


- Quan sát, đục tạo được hình dáng, độ cao thấp của các chi tiết, hoạ tiết nhỏ;


- So sánh được độ sắc nét, mềm mại, của các chi tiết, hoạ tiết;


- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước đục tạo các chi tiết, hoạ tiết của phù điêu;


- Lựa chọn được các loại dụng cụ phù hợp khi gia công;


- Biết áp dụng kiến thức vẽ mỹ thuật để đánh giá chất lượng các chi tiết, hoạ tiết nhỏ đã được tạo;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo các mảng khối; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục tạo các chi tiết, hoạ tiết ;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay phục vụ đục tạo chi tiết, hoạ tiết ;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hính dáng, kích thước các mảng khối.


- Chất lượng các mảng khối, đường nét hoạ tiết, chi tiết.


- Vị trí, tỷ lệ của các mảng khối trên phôi gia công. 




		- Kiểm tra bằng định tính, so sánh với bản vẽ hoặc mẫu vật thật (nếu có).


- Kiểm tra độ sắc nét, mềm mại, độ gọn sạch của các chi tiết bằng các loại dụng cụ kiểm tra.


- So sánh, đối chiếu với bản vẽ mẫu, mẫu vật thật, quan sát so sánh trực tiếp các mảng khối đã được đục tạo các chi tiết, hoạ tiết nhỏ.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Khoan, đục thủng phần bỏ đi.


Mã số công việc: F6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Đục lấy phần bỏ đi, tạo nền phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định được các phần bỏ đi cần khoan, đục thủng;


- Khoan, đục gọn, sạch, vuông góc với mặt phẳng phôi;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu đã được đục tạo các chi tiết.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng các loại dụng cụ thủ công và máy khoan phù hợp; 


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng phôi gia công và các thao tác trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được trình tự các bước khoan, đục, lấy phần bỏ đi của phù điêu;


- Lựa chọn, sử dụng được các loại dụng cụ, máy móc phù hợp khi gia công;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ mẫu phù điêu và phôi phù điêu đã được đục tạo chi tiết; 


- Bảng trình tự và phương pháp đục, khoan lấy phần bỏ đi của phù diêu thủng;


- Các loại dụng cụ thủ công, máy cầm tay lấy phần bỏ đi cho phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phương pháp khoan, đục phần bỏ đi.


- Chất lượng các cạnh sấn phần bỏ đi.


- Kiểm tra độ dư gia công. 




		- Kiểm tra qua các thao tác, các công đoạn gia công khoan, đục lấy phần bỏ đi.


- Kiểm tra độ vuông góc, độ gọn sạch của các phần đục bỏ đi bằng định tính kết hợp bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật đục, khoan phần bỏ đi.


- Kiểm tra độ dư gia công bằng định tính, đo kết hợp bảng thông số kích thước độ dư gia công của phù điêu .








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gắn ghép.

Mã số công việc: F7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các loại vật liệu gắn, gắn ghép các bộ phận, chi tiết, bộ phận tạo thành sản phẩm.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chuẩn bị được các loại vật liệu, dụng cụ gắn phù hợp với các vị trí gắn;


- Tạo được các mặt tiếp giáp để ráp mối các chi tiết;


- Tra vật liệu gắn đủ lượng, vam kẹp, cố định các chi tiết ;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng công đoạn;


- Đảm bảo công tác an toàn cho phôi liệu.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng pha trộn các vật liệu, ráp mối chi tiết, gắn và cố định phôi liệu;


- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng giai đoạn gia công.


2. Kiến thức


- Mô tả được quy trình các bước công việc gắn, ghép sản phẩm phù điêu; 


- Lựa chọn, sử dụng được các loại vật liệu, dụng cụ gắn, ghép các chi tiết của phù điêu;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng mối gắn, ghép;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp gắn, ghép sản phẩm;


- Các loại  vật liệu, dụng cụ gắn, ghép sản phẩm;


- Các dụng cụ, thiết bị định vị, cố định phôi liệu dạng phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vật liệu gắn.


- Kiểm tra độ chuyền đều tổng thể của các chi tiết khi ráp môi gắn ghép. 


- Chất lượng các mối nối ghép.




		- Kiểm tra hạn sử dụng của vật liệu gắn bằng kinh nghiệm và thông số kỹ thuật trên dụng cụ đựng vật liệu.


- Xác định độ chuyền đều của các chi tiết trong tổng thể phù điêu.


- Đánh giá lượng vật liệu gắn, bề mặt ráp mối, sự kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép qua bảng tiêu chuẩn mối nối ghép.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tách tỉa phù điêu.

Mã số công việc: F8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Tách, tỉa tạo các mảng và các chi tiết, hoạ tiết.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các nét vẽ tách tỉa gọn, rõ ràng, mềm mại, chuyền đều;


- Đường nét tách, tỉa các mảng, các chi tiết mềm mại, chuyền đều; 


- Sử dụng các loại đục tách, tỉa phù hợp;


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng thao tác;


- Đảm bảo công tác an toàn cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng sử dụng các loại đục ve để tách, tỉa các đường nét chi tiết;


- Tách, tỉa được các chi tiết đạt yêu cầu;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng thao tác.


2. Kiến thức


- Mô tả được quy trình các bước tách, tỉa chi tiết phù điêu; 


- Lựa chọn, sử dụng các loại dụng cụ tách, tỉa phù hợp;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng đường nét tách, tỉa;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp tách, tỉa, yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu nền phẳng;


- Các loại dụng cụ tách, tỉa, các loại đá mài dụng cụ;


- Các dụng cụ, thiết bị vam kẹp phù điêu phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Vị trí, hình dáng các đường nét tách, tỉa, các chi tiết cần tách, tỉa.


- Độ sắc bén của các dụng cụ tách, tỉa. 


- Chất lượng các đường nét tách, tỉa.




		- Xác định các chi tiết cần tách, tỉa, vị trí, hình dạng các nét tách, tỉa trên phôi liệu qua bản vẽ mẫu.


- Đánh giá độ sắc bén của dụng cụ bằng phương pháp tách thử trên vật liệu.


- Đánh giá độ sắc nét, sự mềm mại, chuyền đều của các đường nét bằng mắt, so sánh các thông số tại bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật tách, tỉa chi tiết.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Làm nhẵn phù điêu thủng.


Mã số công việc: F9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Sử dụng các thiết bị, giấy nhám làm nhẵn các chi tiết và cạnh sấn của phù điêu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Sử dụng các thiết bị làm nhẵn, giấy nhám phù hợp;


- Các chi tiết sạch, nhẵn, không còn vết xước, cạnh sấn nhẵn, phẳng đều; 


- Thực hiện công tác kiểm tra, đánh giá chất lượng qua từng công đoạn;


- Đảm bảo công tác an toàn cho người và sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng sử dụng các loại thiết bị, dụng cụ và vật liệu làm nhẵn;


- Kỹ năng đánh giấy nhám làm nhẵn sản phẩm;


- Nhận xét, kiểm tra, đánh giá được chất lượng công việc trong từng công đoạn.


2. Kiến thức


- Mô tả được phương pháp đánh giấy nhám làm nhẵn sản phẩm; 


- Lựa chọn, sử dụng các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn phù hợp;


- Thực hiện được các phương pháp kiểm tra chất lượng bề mặt;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp làm nhẵn phù điêu thủng;


- Các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn sản phẩm;


- Các dụng cụ, thiết bị vam kẹp phù điêu phù điêu;


- Các trang bị bảo hộ lao động;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sử dụng các thiết bị, dụng cụ, vật liệu làm nhẵn.


- Độ sạnh nhẵn, sắc nét của các chi tiết, hoạ tiết. 


- Chất lượng bề mặt tổng thể các chi tiết của phù điêu.




		- Xác định qua các bước làm nhẵn chi tiết, vị trí, hình dáng chi tiết của phù điêu.


- Đánh giá độ sạch nhẵn, sắc nét của các chi tiết bằng yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu.


- Đánh giá độ sắc nét, sạch nhẵn tổng thể phù điêu bằng mắt, so sánh các thông số tại bảng yêu cầu kỹ, mỹ thuật tách, tỉa chi tiết.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra sản phẩm phù điêu nền phẳng.


Mã số công việc: F10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Kiểm tra kích thước, tỷ lệ, độ sạch nhẵn của các chi tiết, mảng khối, chất lượng mối nối ghép.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kích thước tổng thể phù điêu, kích thước các chi tiết đúng theo mẫu;


- Sự mềm mại, chuyền đều, độ sắc nét, sự nguyên vẹn của các chi tiết; 


- Độ đông đặc, kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép;


- Độ nhẵn, bóng của sản phẩm;


- Đảm bảo công tác an toàn cho sản phẩm.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng quan sát, nhận xét, đánh gía;


- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc;


- Kỹ năng tổng hợp.


2. Kiến thức


- Mô tả được phương pháp nhận xét, đánh giá chất lượng sản phẩm; 


- Nắm được các chỉ tiêu cơ bản của yêu cầu kỹ, mỹ thuật;


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bảng trình tự và phương pháp kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm chạm khắc đá dạng phù điêu thủng;


- Các loại thiết bị, dụng cụ đo, các mẫu tiêu chuẩn;


- Phôi phù điêu đã gia công chi tiết;


- Các dụng cụ kiểm tra khả năng chịu lực;


- Nhà xưởng đảm bảo đủ diện tích và độ chiếu sáng.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Kích thước tổng thể, kích thước các chi tiết.


- Chất lượng các đường nét chi tiết. 


- Chất lượng các mối nối ghép.




		- Đo, so sánh bảng thông số kích thước phù điêu.


- Đánh giá độ sạch nhẵn, bóng, sắc nét, không sứt vỡ của các chi tiết bằng yêu cầu kỹ, mỹ thuật của phù điêu.


- Đánh giá lượng vật liệu gắn, bề mặt ráp mối, sự kín khít, khả năng chịu lực của các mối nối ghép qua bảng tiêu chuẩn mối nối ghép.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân tích mẫu, đọc bản vẽ


Mã số công việc: G1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Phân tích mẫu


- Đọc kích thước tổng thể


- Đọc kích thước chi tiết


- Thống kê nguyên vật liệu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phân tích được chủ đề tư tưởng của mẫu sản phẩm


- Đọc được các số liệu kích thước tổng thể


- Đọc được các số liệu kích thước chi tiết


- Thống kê đ ược đầy đủ số nguyên vật liệu 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc bản vẽ


- Thống kê


- Phân tích


- Có tinh thần trách nhiệm cao trong công việc.


2. Kiến thức


- Vẽ mỹ thuật


- Vẽ kỹ thuật


- Kế toán, thống kê


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng 


- Mẫu sản phẩm, bản vẽ thiết kế, catalog


- Bút viết, sổ tay, máy tính cá nhân


- Bảng định mức tiêu thụ nguyên vật liệu


- Định mức đơn giá nguyên vật liệu


- Định mức các chi phí khác


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phân tích  được chủ  đề tư  tưởng của sản phẩm mẫu


- Đọc chính  xác các số  liệu  về  kích  thước của sản phẩm


- Thống kê đúng, đủ các nguyên vật liệu cần thết để làm sản phẩm

- Thời gian thực hiện công phù hợp với thời gian yêu cầu


- Mức độ đảm bảo an toàn




		- Đối chiếu với định mức tiêu thụ nguyên vật liệu


- So sánh kiểm chứng các vật liệu thống kê với vật liệu thực tế trên sản phẩm


- So sánh thời gian phân tích, thống kê đối chiếu với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thực hiện đối chiếu với các qui định về an toàn lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: In vạch vẽ mẫu lên phôi mặt chính diện


Mã số công việc: G2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Đặt mẫu vạch cố định lên bề mặt chính diện phôi


- Vạch theo các đường bao


- Vạch các nét chi tiết 


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các nét in, vạch và nét vẽ rõ ràng, chuẩn xác, đúng mẫu 


- Đảm bảo thời gian trong khi in, vạch, vẽ mẫu


- Đảm bảo an toàn trong lao động

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng vẽ mỹ thuật, vẽ kỹ thuật, vẽ theo mẫu


- Kỹ năng vạch mẫu vạch


- Kỹ năng quan sát và so sánh


2. Kiến thức


- Mô tả được các bước in, vạch vẽ mẫu lên phôi


- Giải thích được những đường nét, chi tiết cơ bản trong bản vẽ và mẫu thiết kế


- Hiểu biết về kiến thức vẽ mỹ thuật, vẽ kỹ thuật và vẽ theo mẫu

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Phôi sản phẩm đã được gia công mặt phẳng chuẩn


- Mẫu vạch, mẫu vẽ, bản vẽ thiết kế


- Các dụng cụ in, vạch, vẽ 


- Các dụng cụ gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các nét in,vạch, vẽ đủ nét, rõ ràng, chính xác


- Thời gian in, vạch, vẽ mẫu phù hợp


- Sự an toàn cho người và sản phẩm




		- Quan sát đối chiếu giữa bản vẽ thiết kế, mẫu với với các nét in vạch vẽ trên phôi đá


- Theo dõi thời gian thi công với thời gian qui định


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gia công đường bao mặt chính diện


Mã số công việc: G3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị các dụng cụ liên quan


- Tiến hành khoan những phần bỏ đi


- Tiến hành đục những phần bỏ đi


- Tiến hành cưa, cắt những phần bỏ đi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khoan, cưa cắt đúng vị trí


- Cưa cắt được những phần thừa bỏ đi 


- Các vị trí khoan và cưa cắt không ảnh hưởng tới các chi tiết trong sản phẩm


- Đảm bảo sự an toàn cho người cũng như sản phẩm 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Vận hành sử dụng và bảo dưỡng được các loại máy khoan đá


- Vận hành sử dụng và bảo dưỡng được các loại cưa cắt đá


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ thủ công trong nghề chạm khắc đá


2. Kiến thức


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy khoan đá


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy cưa cát đá


- Mô tả được cách sử dụng các loại dụng cụ thủ công trong nghề 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại phôi tượng khối đã được in vạch vẽ mẫu mặt chính diện


- Các loại máy khoan đá bao gồm: khoan máy, khoan cầm tay 


- Các loại máy cưa đá 


- Các dụng cụ đục thủ công 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phần gia công bỏ đi đúng theo mực vẽ, vạch của đường bao

- Mặt phẳng cạnh được gia công vuông góc với mặt phẳng chính diện


- Thời gian gia công phù hợp với thời gian định mức


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩn 




		- Quan sát thực tế các đường bao trên sản phẩm


- Quan sát, dùng thước đo thực tế trên bề mặt gia công của sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công so với thời gian định mức


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: In vạch vẽ mẫu lên phôi mặt chính bên


Mã số công việc: G4 


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Đặt mẫu vạch cố định lên bề mặt bên của phôi 


- Vạch theo các đường bao


- Vạch các nét chi tiết 


- Đánh dấu những phần bỏ đi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các nét in, vạch và nét vẽ rõ ràng, chuẩn xác, đúng mẫu 


- Đảm bảo thời gian trong khi in, vạch, vẽ mẫu


- Đảm bảo an toàn trong lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng vẽ mỹ thuật, vẽ kỹ thuật, vẽ theo mẫu


- Kỹ năng vạch mẫu vạch


- Kỹ năng quan sát và so sánh


2. Kiến thức


- Mô tả được các bước in, vạch vẽ mẫu lên phôi


- Giải thích được những đường nét, chi tiết cơ bản trong bản vẽ và mẫu thiết kế


- Hiểu biết về kiến thức vẽ mỹ thuật, vẽ kỹ thuật và vẽ theo mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại phôi tượng khối đã được gia công đường bao mặt chính diện


- Mẫu vạch, mẫu vẽ, bản vẽ thiết kế, mặt bên của sản phẩm


- Các dụng cụ in, vạch, vẽ mẫu 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các nét in,vạch, vẽ đủ nét, rõ ràng, chính xác


- Thời gian in vạch vẽ mẫu phù hợp


- Sự an toàn cho người và sản phẩm




		- Quan sát đối chiếu giữa bản vẽ thiết kế, mẫu với với các nét in vạch vẽ trên phôi đá ở mặt bên


- Theo dõi thời gian thi công với thời gian qui định


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gia công đường bao mặt bên


Mã số công việc: G5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị các dụng cụ liên quan


- Tiến hành khoan những phần bỏ đi tại vị trí mặt bên


- Tiến hành cưa, cắt những phần bỏ đi


- Tiến hành đục những phần bỏ đi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Khoan, cưa cắt đúng vị trí


- Cưa cắt được những phần thừa bỏ đi 


- Các vị trí khoan và cưa cắt không ảnh hưởng tới các chi tiết trong sản phẩm


- Đảm bảo sự an toàn cho người cũng như sản phẩm 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Vận hành sử dụng và bảo dưỡng được các loại máy khoan đá


- Vận hành sử dụng và bảo dưỡng được các loại cưa cắt đá


- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ thủ công trong nghề chạm khắc đá


2. Kiến thức


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy khoan đá


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy cưa cát đá


- Mô tả được cách sử dụng các loại dụng cụ thủ công trong nghề 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại phôi tượng khối đã được in vạch vẽ mẫu mặt bên


- Các loại máy khoan đá bao gồm: khoan máy, khoan cầm tay 


- Các loại máy cưa đá 


- Các dụng cụ đục thủ công 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phần gia công bỏ đi đúng theo mực vẽ, vạch của đường bao

- Mặt phẳng cạnh được gia công vuông góc với mặt phẳng bên


- Thời gian gia công phù hợp với thời gian định mức


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩn 




		- Quan sát thực tế các đường bao trên sản phẩm


- Quan sát, dùng thước đo thực tế trên bề mặt gia công của sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công so với thời gian định mức


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các mảng khối

Mã số công việc: G6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Xác định vị trí các mảng khối


- Cưa cắt, đục tạo các mảng khối


- Chỉnh sửa hoàn thiện về vị trí, tỷ lệ của các mảng khối


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các mảng khối đúng vị trí


- Tỷ lệ giữa các mảng khối hài hoà, hợp lý 


- Đảm bảo độ giống mẫu


- Đảm bảo an toàn cho người, thiết bị và sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Cưa cắt đục tạo được các mảng khối trong sản phẩm


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ đồ nghề thủ công trong nghề chạm khắc đá


- Sử dụng vận hành và bảo dưỡng được các thiết bị máy móc trong nghề


2. Kiến thức


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy khoan đá


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy cưa cát đá


- Mô tả được cách sử dụng các loại dụng cụ thủ công trong nghề 

- Mô tả được các bước qui trình gia công đục tạo các mảng khối


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại phôi tượng khối đã được gia công mặt bên và mặt chính diện


- Mẫu sản phẩm, bản vẽ mẫu và bản vẽ thiết kế


- Các loại máy khoan đá bao gồm: khoan máy, khoan cầm tay 


- Các loại máy cưa đá 


- Các dụng cụ đục thủ công 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Tỷ lệ, độ cao thấp giữa các mảng khối hài hòa hợp lý


- Đảm bảo đúng vị trí của các mảng khối


- Thời gian gia công phù hợp với thời gian định mức


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩn 

		- Quan sát thực tế các mảng khối trên sản phẩm


- Quan sát, dùng thước đo thực tế của các mảng khối đã gia công trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công so với thời gian định mức


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vẽ lại các chi tiết


Mã số công việc: G7


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Xác định vị trí các chi tiết


- Tiến hành vẽ lại các chi tiết đã bị mất trong khi đục tạo khối


- Kiểm tra các nét vẽ và chỉnh sửa 


- Đánh dấu những phần cần bỏ đi


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các nét  nét vẽ rõ ràng, chuẩn xác, đúng mẫu 


- Nét vẽ mềm mại sinh động


- Đảm bảo thời gian trong khi vẽ mẫu


- Đảm bảo an toàn trong lao động


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Kỹ năng vẽ mỹ thuật, vẽ kỹ thuật, vẽ theo mẫu;


- Kỹ năng quan sát và so sánh;


- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc. 

2. kiến thức


- Mô tả được các bước vẽ mẫu lên phôi


- Giải thích được những đường nét, chi tiết cơ bản trong bản vẽ và mẫu thiết kế


- Hiểu biết về kiến thức vẽ mỹ thuật, vẽ kỹ thuật và vẽ theo mẫu


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại phôi tượng khối đã được gia công đục tạo các mảng khối


- Mẫu chi tiết của sản phẩm, bản vẽ thiết kế chi tiết của sản phẩm


- Các dụng cụ vẽ mẫu 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các nét vẽ mềm mại sinh động 


- Nét các chi tiết đầy đủ, rõ ràng, chính xác, giống mẫu


- Thời gian vạch vẽ chi tiết mẫu phù hợp


- Sự an toàn cho người và sản phẩm




		- Quan sát đối chiếu giữa bản vẽ thiết kế mẫu  với chi tiết các nét vẽ trên phôi của sản phẩm


- Theo dõi thời gian vẽ so với thời gian qui định


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đục tạo các chi tiết


Mã số công việc: G8


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị các dụng cụ thiết bị cho việc gia công các chi tiết


- Đục tạo sơ bộ gia công thô các chi tiết


- Gia công tinh các chi tiết chính

- Đục tạo các chi tiết phụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các chi tiết sau khi gia công phải đảm bảo độ giống mẫu


- Bề mặt các chi tiết sạch sẽ, 


- Các chi tiết sống động không sứt gãy hoặc vỡ


- Đảm bảo thời gian và an toàn cho người, thiết bị


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Cưa cắt đục tạo được các chi tiết toàn bộ trong sản phẩm;


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ đồ nghề thủ công trong nghề chạm khắc đá;


- Sử dụng vận hành và bảo dưỡng được các thiết bị máy móc trong nghề;


- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc.


2. Kiến thức


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy khoan, máy mài đá


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy cưa cát đá


- Mô tả được cách sử dụng các loại dụng cụ thủ công trong nghề 

- Mô tả được các bước qui trình gia công đục tạo các chi tiết 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại phôi tượng khối đã  gia công các mảng khối và vẽ các chi tiết


- Mẫu sản phẩm, bản vẽ chi tiết mẫu và bản vẽ thiết kế


- Các loại máy khoan đá bao gồm: khoan máy, khoan cầm tay 


- Các loại máy cưa đá, máy mài đá 


- Các dụng cụ đục thủ công 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ giống mẫu của các chi tiết


- Sự sống động, mềm mại, tinh tế của các chi tiết


- Thời gian gia công phù hợp với thời gian định mức


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩm 




		- So sánh sản phẩm gia công với sản phẩm mẫu 


- Quan sát thực tế các chi tiết trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công so với thời gian định mức


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Ráp mối


Mã số công việc: G9


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Lắp ráp các bộ phận vào đúng vị trí


- Vẽ lại các chi tiết trong phần ráp mối


- Đục tạo, gia công các chi tiết trong phần ráp mối


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Lắp ráp chính xác


- Thi công an toàn


- Các chi tiết trong phần ráp mối truyền tiếp ăn nhập với các chi tiết đã được gia công trước

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Cưa cắt đục tạo được các chi tiết toàn bộ trong sản phẩm;


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ đồ nghề thủ công trong nghề chạm khắc đá;


- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc;


- Sử dụng vận hành và bảo dưỡng được các thiết bị máy móc trong nghề.


2. Kiến thức


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy khoan, máy mài đá


- Mô tả được cách vận hành và bảo dưỡng các loại máy cưa cát đá


- Mô tả được cách vận hành các loại cần cẩu thiếu nhi và các dụng cụ neo giữ


- Mô tả được cách sử dụng các loại dụng cụ thủ công trong nghề 

  - Mô tả được các bước qui trình gia công lắp ráp,và đục tạo các chi tiết 

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại phôi tượng khối đã  gia công các mảng khối và vẽ các chi tiết


- Mẫu sản phẩm, bản vẽ chi tiết mẫu và bản vẽ thiết kế


- Các loại máy khoan đá bao gồm: khoan máy, khoan cầm tay 


- Các loại máy cưa đá, máy mài đá, cần cẩu thiếu nhi, tời dụng cụ neo giữ 


- Các dụng cụ đục thủ công 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Các mối ráp kít khít


- Chi tiết trong phần ráp mối truyền tiếp ăn nhập với các chi tiết trong sản phẩm


- Thời gian ráp mối phù hợp với thời gian định mức


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩn 

		- Quan sát trực tiếp trên phần mối ráp


- Quan sát trực tiếp các chi tiết trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công so với thời gian định mức


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Mài làm nhẵn

Mã số công việc: G10


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ thiết bị mài đá


- Tiến hành mài thô


- Tiến hành mài tinh


- Kiểm tra độ nhẵn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Các bề mặt mài phải nhẵn sạch, có độ bóng nhất định


- Thời gian mài nhẵn đảm bảo đúng với thời gian định mức

- Các chi tiết trên sản phẩm không bị sứt gãy hoặc bị biến dạng


- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị trong quá trình mài


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng vận hành, bảo dưỡng các loại dụng cụ máy mài đá;


- Sử dụng thành thạo các dụng mài thủ công thủ công trong nghề;

- Linh hoạt sáng tạo, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc;


- Sử dụng vận hành và bảo dưỡng được các thiết bị máy móc trong nghề.


2. Kiến thức


- Mô tả được các phương pháp mài đá bằng máy và bằng thủ công


- Mô tả được cách sử dụng vận hành và bảo dưỡng các loại máy mài đá

- Mô tả được cách sử dụng các loại dụng cụ mài thủ công trong nghề 

- Mô tả được các bước qui trình mài và làm nhẵn sản phẩm đá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại sản phẩm tượng khối đã  gia công xong các chi tiết


- Mẫu sản phẩm, bảng yêu cầu kỹ thuật


- Các loại máy mài đá, cần cẩu thiếu nhi, tời dụng cụ neo giữ 


- Các dụng cụ mài thủ công 


- Các dụng cụ bảo hộ lao động và gá kẹp khác

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nhẵn sạch của các chi tiết sau khi mài


- Sự phù hợp giữa thời gian mài với thời gian định mức


- Độ an toàn cho người, thiết bị máy móc và sản phẩm




		- Dùng mắt quan sát, hoặc dùng tay sờ trực tiếp bề mặt các chi tiết được mài trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công so với thời gian định mức


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra

Mã số công việc: G11


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Kiểm tra hình dáng kích thước tổng thể


- Kiểm tra về chủng loại chất lượng đá


- Kiểm tra độ nhẵn sạch


- Kiểm tra độ chính xác của các chi tiết


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đảm bảo đúng hình dáng kích thước theo mẫu hoặc bản vẽ thiết kế


- Đảm bảo đúng chủng loại và chất lượng đá theo yêu cầu


- Đảm bảo độ nhẵn sạch


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Quan sát so sánh;


- Kiểm tra được các yếu tố kỹ thuật;


- Đánh giá đúng các mức độ đạt được của sản phẩm;


- Có tinh thần trách nhiệm cao, biết phối kết hợp giữa các tổ nhóm trong công việc. 

2. Kiến thức


- Mô tả được các yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm


- Trình bày các qui cách kích thước của sản phẩm mẫu


- Phân biệt được các mức độ độ nhẵn sạch của sản phẩm chạm đá 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo các yêu cầu không gian ánh sáng


- Các loại sản phẩm tượng khối đã  gia công xong phần mài nhẵn


- Mẫu sản phẩm, bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Các dụng cụ đo và kiểm tra 


- 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



		- Đúng hình dáng kích thước


- Đảm bảo độ giống mẫu


- Đúng chủng loại chất lượng đá


- Đảm bảo độ nhẵn sạch


- Sự phù hợp giữa thời gian kiểm tra với thời gian định mức


- Độ an toàn cho người, thiết bị máy móc và sản phẩm




		- Đo, so sánh với sản phẩm mẫu


- Đối chiếu với sản phẩm mẫu hoặc bảng yêu cầu về chủng loại chất lượng đá


- Quan sát bằng mắt hoặc dùng tay


- Đối chiếu thời gian kiểm tra với thời gian qui định


- Quan sát thao tác của người lao động đối chiếu với qui định về công tác bảo hộ và an toàn lao động 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lập phương án lắp đặt

Mã số công việc: H1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Lập các phương án thi công mặt bằng 


- Lập phương án hợp đồng vận chuyển


- Lập phương án bốc xếp cấu kiện sản phẩm lên phương tiện và bốc xuống 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Có mặt bằng lắp đạt đảm bảo thuận tiện cho việc lắp đặt


- Hợp đồng vận chuyển đảm bảo tiến độ đúng thời gian 


- Bốc lên, bốc xuống an toàn cho người, thiết bị, phương tiện và cho sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Thi công mặt bằng


- Quan hệ ngoại giao với đối tác


- Chỉ đạo điều hành trong công việc


- Bốc xếp sản phẩm hàng hoá

2. Kiến thức


- Hiểu biết về pháp luật, luật kinh tế


- Mô tả được các phương án: thi công mặt bằng, vận chuyển bốc xếp, và lắp đặt


- Chỉ đạo giám sát và điều hành


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Mặt bằng lắp dựng


- Bút viết, sổ tay, máy tính


- Các văn bản về hợp đồng kinh tế


- Các trang thiết bị dùng để bốc xếp và vận chuyển


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Mặt bằng lắp dựng tốt


- Hợp đồng vận chuyển đúng tiến độ thời gian


- Bốc xếp sản phẩm lên phương tiện an toàn



		- Quan sát thực tế trên hiện trường


- Đối chiếu thời gian trong hợp đồng với thời gian trong tiến độ


- Theo dõi quá trình thi công đối chiếu với các qui định về công tác an toàn





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Bốc xếp cấu kiện sản phẩm lên phương tiện vận chuyển


Mã số công việc: H2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Công tác chuẩn bị


- Chằng buộc các cấu kiện


- Kiểm tra công tác an toàn


- Cẩu tời các cấu kiện lên phương tiện

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thao tác chằng buộc nhanh, chắc chắn


- Cẩu tời các cấu kiện lên đúng vị trí xếp đặt trên phương tiện


- Đảm bảo an toàn cho người và các linh kiện, cấu kiện của sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách chằng buộc được các cấu kiện đảm bảo độ chắc chắn


- Phân tích được các biện pháp kiểm tra các công tác an toàn


- Biết cách sử dụng và vận hành các loại cần cẩu, các loại tời


2. Kiến thức


- Mô tả được các phương pháp chằng buộc các cấu kiện


- Trình bày được các biện pháp đảm bảo an toàn


- Trình bày được trình tự các bước vận hành cần cẩu, tời


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dây chằng


- Các loại cần cẩu thiếu nhi và các loại tời


- Các trang thiết bị dùng để bốc xếp và vận chuyển


- Các cấu kiện, linh kiện của sản phẩm


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác chằng buộc đảm bảo


- Cẩu tời các cấu kiện linh kiện vào đúng vị trí sắp đặt chính xác

- Đảm bảo thời gian thi công nhanh gọn


- An toàn cho người, trang thiết bị máy móc và cho sản phẩm trong quá trình thi công 




		- Quan sát thực tế các thao tác chằng buộc


- Quan sát thực tế quá trình vận hành cẩu tời


 - Đối chiếu thời gian thi công vận hành với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vận chuyển sản phẩm đến công trình


Mã số công việc: H3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Kiểm tra độ an toàn cho các sản phẩm trên phương tiện vận chuyển


- Chuẩn bị các thủ tục thông hành


- Tiến hành vận chuyển đến nới lắp đặt

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đảm bảo độ an toàn 


- Các thủ tục đầy đủ, hợp pháp


- Vận chuyển nhanh, an toàn 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết được các phương pháp kiểm tra, giám sát độ an toàn


- Biết cách sử dụng, vận hành các phương tiện vận chuyển


- Soạn thảo được các văn bản, hợp đồng kinh tế đúng qui định của luật pháp

2. Kiến thức


- Mô tả được các biện pháp kiểm tra giám sát độ an toàn


- Trình bày được các bước vận hành các phương tiện vận chuyển


- Hiểu biết về pháp luật và các hợp đồng kinh tế

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các phương tiện vận chuyển


- Các cấu kiện, linh kiện của sản phẩm


- Các giấy tờ pháp lý liên quan đến việc vận chuyển hàng hoá sản phẩm


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đảm bảo các thủ tục vận chuyển


- Vận hành lái xe đúng qui trình


- Thời gian vận chuyển phù hợp


- Đảm bảo đầy đủ các biện pháp an toàn trong quá trình vận chuyển



		- Kiểm tra thực tế  trên các thủ tục giấy tờ


- Quan sát theo dõi thực tế quá trình vận hành lái xe


- Theo dõi thời gian vận chuyển đối chiếu với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công vận chuyển đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Bốc dỡ cấu kiện sản phẩm từ phương tiện xuống


Mã số công việc: H4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Công tác chuẩn bị


- Chằng buộc các cấu kiện


- Kiểm tra công tác an toàn


- Cẩu tời các cấu kiện từ trên phương tiện xuống

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thao tác chằng buộc nhanh, chắc chắn


- Cẩu tời các cấu kiện từ trên phương tiện xuống đúng vị trí lắp đặt 


- Đảm bảo an toàn cho người và các linh kiện, cấu kiện của sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách chằng buộc được các cấu kiện đảm bảo độ chắc chắn


- Phân tích được các biện pháp kiểm tra các công tác an toàn


- Biết cách sử dụng và vận hành các loại cần cẩu, các loại tời


2. Kiến thức


- Mô tả được các phương pháp chằng buộc các cấu kiện


- Trình bày được các biện pháp đảm bảo an toàn


- Trình bày được trình tự các bước vận hành cần cẩu, tời


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại dây chằng


- Các loại cần cẩu thiếu nhi và các loại tời


- Các trang thiết bị dùng để bốc xếp và vận chuyển


- Các cấu kiện, linh kiện của sản phẩm


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động


- Mặt bằng để lắp đặt sản phẩm

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác chằng buộc đảm bảo


- Cẩu tời các cấu kiện linh kiện xuống đúng vị trí lắp đặt chính xác

- Đảm bảo thời gian thi công nhanh gọn


- An toàn cho người, trang thiết bị máy móc và cho sản phẩm trong quá trình thi công 




		- Quan sát thực tế các thao tác chằng buộc


- Quan sát thực tế quá trình vận hành cẩu tời


 - Đối chiếu thời gian thi công vận hành với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp đặt gắn ghép các cấu kiện


Mã số công việc: H5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị vị trí lắp đặt


- Cẩu tời các cấu kiện linh kiện sản phẩm vào vị trí lắp đặt


- Gắn ghép các cấu kiện, linh kiện của sản phẩm


- Kiểm tra hoàn thiện sản phẩm

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Vị trí lắp đặt thuận tiện cho việc thi công

- Cẩu tời các cấu kiện đúng vị trí, an toàn


- Lắp đặt, gắn ghép các cấu kiện linh kiện đúng vị trí, các chi tiết ăn khớp


- Hoàn thiện sản phẩm theo đúng yêu cầu


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Có kỹ năng quan sát, bố trí nhân lực, tổ chức sắp xếp công việc


- Biết cách sử dụng và vận hành được các loại cần cẩu, các loại tời


- Gắn ghép được các mối nối của sản phẩm nghề chạm khắc đá


- Hoàn thiện được sản phẩm của nghề chạm khắc đá


2. Kiến thức


- Trình bày được các phương án lắp đặt các cấu kiện sản phẩm


- Trình bày được qui  trình vận hành các loại cần cẩu, các loại tời


- Mô tả được qui trình kỹ thuật gắn ghép sản phẩm chạm khắc đá


- Trình bày được các phương án an toàn và bảo hộ lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại cần cẩu thiếu nhi và các loại tời


- Các loại dây chằng


- Các trang thiết bị dùng để bốc xếp kê kích


- Các cấu kiện, linh kiện của sản phẩm


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động


- Mặt bằng để lắp đặt sản phẩm


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lắp đặt cấu kiện sản phẩm đúng vị trí


- Các mối gắn ghép kín khít đông đặc


- Các chi tiết giữa hai bộ phận gắn ghép khớp truyền với nhau

- Thời gian lắp đặt và gắn ghép phù hợp


- Đảm bảo an toàn cho người, trang thiết bị máy móc và cho sản phẩm.

		- Quan sát thực tế so sánh với sản phẩm mẫu hoặc bản thiết kế


- Quan sát thực tế trên sản phẩm


- Quan sát thực tế các mối gắn ghép trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công lắp đặt với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công lắp đặt đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra, chỉnh sửa sau khi lắp đặt


Mã số công việc: H6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Kiểm tra tổng thể 


- Kiểm tra chi tiết các bộ phận của sản phẩm đối chiếu với yêu cầu 

- Tiến hành chỉnh sửa và hoàn thiện sản phẩm 

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Phát hiện được những sai xót trên sản phẩm


- Chỉnh sửa hoàn thiện đúng mẫu theo yêu cầu


- Đảm bảo an toàn cho người và sản phẩm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng



- Quan sát, phát hiện những sai phạm về kỹ mỹ thuật



- Gia công được các sản phẩm của nghề chạm khắc đá


- Thành thạo các thao tác, các qui trình về nghề chạm khắc đá


2. Kiến thức



- Đọc được bản vẽ thiết kế


- Mô tả được qui trình gia công sản phẩm chạm khắc đá


- Phân tích được những sai phạm kỹ thuật của sản phẩm


- An toàn trong lao động và thi công

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm đã được lắp đặt xong


- Bản vẽ thiết kế, bảng yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm

- Sản phẩm mẫu, hoặc catalog


- Các dụng cụ trong nghề, dụng cụ đo và kiểm tra


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện ra được những sai xót về kỹ mỹ thuật


- Chỉnh sửa hoàn thiện sản phẩm đảm bảo đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Sự phù hợp về thời gian


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩm trong quá trình làm việc




		- Quan sát thực tế đối chiếu với sản phẩm mẫu hoặc bản thiết kế và bảng yêu cầy kỹ mỹ thuật


- Quan sát thực tế trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian thi công lắp đặt với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công lắp đặt đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra các bề mặt gia công


Mã số công việc; I1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Kiểm tra độ nét của các chi tiết trên sản phẩm


- Kiểm tra độ nhẵn sạch của các bề mặt trên sản phẩm


- Kiểm tra phát hiện những khuyết tật của vật liệu đá


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chỉ ra được những chi tiết không đảm bảo độ nét


- Phát hiện những vị trí trong sản phẩm không nhẵn sạch


- Phát hiện được hết các khuyết tật của vật liệu đá


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đọc và phân tích được bản vẽ thiết kế mẫu


- Biết cách quan sát kiểm tra độ nét của các chi tiết


- Biết cách quan sát kiểm tra độ nhẵn sạch của các bề mặt trên sản phẩm


- Biết cách quan sát phát hiện những khuyết tật của vật liệu đá


2. Kiến thức


- Trình bày được các kiến thức cơ bản về vẽ kỹ thuật và mỹ thuật


- Trình bày được các yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm chạm khắc đá


- Mô tả được các khuyết tật thường có trong vật liệu đá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sản phẩm đã được lắp đặt và hoàn thiện


- Bản vẽ thiết kế, bảng yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm

- Sản phẩm mẫu, hoặc catalog


- Các dụng cụ trong nghề, dụng cụ đo và kiểm tra


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Phát hiện đúng các chi tiết không đảm bảo độ nét


 - Phát hiện đúng các vị trí không đảm bảo độ nhẵn sạch


 - Sự phù hợp về thời gian


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩm trong quá trình kiểm tra



		- Quan sát thực tế các chi tiết đối chiếu với sản phẩm mẫu hoặc bản thiết kế và bảng yêu cầy kỹ mỹ thuật


- Quan sát thực tế trên sản phẩm


- Đối chiếu thời gian kiểm tra với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công lắp đặt đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xử lý các khuyết tật trên bề mặt


Mã số công việc: I2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Pha chế các vật liệu để trít trát


- Tiến hành trít trát các vị trí bị khuyết tật 


- Mài nhẵn phần vừa trít trát


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Pha chế  vật liệu trít trát đúng tỷ lệ, đúng khối lượng


- Vị trí trít trát gọn, sạch, nhẵn


- Đảm bảo thời gian thi công


- Đảm bảo an toàn trong quá trình làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách và pha chế được các loại vật liệu trít trát


- Thực hiện đúng các qui trình trít trát


- Biết cách sử dụng vận hành các dụng cụ mài và làm nhẵn


2. Kiến thức


- Mô tả được các bước qui trình trít trát


- Trình bày được các phương pháp pha chế vật liệu trít trát


- Trình bày được cách sử dụng vận hành các dụng cụ mài và làm nhẵn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại sản phẩm của nghề chạm khắc đá


- Các loại vật liệu trít trát 


- Bản vẽ thiết kế, bảng yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm

- Sản phẩm mẫu, hoặc catalog


- Bảng tỷ lệ pha chế các loại vật liệu trít trát 


- Các loại máy mài nhẵn, dụng cụ mài thủ công, dụng cụ kiểm tra và trít trát


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha chế vật liệu trít trát đúng tỷ lệ đủ khối lượng 


- Trít trát đảm bảo đúng yêu cầu kỹ mỹ thuật 


- Sự phù hợp về thời gian


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩm trong quá trình kiểm tra



		- Quan sát thực tế đối chiếu với bảng bảng tỷ lệ pha chế 


- Quan sát thực tế đối chiếu với bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật 


- Đối chiếu thời gian làm với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thi công đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đánh nhẵn, mài nhẵn bề mặt


Mã số công việc: I3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ và vật liệu mài

- Mài nhẵn bề mặt bằng giấy nhám thô


- Mài nhẵn bề mặt bằng giấy nhám tinh


- Kiểm tra độ nhẵn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Thực hiện đúng các qui trình mài


- Các bề mặt mài nhẵn sạch


- Các chi tiết sau khi mài không bị biến dạng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách sử dụng và hành các loại máy mài và các dụng cụ mài


- Phân biệt được các loại giấy nhám thô và giấy nhám tinh


- Biết cách kiểm tra mức độ nhẵn sạch của sản phẩm chạm khắc đá


2. Kiến thức


- Sử dụng và hành các loại máy mài và các dụng cụ mài


- Phân biệt được các loại giấy nhám thô và giấy nhám tinh


- Trình bày được các phương pháp kiểm tra mức độ nhẵn sạch của sản phẩm chạm khắc đá


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Các loại sản phẩm của nghề chạm khắc đá


- Các loại máy mài nhẵn, dụng cụ mài thủ công


- Các loại vật liệu làm nhẵn


- Bảng yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm

- Sản phẩm mẫu, hoặc catalog


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Thao tác vận hành các loại máy mài chuẩn xác 


- Mài đúng qui trình, đảm bảo yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Sự phù hợp về thời gian


- Sự an toàn cho người, trang thiết bị và sản phẩm trong quá trình kiểm tra



		- Quan sát thao tác thực tế trên máy  đối chiéu với qui trình chuẩn


- Quan sát thực tế đối chiếu với bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật 


- Đối chiếu thời gian mài với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình mài đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tạo màu sắc cho sản phẩm


Mã số công việc: I4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị các vật liệu mầu


- Vệ sinh bề mặt sản phẩm


- Pha chế màu


- Tiến hành nhuộm màu


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Pha chế màu đúng tỷ lệ, đúng khối lượng


- Nhuộm đúng màu sắc theo yêu cầu


- Đảm bảo an toàn cho người và sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng vận hành thành thạo các dụng cụ thiết bị máy móc để nhuộm và phun màu


- Pha chế được màu đúng với yêu cầu


- Nhuộm được màu cho sản phẩm đúng yêu cầu


2. Kiến thức


- Mô tả dược các loại màu sắc và các sắc độ


- Mô tả được các phương pháp pha chế màu


- Trình bày được qui trình các bước pha chế và nhuộm màu


- Trình bày được qui trình vận hành và sử dụng máy phun sơn


- Trình bày được các phương pháp an toàn và bảo hộ lao động trong quá trình tạo màu sắc cho sản phẩm.  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


- Các sản phẩm chạm khắc đá đã được vệ sinh


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm


- Các loại màu sắc, các dung môi dùng để pha chế màu

- Các dụng cụ, thiết bị, máy móc dùng để tạo màu sắc cho sản phẩm


- Các dụng cụ thiết bị an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha chế đúng màu sắc


- Pha chế đúng tỷ lệ, đủ khối lượng


- Nhuộm màu đúng yêu cầu


- Thời gian tạo màu sắc phù hợp


- Sự an toàn cho người, thiết bị, máy móc và cho sản phẩm.




		 - So sánh với  bảng màu sắc mẫu


- Đối chiếu so sánh với bảng tỷ lệ và công thức pha chế màu


- Đối chiếu thời gian tạo màu với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình tạo màu đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tạo độ bóng cho sản phẩm


Mã số công việc: I5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị máy móc phun bóng


- Pha chế sơn, dầu bóng, chất bóng

- Tiến hành phun tạo độ bóng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Pha chế sơn dầu bóng đúng tỷ lệ, đúng khối lượng


- Tạo độ bóng đúng theo yêu cầu


- Đảm bảo an toàn cho người và sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Sử dụng vận hành thành thạo các dụng cụ thiết bị máy móc để phun bóng


- Pha chế được sơn bóng, dầu bóng đúng tỷ lệ, đúng công thức


- Tạo được độ bóng cho sản phẩm đúng yêu cầu


- Nhận biết được các loại dầu bóng và các loại sơn bóng


2. Kiến thức


- Mô tả được các loại dầu bóng, sơn bóng


- Mô tả được các phương pháp pha chế dầu bóng, sơn bóng


- Trình bày được qui trình các bước tạo bóng cho sản phẩm


- Trình bày được qui trình vận hành và sử dụng máy phun sơn


- Trình bày được các phương pháp an toàn và bảo hộ lao động trong quá trình tạo bóng cho sản phẩm.  


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


- Các sản phẩm chạm khắc đá đã được vệ sinh và nhuộm màu


- Bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm


- Các loại sơn bóng, dầu bóng, các dung môi dùng để pha chế màu

- Các dụng cụ, thiết bị, máy móc dùng để tạo độ bóng cho sản phẩm


- Các dụng cụ thiết bị an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Pha chế đúng tỷ lệ, đủ khối lượng


- Tạo độ bóng đúng yêu cầu


- Thời gian tạo độ bóng phù hợp


- Sự an toàn cho người, thiết bị, máy móc và cho sản phẩm.




		 - Đối chiếu so sánh với bảng tỷ lệ và công thức pha chế sơn, dầu bóng


- Đối chiếu thời gian tạo bóng với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình tạo bóng đối chiếu với các qui định về công tác an toàn và bảo hộ lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Kiểm tra chất lượng sản phẩm


Mã số công việc: K1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Kiểm tra về chủng loại, hình dáng kích thước


- Kiểm tra về màu sắc sản phẩm


- Kiểm tra về độ nhẵn sạch, độ bóng của sản phẩm


- Viết phiếu kiểm tra

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Đánh giá đúng chất lượng của sản phẩm


- Đánh giá đúng mức độ nhẵn bóng, đúng mức độ màu sắc của sản phẩm

- Đánh giá đúng chủng loại, đúng hình dáng kích thước sản phẩm


- Thời gian đánh giá nhanh, chính xác

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Đo được các loại hình dáng kích thước của sản phẩm


- Phân biệt được các mức độ về màu sắc của sản phẩm


- Nhận biết được các mức độ nhẵn bóng của sản phẩm


- Viết được phiếu kiểm tra đánh giá về chất lượng


- Biết phối hợp, có tinh thần  trách nhiệm cao trong công việc 


2.Kiến thức


- Nêu được các yêu cầu kỹ mỹ thuật của sản phẩm


- Mô tả được các loại hình dáng kích thước của sản phẩm


- Mô tả được các loại mức độ về màu sắc


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


- Sổ tay, bút viết, phiếu kiểm tra


- Các sản phẩm chạm khắc đá đã được hoàn thiện, sản phẩm mẫu


- Bảng tiêu chuẩn phân loại chất lượng sản phẩm


- Bảng yêu cầu về kỹ mỹ thuật của sản phẩm


- Các dụng cụ đo lường và kiểm tra chất lượng


- Các dụng cụ thiết bị an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đánh chính xác về hình dáng và kích thước của sản phẩm


- Độ chính xác về mức độ chất lượng của sản phẩm, màu sắc, độ nhẵn bóng...


- Sự phù hợp về thời gian


- An toàn cho người thiết bị và cho sản phẩm

		- Dùng các dụng cụ thước đo, kiểm tra


- So sánh chất lượng thực của sản phẩm đối chiếu với bảng tiêu chuẩn chất lượng, hoặc bảng yêu cầu kỹ mỹ thuật


- Đối chiếu thời gian thực tế so với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thao tác đối chiếu với các qui định về an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Phân loại sản phẩm


Mã số công việc: K2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Phân loại theo sản phẩm theo  chủng loại kích thước


- Phân loại theo mức độ chất lượng


- Phân loại theo vật liệu, theo sản phảm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Độ chính xác về chủng loại của các sản phẩm 


- Độ chính xác về mức độ chất lượng của các sản phẩm


- Độ chính xác về các loại vật liệu của các sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết phân loại các sản phẩm theo từng chủng loại, từng kích thước


- Phân loại được các sản phẩm theo từng mức độ chất lượng


- Phân loại được các sản phẩm theo từng loại vật liệu khác nhau


- Biết phối hợp, có tinh thần  trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức


- Mô tả được các chủng loại và các loại kích thước của sản phẩm 


- Phân tích được các mức độ chất lượng của từng loại sản phẩm


- Mô tả được các loại vật liệu đá thường dùng trong nghề


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


- Các sản phẩm chạm khắc đá đã được hoàn thiện


- Các bảng: Tiêu chuẩn phân loại chất lượng, chủng loại, vật liệu


- Các dụng cụ đo lường và kiểm tra chất lượng


- Các dụng cụ thiết bị an toàn và 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 chủng loại và kích thước của sản phẩm


- Độ chính xác về mức độ chất lượng của sản phẩm


- Sự phù hợp về thời gian


- An toàn cho người thiết bị và cho sản phẩm

		- Dùng các dụng cụ thước đo, kiểm tra


- So sánh chất lượng thực của sản phẩm đối chiếu với bảng tiêu chuẩn chất lượng


- Đối chiếu thời gian thực tế so với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thao tác đối chiếu với các qui định về an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Đóng gói sản phẩm


Mã số công việc: K3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, nguyên vật liệu để đóng gói


- Xác định kích thước sản phẩm


- Gia công bao bì, đóng gói, dán tem nhãn mác cho sản phẩm


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Nguyên vật liệu để đóng gói đảm bảo chất lượng, đúng chủng loại


- Kích thước bao bì phù hợp với kích thước hình dáng của sản phẩm


- Hình thức bao bì hấp dẫn


- Tiết kiệm được nguyên vật liệu

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết các hình thức đóng gói và gia công được các loại bao bì


- Biết cách đo và tính toán được các kích thước bao bì và sản phẩm


- Sử dụng thành thạo các dụng cụ thiết bị dùng để đóng gói, tạo bao bì


- Linh hoạt, sáng tạo trong công việc


2. Kiến thức


- Trình bày được các bước qui trình đóng gói sản phẩm


- Mô tả được các loại vật liệu dùng để đóng gói


- Mô tả được các hình thức thẩm mỹ của các loại bao bì


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Nhà xưởng đảm bảo không gian ánh sáng... 


- Các sản phẩm chạm khắc đá đã được hoàn thiện


- Các loại nguyên vật liệu dùng để đóng gói, tạo bao bì


- Các dụng cụ thiết bị dùng để đóng gói, tạo bao bì


- Các loại tem nhãn mác của sản phẩm 

- Các dụng cụ thiết bị an toàn và 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 kích thước của bao bì


- Hình thức thẩm mỹ của bao bì


- Sự phù hợp về thời gian


- An toàn cho người thiết bị và cho sản phẩm

		- Dùng các dụng cụ thước đo, dụng cụ kiểm tra


- Quan sát trực tiếp trên bao bì


- Đối chiếu thời gian thực tế so với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thao tác đối chiếu với các qui định về an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Nhập kho sản phẩm


Mã số công việc: K4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị kiểm tra kho bãi


- Lập phương án vận chuyển bốc xếp sản phẩm

- Vận chuyển bốc xếp sản phẩm vào vị trí

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kho bãi bảo đảm các tiêu chuẩn về chất lượng

- Vận chuyển bốc xếp phải an toàn cho người, máy móc thiết bị và cho sản phẩm


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết sử dụng và vận hành được các loại dụng cụ máy móc thiết bị dùng cho việc chuyên chở và bốc xếp hàng hoá


- Giải thích được việc tổ chức bố trí  sắp xếp các loại hàng hoá trong kho theo trật tự.  


- Thống kê, tổng hợp ghi chép hoá đơn, cập nhật các chứng từ, số liệu


2. Kiến thức


- Trình bày được các qui trình, các thủ tục xuất và nhập kho


- Mô tả được các phương án bốc xếp hàng hoá


- Nêu được các phương pháp giữ gìn và bảo quản hàng hoá 


- Nêu được các phương pháp về an toàn kho


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bút viết, sổ tay, sổ nhật ký kho, các chứng từ, hoá đơn xuất nhập kho


- Các sản phẩm Chạm khắc đá 


- Kho bãi nhà xưởng đảm bảo các tiêu chuẩn chát lượng


- Các dụng cụ, phương tiện, thiết bị dùng cho việc vận chuyển và bốc xếp


- Các dụng cụ an toàn và bảo hộ lao động

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sắp xếp của các sản phẩm hàng hoá phù hợp, gọn gàng, dễ kiểm tra

- Kỹ năng giao nhận nhanh, chính xác


- Sợ phù hợp về thời gian


- An toàn cho người, trang thiết bị và hàng hoá, sản phẩm




		- Quan sát thực tế so với tiêu chuẩn thực hiện


- Giám sát theo dõi thao tác làm việc của cán bộ kho 


- Đối chiếu thời gian thực tế so với thời gian qui định


- Theo dõi quá trình thao tác đối chiếu với các qui định về an toàn và bảo hộ lao động





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chọn loại hình kinh doanh


Mã số công việc: L1


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Tìm hiểu phân tích các loại hình kinh doanh


- Xác định các cơ hội trong kinh doanh


- Chọn loại hình kinh doanh cho bản thân


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Chọn đúng loại hình kinh doanh


- Loại hình kinh doanh phù hợp


- Thời gian lựa chọn nhanh nhất 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Phân tích, tổng hợp, biết lựa chọn và nắm bắt thời cơ


- Phân tích được những thuận lợi, những khó khăn, những điểm mạnh, điểm yếu của bản thân cũng như của khách hàng nơi mình định kinh doanh


- Linh hoạt, sáng tạo trong công việc


2. Kiến thức


- Mô tả được các đặc điểm cơ bản của các loại hình kinh doanh


-  Xác định được nhu cầu, sở thích, và khả năng tài chính của khách hàng


- Có kiến thức chuyên môn về loại ngành nghề, về sản phẩm mình kinh doanh


-  Biết rõ các phong tục, tập quán, ngôn ngữ, văn hoá của địa phương nơi kinh doanh


- Hiểu biết về maketting, luật kinh doanh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Có đầy đủ các tài liệu về các loại hình kinh doanh


- Có phương tiện đi lại thuận tiện, nhanh chóng


- Sổ tài liệu, bút viết, máy tính cá nhân 


- Có đầy đủ địa chỉ, sơ đồ những địa điểm mà mình dự định chọn đến 


- Đầy đủ các dụng cụ bảo hộ lao động cá nhân

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định đúng các loại hình kinh doanh


- Lựa chọn được loại hình kinh doanh phù hợp nhất đối với bản thân, đơn vị mình

- Thời gian lựa chọn nhanh chóng, kịp thời, phù hợp và có tính khả thi cao




		- Đối chiếu loại hình kinh doanh so với thực tế thị trường khách hàng


- So sánh các koại hình đang kinh doanh với điều kiện thực tế của bản thân, của đơn vị mình


- Theo dõi thời gian thực hiện so với thời gian qui định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Chọn địa điểm kinh doanh


Mã số công việc: L2


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chọn, tìm kiếm các địa điểm kinh doanh cho sao phù hợp


- Chọn đúng các phương thức phân phối hàng hoá dịch vụ


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Địa điểm kinh doanh phù hợp với loại hình dịch vụ kinh doanh


- Địa điểm kinh doanh đúng là nơi trung tâm giao dịch với khách hàng


- Địa điểm kinh doanh thuận tiện cho việc vận chuyển và phân phối hàng hoá


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Có kỹ năng quan sát, phân tích, tổng hợp tình hình nơi định kinh doanh 


- Có kỹ năng giao tiếp trong xã hội tốt 


- Linh hoạt, sáng tạo trong công việc


2. Kiến thức


- Có kiến thức chuyên môn về loại ngành nghề, về sản phẩm mình kinh doanh


- Biết rõ các phong tục, tập quán, ngôn ngữ, văn hoá của địa phương nơi kinh doanh


- Hiểu biết về maketting, luật kinh doanh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Sổ tài liệu, bút viết, máy tính cá nhân, phương tiện đi lại


- Có đầy đủ địa chỉ, sơ đồ những địa điểm mà mình dự định chọn đến 


- Có đủ số lượng hàng hoá, mẫu mã, tờ rơi, catalog để tung ra quảng cáo


- Có đầy đủ số vốn để thực hiện việc quảng cáo kinh doanh


- Có đầy đủ nguồn nhân lực, vật lực và tài lực để thực hiện việc quảng cáo và kinh doanh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Chọn đúng địa điểm kinh doanh


- Địa điểm kinh doanh phù hợp với loại hình kinh doanh


- Địa điểm kinh doanh thuận tiện cho việc vận chuyển và phân phối hàng hoá


- Địa điểm kinh doanh đúng là nơi trung tâm giao dịch với khánh hàng


- Giá thuê địa điểm phù hợp




		- Địa điểm kinh doanh thu hút được nhiều khách hàng thông qua việc bán hàng

- Địa điểm kinh doanh bán được nhiều hàng mà mình đang kinh doanh

- Đối chiếu với kết quả của việc phân phối hàng hoá


- Quan sát địa điểm kinh doanh trên thực địa sơ đồ


- So sánh giá thuê mặt bằng với giá chung và với điều kiện khả năng riêng của mình





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lập kế hoạch xúc tiến kinh doanh


Mã số công việc: L3


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Quảng cáo tuyên truyền hàng hoá mẫu mã của doanh nghiệp trên thị trường


- Trưng bày các sản phẩm kinh doanh, tiếp thị khách hàng


- Xúc tiến việc bán hàng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Việc quảng cáo bán hàng thành công, được nhiều khách hàng biết đến

- Hàng hoá đưa ra thị trường được đông đảo khách hàng chấp nhận


- Hàng hoá đưa ra bán được nhiều, thu được nhiều lãi


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


  - Biết tổ chức tuyên truyền và quảng cáo trong kinh doanh 


- Biết sắp xếp trưng bày các sản phẩm để quảng cáo chào hàng


- Quản lý được nguồn nhân lực của đơn vị doanh nghiệp 


- Giao tiếp tốt, maketting giỏi, có vốn ngoại ngữ


- Linh hoạt, sáng tạo trong công việc


2. Kiến thức


- Có kiến thức hiểu biết về maketting


- Mô tả được các cách thức tuyên truyền và quảng cáo


- Hiểu biết phong tục tập quán ngôn ngữ dân tộc của địa phương nơi kinh doanh


- Có kiến thức hiểu biết nhất định về sản phẩm dịch vụ mình kinh doanh


- Am hiểu luật pháp, luật kinh doanh, luật kinh tế, luật doanh nghiệp


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Có đầy đủ cơ sở, địa điểm để quảng cáo bán hàng thuận lợi


- Có đủ số lượng hàng hoá, mẫu mã, tờ rơi, catalog để tung ra quảng cáo


- Có đầy đủ số vốn để thực hiện việc quảng cáo kinh doanh


- Có đầy đủ nguồn nhân lực, vật lực và tài lực để thực hiện việc quảng cáo và kinh doanh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Hình thức và nội dung quảng cáo hấp dẫn khách hàng


- Phục vụ bán hàng  làm hài lòng khách hàng


- Kết quả kinh doanh, bán hàng được nhiều, có lãi


- Bán hàng nhanh, thu tiềm gọn, bảo đảm an toàn, chính xác

		- Quan sát thực tế nơi bán hàng


- Kiểm tra hòm phiếu góp ý của khách hàng


- Đối chiếu kết quả, lượng tiền và lượng hàng  hóa bán ra so với số vốn bỏ ra ban đầu


- Theo dõi thời gian bán hàng và thu tiền đối chiếu với thời gian qui định





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tổ chức cơ sở kinh doanh


Mã số công việc: L4


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Xác định nhiệm vụ của người quản lý


- Xác định người thực hiện công việc sản xuất


- Xác định người thực hiện các công việc khác

- Lựa chọn hình thức pháp lý cơ sở kinh doanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định rõ ràng chức trách nhiệm vụ của người quản lý 


- Xác định rõ ràng nhiệm vụ của người sản xuất


- Xác định rõ ràng nhiệm vụ của những người giúp việc khác


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết tổ chức sắp xếp các công việc trong kinh doanh


- Biết phân bổ sắp xếp nguồn nhân lực con người


- Quản lý được nguồn nhân lực của đơn vị doanh nghiệp 


- Linh hoạt, sáng tạo trong công việc


2. Kiến thức


- Quản lý cơ sở kinh doanh


- Tỏ chức sản xuất và kinh doanh


- Có kiến thức hiểu biết nhất định về ngành nghề kinh doanh


- Am hiểu luật pháp, luật kinh doanh, luật kinh tế, luật doanh nghiệp


- Có kiến thức hiểu biết nhất định về maketting


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Có đầy đủ cơ sở, địa điểm kinh doanh và bán hàng


- Có đầy đủ số vốn để thực hiện việc kinh doanh


- Có đầy đủ nguồn nhân lực, vật lực và tài lực để thực hiện việc kinh doanh


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Công việc phù hợp với khả năng của từng người trong vị trí đã được phân công


- Hình thức cơ sở pháp lý kinh doanh phù hợp với loại hình kinh doanh


- Bộ máy tổ chức của doanh nghiệp hoạt động nhịp nhàng ăn khớp


- Kết quả hoạt động kinh doanh có lãi

		- Quan sát thực tế trong quá trình thực hiện nhiệm vụ được phân công


- Đối chiếu hình thức kinh doanh với các qui định của pháp luật


- Theo dõi quá trình vận hành của bộ máy trong doanh nghiệp

- Đối chiếu vốn đầu tư ban đầu so với số vốn thu về trong tháng, trong năm





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Ước tính vốn khởi sự kinh doanh


Mã số công việc: L5


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Chuẩn bị vốn đầu tư, vốn lưu động


- Xác định các nguồn vốn và vốn vay


- Ước tính vốn kinh doanh


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Xác định rõ ràng, chính xác các nguồn vốn sẽ có vốn huy động


- Xác định chắc chẵn các nguồn vốn vay


- Ước tính vốn kinh doanh chính xác, phù hợp

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Biết cách huy động và thu hút được các nhà đầu tư 


- Biết cách huy động các nguồn vốn của bản thân


- Vay được vốn từ các nhà băng, ngân hàng 


- Biết ước tính và tổng hợp được số vốn của doanh nghiệp


- Biết phối hợp, có tinh thần trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức


- Trình bày được vốn đầu tư ban đầu


- Trình bày được vốn lưu động cần thiết trong kinh doanh


- Trình bày được phương thức quản lý doanh nghiệp và kinh doanh


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bút viết, sổ tay, sổ tài liệu, máy tính cá nhân


- Các hồ sơ tài liệu để vay vốn 



- Dự án đầu tư


- Tài sản thế chấp 


- Mối quan hệ, thị trường khách hàng 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Xác định chính xác số lượng các loại vốn để kinh doanh của doanh nghiệp

- Thực hiện việc huy động vốn đầu tư, vốn vay nhanh chóng, đơn giản, thuận tiện


- Ước tính vốn kinh doanh hàng tháng, hàng năm chính xác

		- Đối chiếu với số vốn thực tế với số vốn cần để kinh doanh của doanh nghiệp

- Giám sát theo dõi việc vay vốn, huy động vốn của doanh nghiệp so với thời gian đề ra


- Đối chiếu vốn đầu tư ban đầu với số vốn thu về trong tháng, trong năm








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lập kế hoạch khởi sự kinh doanh


Mã số công việc: L6


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC


- Lập kế hoạch doanh thu và chi phí


- Kế hoạch lưu chuyển tiền mặt


- Kế hoạch kinh doanh


- Quyết định khởi sự kinh doanh

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Kế hoạch doanh thu và chi phí cụ thể, rõ ràng


- Kế hoạch lưu chuyển tiền mặt và kế hoạch kinh doanh khả thi


- Quyết định khởi sự đúng lúc, đúng thời điểm

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng


- Trình bày được cách tính lợi nhuận


- Lập được biểu đồ lưu chuyển tiền mặt


- Lập được kế hoạch doanh thu và chi phí lợi nhuận


- Biết phối hợp, có tinh thần trách nhiệm cao trong công việc 


2. Kiến thức


- Mô tả được cách tính lợi nhuận


- Biết sử dụng máy vi tính


- Có kiến thức về quản lý, tổ chức sản xuất và maketting


- Hiểu biết về pháp luật, luật kinh doanh, luật doanh nghiệp 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bút viết, sổ tay, sổ tài liệu, máy tính cá nhân


- Các hồ sơ tài liệu để thành lập doanh nghiệp



- Đội ngũ công nhân, thợ (nguồn nhân lực)



- Cơ sở vật chất trang thiết bị (nguồnvật lực)


- Vốn, tiền mặt (nguồn tài lực)


- Mối quan hệ, thị trường khách hàng 

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Lập kế hoạch doanh thu và chi phí phù hợp


- Lập được biểu đồ luân chuyển tiền mặt cho doanh nghiệp


- Kế hoạch kinh doanh khả thi


- Quyết định khởi sự doanh nghiệp  đúng lúc đúng thời điểm 



		- So sánh đối chiếu với các tiêu chuẩn đề ra


- Theo dõi đối chiếu việc lưu chuyển tiền mặt so với yêu cầu về thời gian


- Xem xét kế hoạch kinh doanh có lãi hay không


- So sánh việc khởi sự doanh nghiệp với thời điểm thực tế
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG: 



Được sự phân công của Bộ Xây dựng, trường Cao đẳng Xây dựng số 1 tiến hành chủ trì việc xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia từ ngày 02 tháng 10 năm 2008 cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường Cao đẳng Xây dựng công trình Đô thị, Trường Trung học xây dựng số 4 và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia.



Các Tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Nghề Cốp pha – Giàn giáo bao gồm: 12 nhiệm vụ và 90 công việc Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiêu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. Ngày 14 và 15/11 hội thảo lần thứ 3 để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.



Từ ngày 16/11/2008 tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Đến ngày 29 và 30/11 hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Ngày 1/12/2008 tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Ngày 15 và 16/12/2008 Hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Từ 16/12 chỉnh sửa đến 30/12 hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.



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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		Ths. Nguyễn Đức Hiểu

		Phó hiệu trưởng, Trường THXD số 4 – Phó chủ nhiệm;



		3.

		Ths. Nguyễn Thị Hoà

		Trưởng Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1 – Phó chủ nhiệm;



		4. 

		Ths. Phạm Quốc Hoàn

		Trưởng phòng Đào tạo, Trường CĐXD số 1 – Uỷ viên thư ký;



		5.

		Ths.Tạ Văn Phấn

		Phó trưởng Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		6.

		KS. Đỗ Hữu Thực

		Giám đốc TT Tư vấn xây dựng, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		KTS. Đặng Thành Công

		Phó phòng QLHSSV, Trường CĐXD số 1- Uỷ viên;



		8.

		KS. Nguyễn Văn Khánh

		Trưởng khoa Đào tạo nghề - Trường THXD số 4 - Ủy viên



		9. 

		KS. Nguyễn Quang Huy

		Đội trưởng Công ty CP đầu tư xây dựng và lắp máy TMC - Uỷ viên;



		10.

		KS. Ngô Gia Khánh

		Phó giám đốc Công ty CAGICO - Uỷ viên.





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ: CỐP PHA – GIÀN GIÁO


Tên nghề:Cốp pha – Giàn giáo.


Mã số nghề: 


Mô tả nghề:  Là nghề chuyên gia công, lắp dựng và tháo dỡ cốp pha – giàn giáo để thi công bê tông cho các cấu kiện bê tông đúc sẵn, các kết cấu bê tông đổ tại chỗ trong các công trường xây dựng, các nhà máy, xí nghiệp sản xuất các cấu kiện bê tông đúc sẵn và phục vụ công tác xây, hoàn thiện công trình.


* Cốp pha cho các cấu kiện bê tông đúc sẵn như: cốp pha bê tông tấm đan, cốp pha bê tông tấm sàn, tường, dầm, cột, cốp pha bê tông ống cống, bê tông cọc... 


* Cốp pha cho các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ như: cốp pha bê tông móng, cốp pha bê tông dầm móng, cốp pha bê tông tường, cốp pha bê tông cột, cốp pha bê tông dầm, sàn, dầm sàn toàn khối, cốp pha cầu thang, lanh tô, ô văng, bể nước ...


* Giàn giáo cho công tác xây, trát, hoàn thiện công trình…

Trong đó bao gồm 12 nhiệm vụ và 90 công việc: 


Để hành nghề cần có đủ sức khoẻ, thần kinh 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 trong hầm, ...


      Công cụ, máy móc thiết bị và dụng cụ chính được sử dụng để thực hiện các công việc của nghề bao gồm: búa rìu, xà cày, cưa tay, cưa máy, bào tay, bào máy, thước mét, nivô, … Các dụng cụ kiểm tra; Các dụng cụ hỗ trợ liên quan như: máy hàn, máy khoan, cờ lê... Các phương tiện vận chuyển: vận thăng, cẩu tháp, xe cải tiến...


		NHIỆM VỤ

		CÔNG VIỆC



		A. CHUẨN BỊ THI CÔNG




		A.01. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan 

		A.02. Chuẩn bị mặt bằng thi công

		A.03. Chuẩn bị vật tư, vật liệu

		A.04. Chuẩn bị máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công

		A.05. Chuẩn bị nguồn cung cấp điện

		A.06. Thực hiện công tác an toàn

		A.07. Xác định vị trí lắp dựng kết cấu



		

		A.08. Vận chuyển côp pha, giàn giáo

		A.09. Chống dính cho ván khuôn

		

		

		

		

		



		B. GIA CÔNG CỐP PHA GỖ




		B.01. Gia công tấm khuôn

		B.02. Gia công  đà đỡ

		B.03. Gia công cột chống

		B.04. Gia công nêm

		B.05. Gia công gông

		B.06. Gia công thanh giằng và nẹp

		



		C. LẮP DỰNG CỐP PHA GỖ

		C.01. Lắp dựng cốp pha gỗ cho móng

		C.02. Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm giằng móng

		C.03. Lắp dựng cốp pha gỗ cho tường

		C.04. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cột

		C.05. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cầu thang

		C.06. Lắp dựng cốp pha gỗ cho lanh tô, ô văng, giằng tường

		C.07. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cuốn



		

		C.08. Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm độc lập

		C.09. Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm sàn  liền khối

		C.10. Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái vòm 

		C.11. Lắp dựng cốp pha gỗ cho Sê nô

		C.12. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cấu kiện bê tông đúc sẵn

		C.13. Lắp dựng cốp pha gỗ cho bể chứa

		C.14. Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái dốc



		D. LẮP DỰNG CỐP PHA ĐỊNH HÌNH

		D.01. Lắp dựng cốp pha định hình cho móng

		D.02. Lắp dựng cốp pha định hình cho dầm giằng móng

		D.03. Lắp dựng cốp pha định hình cho tường

		D.04. Lắp dựng cốp pha định hình cho cột

		D.05. Lắp dựng cốp pha định hình cho cầu thang

		D.06. Lắp dựng cốp pha định hình cho lanh tô, ô văng, giằng

		D.07. Lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn



		

		D.08. Lắp dựng cốp pha định hình cho dầm độc lập

		D.09. Lắp dựng cốp pha định hình cho dầm sàn liền khối

		D.10. Lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm 

		D.11. Lắp dựng cốp pha định hình cho Sê nô

		D.12. Lắp dựng cốp pha định hình cho cấu kiện bê tông đúc sẵn

		D.13. Lắp dựng cốp pha định hình cho bể chứa

		D.14. Lắp dựng cốp pha định hình cho mái dốc



		E. LẮP DỰNG CỐP PHA TRƯỢT, LEO

		E.01. Lắp dựng cốp pha trượt cho tường

		E.02. Lắp dựng cốp pha trượt cho ống khói

		E.03. Lắp dựng cốp pha trượt cho Si lô

		E.04. Lắp dựng cốp pha trượt cho tuy nen, hầm

		E.05. Lắp dựng cốp pha leo cho tường

		

		



		F. THÁO DỠ CỐP PHA

		F.01. Tháo dỡ cốp pha gỗ

		F.02. Tháo dỡ cốp pha định hình

		F.03. Tháo dỡ cốp pha trượt cho tường

		F.04. Tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói

		F.05. Tháo dỡ cốp pha trượt cho si lô

		F.06. Tháo dỡ cốp pha trượt cho tuy nen, hầm

		F.07. Tháo dỡ cốp pha leo cho tường



		G. LẮP DỰNG GIÀN GIÁO 

		G.01. Lắp dựng giàn giáo tre luồng

		G.02. Lắp dựng giàn giáo gỗ

		G.03. Lắp dựng giàn giáo định hình

		G.04. Lắp dựng giàn giáo hỗn hợp

		

		

		



		H. THÁO DỠ GIÀN GIÁO

		H.01. Tháo dỡ giàn giáo tre luồng

		H.02. Tháo dỡ giàn giáo gỗ

		H.03. Tháo dỡ giàn giáo định hình

		H.04. Tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp

		

		

		



		I. THỰC HIỆN AN TOÀN VÀ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG

		I.01. Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị

		I.02. Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao

		I.03. Thực hiện các biện pháp phòng chống cháy nổ

		I.04. Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		I.05. Sơ cứu người bị điện giật

		I.06. Vệ sinh khu vực làm việc

		I.07. Kiểm tra an toàn các máy và thiết bị



		

		I.08. Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc

		

		

		

		

		

		



		K. THỰC HIỆN CÔNG VIỆC LIÊN QUAN




		K.01. Lắp dựng cốt thép cấu kiện đơn giản

		K.02. Xây chèn 

		K.03. Hàn hồ quang đính các chi tiết trong lắp dựng 

		

		

		

		



		L. TỔ CHỨC THI CÔNG CÔP PHA, GIÀN GIÁO

		L.01. Nhận kế hoạch thi công

		L.02. Lập kế hoạch tiến độ thi công

		L.03. Bố trí nhân lực thi công

		L.04. Giám sát thực hiện công việc 

		L.05. Kiểm tra nghiệm thu  nội bộ cốp pha, giàn giáo

		L.06. Đề xuất biện pháp xử lý tình huống chậm tiến độ thi công

		L.07. Lập báo cáo kết quả thi công



		

		L.08. Trực côp pha trong quá trình đổ bê tông

		

		

		

		

		

		



		M. PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		M.01. Học tập  các chế độ chính sách lao động

		M.02. Tổng kết  rút kinh nghiệm

		M.03. Trao đổi với đồng nghiệp

		M.04. Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới

		M.05. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan

		M.06. Hướng dẫn người mới vào nghề

		M.07. Tham gia lớp tập huấn chuyên môn



		

		M.08. Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc

		

		

		

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: A: Chuẩn bị thi công


Tên công việc: A.01: Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan


Mô tả công việc: Nghiên cứu bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan bao gồm việc nhận và đọc bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan, tính toán, tổng hợp, thống kê khối lượng công việc cần thực hiện.

		Ngày: 4/12/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Nhận bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan.

		- Đầy đủ, chính xác các bản vẽ và tài liệu liên quan.




		- Túi đựng


- Giấy bút

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.




		- Giao tiếp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Không đầy đủ.



		2. Nghiên cứu bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan.

		- Nắm chắc các nội dung trong các bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan.

		- Các loại bản vẽ và các tài liệu liên quan đến quá trình thi công

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Cấu tạo cốp pha, đà giáo

		- Phân tích




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Tỉ mỉ.

		- Phân tích thiếu, phân tích sai.






		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		



		3. Tổng hợp, thống kê 

		- Đầy đủ chính xác.

		- Các loại bản vẽ và các giấy tờ liên quan đến quá trình thi công

		- Định mức dự toán xây dựng cơ bản.


- Phương pháp tổng hợp

		- Phân tích, tính toán

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Thống kê thiếu.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công


Tên công việc A.02: Chuẩn bị mặt bằng thi công


Mô tả công việc: Công việc chuẩn bị mặt bằng thi công gồm các bước công việc: Xác định vị trí thi công, bố trí vị trí để vật tư, vật liệu, chuẩn bị nguồn điện thi công, chuẩn bị vị trí đặt máy, thiết bị và dụng cụ thi công.

		Ngày: 4/12/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 thi công

		- Vị trí thuận lợi cho thi công


- Vị trí thi công phải ổn định 


- Đảm bảo tính an toàn cho công tác thi công.

		- B ản v ẽ, th ước thép, d ây căng, b úa, c ọc đ óng


- Mặt bằng nhà xưởng


- Vị trí thi công




		- Tổ chức mặt bằng thi công




		- Quan sát.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Bố trí không hợp lý.



		2. Bố trí vị trí để vật tư, vật liệu.

		- Gọn gàng, hợp lý, tránh chồng chéo.


- Đảm bảo điều kiện bảo quản vật tư.




		- Kho, bãi. 




		- Tổ chức mặt bằng thi công


- An toàn lao động.




		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chồng chéo, không thuận tiện.



		3. Chuẩn bị nguồn điện thi công.

		- Nguồn điện thuận lợi cho công tác gia công.

		- Nguồn điện 1 pha, 3 pha.




		- Tổ chức mặt bằng thi công


- An toàn điện.




		- Đấu, lắp điện.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Không an toàn điện.






		4. Chuẩn bị vị trí đặt máy, thiết bị và dụng cụ thi công.

		- Máy, thiết bị và dụng cụ thi công phù hợp với công việc thi công, hoạt động tốt, an toàn.




		- Máy, thiết bị, dụng cụ phục vụ sản xuất như máy cưa máy cắt máy hàn.

		- Tổ chức mặt bằng thi công


- An toàn các loại máy.

		- Quan sát.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Sai chức năng thiết bị thi công.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công


Tên công việc A.03: Chuẩn bị vật tư, vật liệu


Mô tả công việc: Nghiên cứu bảng thống kê vật tư, vật liệu, nhận và kiểm tra vật tư, vật liệu, tập kết vật tư, vật liệu về vị trí thi công.

		Ngày: 4/12/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bảng thống kê vật tư, vật liệu




		- Nắm chắc các nội dung trong bảng thống kê vật tư, vật liệu

		- Bảng thống kê vật tư.


- Giấy, bút

		- Định mức dự toán xây dựng cơ bản.




		- Phân tích.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Đọc không đầy đủ.



		2. Nhận và kiểm tra vật tư, vật liệu

		- Đầy đủ, chính xác các loại vật tư theo bảng thống kê vật tư, vật liệu 

		- Bảng thống kê vật tư.


- Giấy, bút

		- Phân biệt vật tư, vật liệu 

		- Đối chiếu


- Đánh giá


- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Nhận không đầy đủ.



		3. Vận chuyển và tập kết vật tư, vật liệu về vị trí thi công

		- Đúng chủng loại, số lượng vật tư.


- Xếp đặt đúng vị trí.




		- Phương tiện vận chuyển 

		- Tổ chức mặt bằng thi công.


- Bảo quản vật tư, thiết bị.

		- Quản lý và tổ chức 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Tập kết sai vị trí, không theo chủng loại.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị thi công


Tên công việc A.04: Chuẩn bị máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công


Mô tả công việc: Công việc chuẩn bị máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, căn cứ vào đặc điểm công việc chọn máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 4/12/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 và các tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		- Xem A01



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị cầm tay.

		- Đầy đủ và phù hợp với công việc.


- Đảm bảo an toàn.

		- Cưa, búa rìu, thước mét, thước vuông, xà cày, …

		- Công dụng của dụng cụ, thiết bị cầm tay.




		- Phân biệt, lựa chọn 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Dụng cụ, thiết bị không phù hợp.






		3. Chuẩn bị máy cưa, máy bào, máy khoan.

		- Máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.




		- Máy cưa, máy bào, máy khoan, máy mài, dũa cưa, cờ lê mở cưa

		- Nguyên lý hoạt động, tác dụng máy các loại.


- An toàn sử dụng máy.

		- Kiểm tra các bộ phận của máy.


- Vận hành máy


- Rửa, mở cưa




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn định






		4. Chuẩn bị máy làm sạch cốp pha thép




		- Máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.




		- Máy làm sạch cốp pha thép.


- Kính bảo hộ

		- Nguyên lý hoạt động, tác dụng máy làm sạch các loại.


- An toàn sử dụng máy.

		- Kiểm tra các bộ phận của máy.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Máy hoạt động không ổn định






		5. Chuẩn bị máy hàn điện hồ quang

		- Máy hàn hoạt động tốt.


- Đảm bảo cách điện 

		- Máy hàn điện


- Bút thử điện, kìm điện, kìm hàn, mặt nạ


- Que hàn, dây hàn

		- Nguyên lý hoạt động của máy hàn.


- An toàn sử dụng máy.

		- Đấu lắp dây hàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn định






		6. Chuẩn bị thiết bị cắt hơi.

		- Đúng lọai thiết bị cắt hơi.


- Đúng loại khí sử dụng.


- Hoạt động tốt.

		- Thiết bị cắt hơi.


- Khí cắt.




		- Nguyên lý hoạt động của thiết bị cắt.




		- Kiểm tra.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Máy hoạt động không ổn định








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: A Chuẩn bị thi công

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: A.05 Chuẩn bị nguồn cung cấp điện

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc chuẩn bị nguồn cung cấp điện bao gồm: khảo sát, chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, chôn cột, dải dây dẫn, đấu nối điện và kiểm tra  

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị vật liệu, thiết bị, dụng cụ điện

		- Đầy đủ, đúng chủng loại 

		- Dụng cụ nghề điện


- Cáp điện, dây điện


- Cột điện


- Thang, thiết bị bảo hộ

		- Điện dân dụng.




		- Quan sát bằng giác quan

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Chưa đầy đủ



		2. Đào hố và chôn cột điện (khi cần thiết)

		- Đúng khoảng cách, chiều cao cột, chắc chắn, ổn định

		- Cuốc, xẻng, xà beeng 


- Cột  điện

		- Phương pháp dựng cột

		- Thả dọi

		- Cẩn thận

		- Cột không ổn định. 



		3. Dải dây dẫn




		- Đúng vị trí

		- Dụng cụ nghề điện


- Thang 


- Dây dẫn

		- Phương pháp dải dây.




		  

		- Cẩn thận

		



		4. Đấu hộp cầu dao, ổ cắm.

		- Đảm bảo chắc chắn, không bị mô ve, phải có hộp bảo vệ.

		- Kìm, tô vít, băng dính điện…

		- Điện dân dụng.


- An toàn điện.




		- Đấu lắp điện.

		- Cẩn thận, chính xác.

		- Bị mô ve.



		5. Đấu nguồn điện từ nguồn chung của công trình.

		- Đảm bảo nguồn điện ổn định.


- Nguồn điện phải đảm bảo an toàn, không chạm chập.

		- Dây dẫn.


- Kìm điện, bút thử điện, tô vít, băng dính điện.




		- Điện dân dụng.


- An toàn điện.




		- Đấu lắp điện.

		- Cẩn thận.

		- Bị chạm, chập.



		6. Kiểm tra đấu nối nguồn cấp điện.

		- Các thiết bị đấu nối đảm bảo.

		- Đồng hồ vạn năng


- Bút thử điện, kìm, tô vít

		- Phương pháp kiểm tra đấu nối

		- Quan sát


- Đo

		- Cẩn thận

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: A. Chuẩn bị thi công

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: A.06. Thực hiện công tác an toàn

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc thực hiện an toàn bao gồm: cam kết thực hiện nội quy, học an toàn. Chuẩn bị trang thiết bị đúng, đủ, phù hợp. Bố trí mặt bằng thi công. Thực hiện an toàn trong gia công. Thực hiện an toàn lắp dựng và tháo dỡ.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Cam kết thực hiện nội quy an toàn lao động.

		Học tập nội qui an toàn lao động

		Bản nội qui ATLD, biên bản cam kết

		Có kiến thức về an toàn lao động

		Giao tiếp

		Nghiêm túc

		Chủ quan



		2. Chuẩn bị trang thiết bị bảo hộ lao động

		Đúng, đủ, phù hợp với công việc và đảm bảo chất lượng 

		- Quần áo, giầy dép, mũ, găng tay, dây an toàn, …

		Tính năng, tác dụng trang thiết bị bảo hộ an toàn lao động

		Nhận biết trang thiết bị bảo hộ lao động

		Nghiêm túc

		Không đồng bộ, không phù hợp



		3. Thực hiện an toàn trong bố trí mặt bằng khu vực làm việc

		- Phương tiện, máy móc, dụng cụ, vật liệu xếp đặt đúng vị trí, gọn gàng 

		- Bản vẽ bố trí mặt bằng  thi công




		- Tổ chức mặt bằng khu vực làm việc

		- Quan sát

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Sắp xếp, bố trí không hợp lý



		4. Thực hiện an toàn trong gia công cốp pha, giàn giáo

		- Chấp hành nghiêm túc nội quy nơi thi công và các quy  định an toàn khi gia công.




		- Bảng nội quy.


- Trang thiết bị bảo hộ phù hợp với công việc

		- Các quy định về an toàn lao động trong  gia công cốp pha, giàn giáo

		Sử dụng trang thiết bị thành thạo

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Thực hiện không nghiêm túc.



		5. Thực hiện an toàn trong lắp dựng cốp pha, giàn giáo 

		- Chấp hành nghiêm túc nội quy nơi thi công và các quy  định an toàn khi lắp dựng cốp pha, giàn giáo




		- Bảng nội quy.


- Trang thiết bị bảo hộ phù hợp với công việc

		- Các quy định về an toàn lao động trong lắp dựng cốp pha, giàn giáo

		Sử dụng trang thiết bị thành thạo

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-Thực hiện không nghiêm túc.



		6. Thực hiện an toàn trong tháo dỡ cốp pha, giàn giáo

		- Chấp hành nghiêm túc nội quy nơi thi công và các quy  định an toàn khi tháo dỡ cốp pha, giàn giáo


.

		- Bảng nội quy.


- Vật tư thiết bị,dụng cụ cần dùng


- Giàn giáo chắc chắn có rào bảo vệ

		- Các quy định về an toàn lao động trong tháo dỡ cốp pha, giàn giáo

		Sử dụng trang thiết bị thành thạo

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-Thực hiện không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: A.. Chuẩn bị thi công

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc:  A.07. Xác định vị trí lắp dựng kết cấu

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc xác định vị trí lắp dựng kết cấu bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan. Xác định vị trí cọc mốc, định vị đường trục dọc, trục ngang. Định vị tim cốt cho kết cấu. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha. Kiểm tra xác định vị trí của kết cấu.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		· 

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí cọc mốc đánh dấu đường trục công trình.

		- Theo biên bản bàn giao định vị công trình.

		-Thước thép, dây căng.

		· Đọc được bản vẽ.


· Phương pháp đo.

		- Đo đạc


- Tính toán.

		-Cẩn thận, tỷ mỷ.

		- Xác định sai kích thước.






		3. Định vị đường trục dọc, trục ngang của kết cấu.

		- Chính xác theo bản vẽ thiết kế

		- Thước mét, dây căng, cọc, vồ

		- Cấu tạo kiến trúc


-Phương pháp xác định đường trục

		- Tính toán


- Đo

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Sai lệch đường trục



		4. Định vị tim, cốt cho kết cấu. 

		- Chính xác theo bản vẽ thiết kế

		- Thước mét, dây căng, dây dọi, sơn, bút sơn, ni vô dây

		- Cấu tạo kiến trúc


- Phương pháp xác định tim cốt

		 - Tính toán


- Đo

		- Cần cù, nhiệt tình

		- Sai lệch tim, cốt



		5. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha cho kết cấu.

		Đúng vị trí theo bản vẽ thiết kế

		Thước mét, sơn, bút lông, máy thuỷ bình, ti ô ống nước

		- Cấu tạo kiến trúc


- Phương pháp xác định vị trí lắp dựng cốp pha

		- Tính toán


- Đo

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Không chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: A Chuẩn bị thi công

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: A.08 Vận chuyển cốp pha giàn giáo

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc vận chuyển cốp pha, giàn giáo bao gồm: Chọn phương tiện vận chuyển phù hợp, vận chuyển ngang, vận chuyển lên cao.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chọn phương tiện vận chuyển

		Đúng chủng loại phương tiện cần dùng

		Phương tiện thủ công

		- Các loại phương tiên vận chuyển 


- công dụng của phương tiện

		Nhận dạng phương tiện

		Cẩn thận, nghiêm túc

		Không phù hợp



		2. Vận chuyển ngang

		Gọn gàng, chắc chắn

		- Phương tiện vận chuyển ngang


-Dây buộc

		Phương pháp vận chuyển ngang

		- Sắp xếp 


- Neo buộc

		Cẩn thận, nghiêm túc

		Chủ quan, không chắc chắn



		3. 
Vận chuyển lên cao 

		Gọn gàng, chắc chắn

		- Tời, vận thăng, cần trục 


- Dây buộc

		Phương pháp vận chuyển lên cao

		- Sắp xếp 


- Neo buộc

		Cẩn thận, nghiêm túc

		Chủ quan, không chắc chắn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: A Chuẩn bị thi công

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: A.09 Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc vệ sinh chống dính cho cốp pha bao gồm: Làm sạch cốp pha, chống dính cho cốp pha, phân loại và sử dụng

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Làm sạch cốp pha

		- Không còn đinh, vữa bám vào mặt cốp pha

		- Búa rìu, xà cày, máy làm sạch,  chổi quét


- Cốp pha

		- Tính năng, công dụng của các dụng cụ làm sạch

		

		- Cẩn thận


- Chịu khó

		- Bỏ sót các vị trí khó làm sạch



		2. Chống dính


cho cốp pha 

		- Bề mặt côp pha sạch


-Lớp chống dính phủ kín bề mặt cốp pha tiếp xúc với bê tông

		- Ru lô, dầu chống dính

		- Công dụng của chât chống dính

		Phân biệt được các loại vật liệu dùng chống dính cho côppha

		- Cẩn thận

		- Bỏ sót các vị trí khó bôi



		3. Phân loại và sử dụng

		- Đúng chủng loại

		- Thước mét

		

		

		- Cẩn thận

		- Nhầm lẫn





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: B Gia công cốp pha gỗ

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc : B.01 Gia công tấm khuôn

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc gia công tấm khuôn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định kích thước, chọn gỗ, gia công tấm, xẻ nẹp, cắt nẹp, hoàn thiện tấm khuôn, kiểm tra độ chính xác, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.

		Ng ười thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Xác định kích thước tấm khuôn

		- Đúng kích thước trong bản vẽ biện pháp thi công


- Thống kê số lượng đầy đủ

		- Bản vẽ


- Giấy bút

		- Vẽ xây dựng




		Tính toán và thống kê được vật liệu

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Sai kích thước



		3. Chọn gỗ

		Đúng chiều dày, nhóm gỗ, không cong vênh, đảm bảo chất lượng

		Thước mét

		Hiểu biết về nhóm gỗ

		Phân biệt được nhóm gỗ

		Cẩn thận

		Chủ quan, gỗ còn cong vênh



		4. Gia công tấm khuôn 

		Đúng kích thước, hình dáng

		Thước mét, thước vuông, cưa tay, cưa máy, bào tay, bào máy

		- Hiểu biết về máy móc, dụng cụ

		-Rửa mở lưỡi cưa                


-Bảo dưỡng máy móc, dụng cụ, thiết bị

		Cẩn thận, chăm chỉ

		Chủ quan, sai kích thước



		5. Xẻ nẹp

		Đảm bảo chiều dày, rộng

		Thước, cưa tay, cưa máy

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		- Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận, chăm chỉ

		Chủ quan, sai kích thước



		6. Cắt nẹp

		Đảm bảo chiều dài

		Thước, cưa tay, cưa máy

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận, chăm chỉ

		Chủ quan, sai kích thước



		7. Hoàn thiện tấm khuôn

		Đúng kích thước, mặt nhẵn, kín khít

		- Thước mét, thước vuông, bút chì, cưa, búa, vam, đinh


- Gỗ ván, nẹp 

		- Vẽ xây dựng

		- Liên kết


- Đóng đinh

		Cẩn thận, có trách nhiệm

		nhầm lẫn khi đặt nẹp. 



		8. Kiểm tra sản phẩm

		Đúng kích thước, hình dáng của từng bộ phận, phẳng, kín khít

		Thước mét, thước vuông

		Nắm được các yêu cầu sản phẩm sau khi gia công

		- Quan sát


- Đo

		Cẩn thận, nghiêm túc, trách nhiệm cao

		Không kiểm tra hết sản phẩm



		9. Vệ sinh máy, d ụng c ụ, vệ sinh khu vực làm việc

		Máy móc, dụng cụ,nhà xưởng phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ

		Xẻng, chổi, giẻ lau

		Sắp xếp mặt bằng nơi làm việc


Vệ sinh bảo quản dụng cụ, thiết bị

		- Quan sát

		Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		Bỏ sót vị trí





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: B Gia công cốp pha gỗ

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: B.02 Gia công đà đỡ

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc gia công đà đỡ bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định kích thước, chọn gỗ, gia công  thanh đà, kiểm tra độ chính xác, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu ban vẽ và các tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Xác định kích thước thanh đà

		Đúng, đủ kích thước trong bản vẽ biện pháp thi công

		- Bản vẽ


- Giấy bút

		Vẽ xây dựng

		Tính toán và thống kê được vật liệu

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Nhầm lẫn khi đọc bản vẽ



		3. Chọn gỗ

		Đủ chiều dài, dày, rộng, không cong vênh khuyết tật, nhóm gỗ phù hợp

		Thước mét

		Hiểu biết về nhóm gỗ

		Phân biệt được nhóm gỗ

		Cẩn thận

		- Gỗ còn cong vênh



		4. Cắt gỗ

		Đúng kích thước trong bản vẽ biện pháp thi công

		Thước mét, cưa tay, máy cưa

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		- Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận

		Sai kích thước



		5. Gia công đà đỡ

		Đúng kích thước trong bản vẽ biện pháp thi công

		Thước mét, bút chì, thước tạo hình, cua vanh tay, cưa vanh máy

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		- Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận, chăm chỉ.

		Không đúng kích thước hình học



		6. Kiểm tra sản phẩm

		Đúng kích thước chiều dài, dày, rộng .Nhóm gỗ đảm bảo đúng tiêu chuẩn

		Thước cưa tay, cưa máy

		Nắm vững được yêu cầu sản phẩm sau khi gia công

		- Quan sát

		Cẩn thận, nghiêm túc, trách nhiệm cao

		Chủ quan, sai kích thước



		7. Vệ sinh máy, d ụng c ụ,  vệ sinh khu vực làm việc

		Máy móc, d ụng c ụ, nhà xưởng phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ

		Xẻng, chổi, giẻ lau

		Hiểu biết sắp xếp mặt bằng nơi làm việc


Cách vệ sinh bảo quản dụng cụ, thiết bị

		- Quan sát

		Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		Bỏ sót vị trí





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: B Gia công cốp pha gỗ

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: B.03 Gia công cây chống

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc gia công cây chống bao gồm: Xác định kích thước, chọn gỗ,  xẻ  cắt nẹp,xẻ và cắt thanh đà ngang, cắt cây chống, đóng ghép chống chữ T, kiểm tra độ chính xác, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu ban vẽ và các tài liệu liên quan




		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Chọn gỗ

		Đủ  chiều dài, đường kính,  nhóm gỗ, không cong, đảm bảo chất lượng

		Thước mét

		Hiểu biết về nhóm gỗ

		Phân biệt được nhóm gỗ

		Cẩn thận

		Chủ quan, gỗ còn cong dọc chuối



		3. Xẻ và cắt nẹp

		Đảm bảo kích thước chiều rộng

		- Thước mét, cưa tay, cưa máy


- Gỗ

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		- Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận

		Gỗ nhiều mấu mắt



		4.Xẻ và cắt thanh đà ngang đầu cây chống

		Đảm bảo kích thước dày, rộng

		Thước mét, cưa tay, cưa máy

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		- Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận

		Xẻ gỗ nhiều khoáy mắt



		5. Cắt cây chống

		Đúng kích thước trong bản vẽ biện pháp thi công

		-Thước mét, cưa tay, cưa máy

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		- Rửa mở lưỡi cưa                

		Cẩn thận

		Chủ quan, sai kích thước



		6. Đóng ghép chống chữ T

		Đúng hình dáng, kích thước thiết kế, chắc chắn

		Thước vuông, búa đinh, đinh

		Vẽ xây dựng

		- Ghép nối

		Cẩn thận

		Cây cong, đồng tâm không xác định được góc vuông



		7.Kiểm tra sản phẩm

		Đúng kích thước, hình dáng

		Thước mét, trực quan

		Nắm được yêu cầu sản phẩm

		- Quan sát

		Cẩn thận, nghiêm túc

		Đầu cánh, khi đóng đinh bị vỡ



		8. Vệ sinh máy, d ụng c ụ, vệ sinh khu vực làm việc

		Máy móc, d ụng c ụ, nhà xưởng phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ

		Xẻng, chổi giẻ lau

		Hiểu biết sắp xếp mặt bằng nơi làm việc


Cách vệ sinh bảo quản dụng cụ, thiết bị

		- Quan sát

		Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		Bỏ sót vị trí





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công cốp pha gỗ

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc .B04: Gia công nêm

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc gia công nêm bao gồm: chọn gỗ,cắt chiều dài, xẻ nêm thành cặp, kiểm tra số lượng, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Chọn gỗ 

		Loại gỗ có chất lượng rắn, chắc

		Thước mét

		Thống kê số lượng dùng trong thi công

		 Biết phân biệt được các loại gỗ có chất lượng rắn

		Cẩn thận

		



		2. Cắt chiều dài nêm theo kích thước 

		Đủ chiều dài, chiều rộng

		Thước mét, cưa máy

		- Phương pháp sử dụng máy móc, dụng cụ

		Cắt bằng cưa

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Gỗ có hình bình hành



		3. Xẻ nêm thành cặp

		Vạch đường chéo trên chiều cao của gỗ

		- Bút chì, thước mét, thước kẻ, máy cưa, tay đẩy gỗ

		Tính độ vát của nêm để vạch chì

		Cắt bằng cưa

		Cẩn thận, tỷ mỷ

		Nêm được vát nghiêng



		4. Kiểm tra và bàn giao sản phẩm

		Số lượng đầy đủ, gỗ rắn, độ thoải hợp lý

		Trực quan

		- Phương pháp kiểm tra

		Quan sát

		Cẩn thận, nhiệt tình

		Nêm vát không đều do xẻ gỗ hình bình hành



		5. Vệ sinh m áy dụng cụ, thiết bị và khu vực làm việc

		Máy móc,  dụng cụ, nhà xưởng phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ

		Xẻng, chổi giẻ lau

		Hiểu biết sắp xếp mặt bằng nơi làm việc


Cách vệ sinh bảo quản dụng cụ, thiết bị

		bị Vệ sinh sạch sẽ

		Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		Bố trí mặt bằng không hợp lý





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: B Gia công cốp pha gỗ

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc: B.05 Gia công gông

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc: Công việc gia công gông bao gồm: Xác định kích thước, chọn gỗ, xẻ thanh gông, cắt thanh gông, cắt mấp, đóng mấp, gia công gông thành cặp

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Xác định kích thước gông

		- Đúng kích thước trong bản vẽ  biện pháp thi công.


- Thống kê số lượng đầy đủ

		- Bản vẽ


- Giấy bút

		Đọc được bản vẽ

		Tính toán và thống kê được vật liệu

		Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		Sai kích thước



		3. Chọn gỗ

		Gỗ thẳng không có mấu mắt, mối mọt

		Thước mét

		Đọc được bản vẽ

		Phân biệt được các loại gỗ không chịu kéo

		Cẩn thận, nhiệt tình

		Các loại gỗ có thớ ngang không chịu kéo



		4. Xẻ và cắt thanh gông 

		Đúng kích thước quy định, đảm bảo chắc khoẻ

		Thước mét, máy cưa

		Tính toán cần có khi thi công

		Sử dụng được máy móc dụng cụ thiết bị

		Cẩn thận, nhiệt tình

		Xẻ thanh gỗ có nhiều mấu mắt



		5. Đóng mấp vào thanh gông

		Đúng kích thước, không vỡ mấp

		Thước mét, búa đinh, đinh

		Hạn chế vỡ khi đóng đinh các vật ngắn

		Biết đóng đinh các chi tiết ngắn, hạn chế vỡ

		Cận thận chính xác

		Vỡ mấp, gỗ rắn và dọc thớ



		6. Ghép gông thành cặp vuông góc

		Liên kết các cặp phải được chặt chẽ

		Búa đinh, đinh

		Nắm được và hiểu biết tác dụng của gông

		Thao tác thuần thục

		Cẩn thận, chính xác

		Đinh ngắn chưa đủ chắc chắn phải sử dụng đinh khác



		7.Kiểm tra và bàn giao sản phẩm

		Đúng kích thước quy định, số lượng, chất lượng bảo đảm

		Thước mét

		Qua thực tế nhiều lần

		Kiểm tra bằng thước và trực quan

		Cẩn thận, nhiệt tình

		Không sử dụng các thanh gông có thớ ngang, mấu mắt



		8. Vệ sinh dụng cụ, thiết bị và khu vực làm việc

		Máy móc, nhà xưởng phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ

		Xẻng, chổi giẻ lau

		Hiểu biết sắp xếp mặt bằng nơi làm việc


Cách vệ sinh bảo quản dụng cụ, thiết bị

		- Quan sát

		Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		Bỏ sót vị trí





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: B Gia công cốp pha gỗ

		Ngày: 29/10/2008



		Tên công việc : B.06 Gia công thanh giằng

		Người biên soạn: Đỗ Văn Thoa



		Mô tả công việc : Công việc gia công thanh giằng bao gồm: Xác định kích thước, chọn ván, xẻ thanh giằng, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ

		

		- Bản vẽ




		- Vẽ kỹ thuật

		- Đọc được bản vẽ

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		



		2. Xác định kích thước thanh giằng

		- Đúng kích thước trong bản vẽ  biện pháp thi công.


- Thống kê số lượng đầy đủ

		- Bản vẽ


- Giấy bút

		Đọc được bản vẽ

		Tính toán và thống kê được vật liệu

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		Sai kích thước



		3. Chọn gỗ 

		Gỗ thẳng không có mấu mắt, mối mọt

		Thước mét

		Đọc được bản vẽ

		Phân biệt được các loại gỗ không chịu kéo

		Cẩn thận, nhiệt tình

		Các loại gỗ có thớ ngang không chịu kéo



		4. Xẻ thanh giằng

		Đúng kích thước 

		Cưa máy, thước mét

		Sử dụng vật liệu tiết kiệm hợp lý

		Biết phương pháp sử dung và lấy cữ khi xẻ

		Cẩn thận và tiết kiệm

		Không sử dụng các thanh mấu mắt, mối mọt



		5. Vệ sinh máy,  dụng cụ,  và khu vực làm việc

		Máy móc, nhà xưởng phải được quét dọn lau chùi sạch sẽ

		Xẻng, chổi giẻ lau

		Cách vệ sinh bảo quản dụng cụ, thiết bị

		Vệ sinh sạch sẽ

		Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		Bố trí mặt bằng không hợp lý





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C01. Lắp cốp pha móng


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho móng bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí hình dáng kích thước móng tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha móng, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc. 

		Ngày: 18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan




		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Xác định vị trí, kích thước móng tại hiện trường




		- Đúng vị trí, kích thước,


h ình dáng móng

		- Bản vẽ thi công


-Thước mét, dây căng, dây dọi, thước vuông, giá ngựa, búa rìu, cọc, mực dấu

		- Phương pháp  định vị trí, kích thước móng tại hiện trường




		- Đo đạc, tính toán, xác định vị trí kích thước móng




		- Cẩn thận, trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí



		 3. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A.09



		4. Lắp dựng sàn thao tác (tuỳ theo chiều cao móng)

		- Ổn định, chắc chắn, đáp ứng yêu cầu công tác

		- Giáo định hình,  sàn công tác, thước mét búa rìu, xà cày,cưa


- Cây chống,  đinh, dây buộc

		- Phương pháp dựng sàn thao tác




		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Không ổn định chắc chắn, 



		5. Lắp dựng cốp pha đế móng

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước móng, ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


-Thước mét, dây căng, dây dọi, cưa, thước  vuông,


-Búa rìu, cọc đinh, văng, cây chống, ván khuôn

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha móng

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Cắt nối ghép ván khuôn




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		Hình dáng , kích thước móng không đúng, không ổn định



		6. Lắp dựng cốp pha cổ móng

		- Đúng vị trí, hình dáng , kích thước, ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, xà cày,đinh, thước mét, cưa, thước vuông, dây căng, dây dọi 


- Gông cữ, cây chống, ván khuôn,  đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cổ móng

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		-Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước không ổn định



		7. Điều chỉnh, cố định toàn bộ cốp pha móng

		Đúng vị trí, đúng hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn

		- Búa rìu, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi 


- Nêm, cây chống, đinh

		- Phương pháp lắp dựng điều chỉnh toàn bộ hệ thống cốp pha móng

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		sai lệch hình dáng, kích thước, không ổn định



		8.Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha phải sạch.


- Khu vực làm việc sạch, gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C02. Lắp cốp pha dầm, giằng móng


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm, giằng móng bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha dầm, giằng móng, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc. 

		Ngày:18/10/08


       


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Xác định vị trí, kích thước dầm, giằng móng tại hiện trường

		- Đúng vị trí, kích thước dầm, giằng móng

		- Bản vẽ thi công


-Thước mét, dây căng, dây dọi, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm, giằng móng

		- Đo đạc, định vị




		- Cẩn thận, trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước



		 3. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha dầm, giằng móng

		

		

		

		

		

		Xem A.09



		4. Lắp dựng cột chống, đà đỡ, ván đáy dầm, giằng móng (tuỳ theo trường hợp cụ thể)

		- Cột chống, đà đỡ, ván khuôn đay dầm, giằng móng ổn định,chắc chắn đúng vị trí

		- Bản vẽ thi 


công, búa rìu, xà cày, thước mét, dây căng,     dây  ti ô, cưa


- cây chống, ván khuôn đáy dầm,  đinh, ván lót, nêm

		- Phương pháp lắp dựng cột chống, đà đỡ, ván đáy dầm, giằng móng

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước



		5. Lắp dựng cốp pha thành dầm, giằng móng

		- Đúng vị trí, hình dáng, đúng kích thước, ổn định, chắc chắn, kín khít

		- Bản vẽ thi 


công, búa rìu, xà cày, thước mét, dây tiô, cưa 


- cây chống, ván khuôn thành dầm, văng, gông đinh

		- Phương pháp lắp dựng ván khuôn thành, văng, gông dầm giằng móng

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Cắt nối ghép ván khuôn




		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước, không kín



		6. Lắp dựng thanh chống, thanh văng, gông dầm, giằng móng

		- Thanh chống, văng, gông phải đủ, ổn định, chắc


-Dễ tháo lắp




		Thanh văng, thanh chống, gông, đinh.


- Búa dìu, xà cày, cưa.

		- Phương pháp lắp dựng thanh chống, thanh văng, gông dầm, giằng móng

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		Cốp pha không ổn định



		7. Kiểm tra, điều chỉnh  cốp pha dầm, giằng móng

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, kín khít ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, xà cày, thước mét, dây ti ô, cưa


- Nêm, cây chống, đinh

		- Phương pháp kiểm tra, điều chỉnh cốp pha dầm, giằng móng

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước



		8.Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		- Cốp pha phải sạch.


- Khu vực làm việc sạch, gọn gàng

		-Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ



Tên công việc:C03. Lắp cốp pha gỗ cho tường
      

 


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha gỗ cho tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, kích thước tường tại khu vực thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha tường, vệ sinh cốp pha vệ sinh khu vực làm việc. 

		Ngày: 18/10/08


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		Xem A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước tường




		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước tường

		- Bản vẽ thi công, dây căng, thước mét, dây dọi, mực dấu

		-Phương pháp xác định vị trí, hình dáng, kích thước tường

		- Đo đạc xác định vị trí kich thước tường 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Xác định vị trí, hình dáng, kích thước chưa chính xác



		3. Vệ sinh chống dính  cốp pha tường

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp đặt khung cữ cố định cốp pha chân tường

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thiết kế thi công 


- Thước mét, dây căng, cưa, xà cày, búa rìu, đinh, khung cữ  

		- Phương pháp lắp đặt khung cữ định vị cốp pha chân tường

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, không chắc chắn



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Giáo định hình, sàn công tác, búa rìu, ván lót, dây buộc




		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác




		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Buộc dây

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Không ổn định, 



		6. Lắp dựng hệ khung đà đỡ cốp pha tường

		Đặt đúng vị trí, kích thước, ổn định, chắc chắn

		-Bản vẽ thi công, dây dọi,  thước mét, cưa búa dìu 


-Cây chống,


tăng đơ, hệ  khung đà đỡ, đinh




		- Phương pháp lắp dựng hệ khung đà đỡ cốp pha tường

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Thả dọi

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, kích thước, không ổn định, chắc chắn



		7. Lắp dựng cốp pha tường

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định, chắc chắn, kín khít

		-Bản vẽ thi công, dây dọi, thước mét, cưa, búa dìu 


-Ván khuôn , đinh




		- Phương pháp lắp dựng cốp pha tường

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


-Cưa cắt ghép nối

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, không ổn định, không kín khít



		8. Lắp các thanh sườn, thanh chống thanh văng, bu lông neo

		Đúng vị trí, kích thước, ổn định

		- Bản vẽ thi công.


-Búa rìu, thước mét, mỏ lết 


cây chống, tăng đơ, bu lông


- Nêm, đệm, đinh

		- Phương pháp lắp các thanh sườn, thanh chống, thanh văng, bu lông neo

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Vặn bu lông

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, không đủ số lượng bu lông



		9. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha tường

		- Đúng vị trí, ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu xà cày, cưa


- Cây chống


tăng đơ, đinh, dây nín bằng thép, bu lông




		- Phương pháp điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha tường

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		Cẩn thận, có trách nhiệm

		Nghiêng lệch, không ổn định



		10. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha phải sạch


- Khu vực làm việc sạch sẽ 


gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận ngăn lắp gọn gàng




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C04. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cột


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha gỗ cho cột bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí kích thước cột tại vị trí thi công, lắp dựng điều chỉnh, cố định cốp pha cột, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày: 18/10/08


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cột




		- Đúng vị trí, 


hình d áng kích thước

		- Bản vẽ thiết kế


- Dây căng, thước mét, dây dọi, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí 


hình dáng  kích 


thước cột

		- Đo đạc xác định vị trí hình dáng  kích thước 


cột 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xác định vị trí, hình dáng, kích thước chưa chính xác



		3.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A.09



		4. Lắp dựng cố định khung cữ cốp pha chân cột




		- Đúng vị trí, kích thước, hình dáng, ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, đinh, xà cày, cưa, thước mét, thước vuông 


- Khung cữ

		- Phương pháp liên kết cố định khung cữ cốp pha chân cột

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, hình dáng 



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Giáo định hình, sàn công tác, búa rìu, cưa.


- Ván lót, dây buộc, đinh

		- Phương pháp dựng sàn thao tác




		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Không ổn định, 



		6. Lắp dựng cốp pha cột

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, kín khít

		- Búa rìu, thước mét, dây căng, tăng đơ, dây dọi, xà cày


-Cây chống, ván khuôn cột, đinh 




		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cột

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Cắt nối ghép ván khuôn




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Cốp pha đặt chưa đúng vị trí, nghiêng, vặn vỏ đỗ



		7. Lắp các  gông cột

		- Đúng khoảng cách, ổn định, chặt chẽ

		- Nêm, chốt, búa rìu, cưa


- Gông, đinh

		- Phương pháp lắp dựng gông

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Gông đặt không đúng vị trí, liên kết không chặt chẽ 



		8. Lắp cây chống xiên, tăng đơ neo giữ cốp pha

		- Đủ số lượng, đúng vị trí, kích thước, ổn định, chắc chắn

		- Cây chống, ván lót đệm, nêm, búa rìu, cưa, xà cày, tăng đơ, đinh




		- Phương pháp lắp và liên kết cột chống xiên, tăng đơ

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Điều chỉnh tăng đơ bằng tay

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Cây chống xiên, tăng đơ lỏng lẻo, không ổn định, không đúng độ nghiêng



		9. Kiểm tra và điều chỉnh lắp dựng cốp pha cột

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, thẳng đứng, ổn định, kín khít 

		- Thước mét, dây dọi, xà cày, búa rìu

		- Phương phap kiểm tra, điều chỉnh cốp pha cột

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Cốp pha còn sai lệch vượt quá giới hạn cho phép.



		10. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 


 

		- Cốp pha phải sạch


- Khu vực làm việc sạch sẽ 


gọn gàng

		-Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận, ngăn nắp, gọn gàng




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ



Tên công việc:C05. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cầu thang
      



Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha cho cầu thang bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha cầu thang , vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.

		Ngày: 18/10/08


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		Xem A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước các bộ phận cầu thang

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước cầu thang

		- Bản vẽ thiết kế


- Dây căng, thước mét, dây dọi, mực dấu

		- Phương xác định vị trí, hình dáng, kích thước các bộ phận cầu thang

		- Đo đạc, tính toán độ dốc, định vị

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, kích thước chưa chính xác



		3. Chống dính cốp pha 

		

		

		

		

		

		Xem A09 



		4. Lắp dựng cốp pha dầm chân thang

		-Đúng vị trí, hình dáng kích thước, ổn định chắc chắn 

		- Bản vẽ thi công, Búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét


-Cây chống, đà đỡ, gông văng,


ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha dầm chân thang

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Nối ghép ván khuôn




		- Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí hình dáng kích thước



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Giáo định hình, sàn công tác, đinh, dây buộc


- Búa rìu, cưa, thước mét




		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác




		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Không ổn định, 



		6. Lắp dựng cây chống đà dỡ, ván đáy dầm chiếu nghỉ  

		Đúng vị trí, cây chống, đà đỡ ván đáy dầm chiếu nghỉ phải ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, cưa thước mét, dây 


ti ô


- Đà đỡ, nêm, văng, gông, thanh giằng, đinh, ván khuôn




		- Phương pháp lắp dựng cây chống đà dỡ, ván đáy dầm chiếu nghỉ  

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Ghép nối ván khuôn

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		Ván đáy dầm không đúng vị trí



		7. Lắp dựng ván thành dầm chiếu nghỉ

		- Ổn  định, chắc chắn, đúng vị trí

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, cưa tay, cưa máy, thước mét, dây 


ti ô


- Văng, gông, thanh giằng, đinh, ván khuôn

		- Phương pháp lắp dựng ván thành dầm chiếu nghỉ

		-Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		Không đúng hình dáng, kích thước



		8. Lắp dựng cây chống đà đỡ ván sàn chiếu nghỉ  

		- Ổn  định,  chắc chắn đúng vị 


trí

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, cưa tay, cưa máy, thước mét, dây 


ti ô


- Cây chống, đà đỡ, thanh giằng, đinh, ván khuôn

		- Phương pháp lắp dựng cây chống đà dỡ ván sàn chiếu nghỉ  

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		Đà đỡ không chính xác, cây chống không ổn định





		9. Lắp đặt ván sàn chiếu nghỉ 

		- Đúng vị trí, 


hình dáng kích thước, ổn định chắc chắn, kín khít, mặt phẳng

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, cưa, thước mét, dây 


ti ô


- Đinh, ván khuôn

		- Phương pháp lắp đặt ván sàn chiếu nghỉ 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Ghép nối ván khuôn

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Chưa kín khít, không ổn định



		10. Lắp dựng cây chống đà đỡ ván khuôn bản thang đợt I

		- Khoảng cách cây chống, đà đỡ phải đảm bảo, ổn định, chắc chắn đúng vị trí 

		- Bản vẽ thi công - Búa rìu, cưa, thước mét, 


- Đà đỡ, cây chống, nêm, 


ván lót, thanh giằng, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cây chống, đà đỡ ván khuôn bản   thang 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Chèn nêm

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		Đà đỡ quá thưa, cây chống không ổn định



		11. Lắp ván khuôn bản thang đợt I

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, đúng độ dốc thiết kế, ổn định, kín khít, mặt phẳng

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, xà cày


cưa, thước mét, 


- Đinh, ván khuôn

		- Phương pháp lắp đặt ván khuôn bản đan thang


 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Ghép nối ván khuôn

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Sai độ dốc, chưa kín khít



		12. Lắp dựng cây chống đà 


đỡ ván khuôn bản thang 


đợt II 

		- Khoảng cách cây chống, đà đỡ phải đảm bảo, ổn định, chắc chắn đúng vị trí 

		-Bản vẽ thi công,


búa rìu, cưa, thước mét, 


- Đà đỡ, cây chống, nêm, 


ván lót, thanh giằng, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cây chống, đà đỡ ván khuôn bản   thang 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		Đà đỡ quá thưa, cây chống không ổn định



		13. Lắp đặt ván khuôn bản thang đợt II

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, đúng độ dốc thiết kế, ổn định, kín khít

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, xà cày


cưa, thước mét, 


- Đinh, ván khuôn

		- Phương pháp lắp đặt ván khuôn bản đan thang


 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Ghép nối ván khuôn

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Sai độ dốc, chưa kín khít



		14. Lắp đặt cốp pha thành cốn thang (thang có cốn)

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, đúng độ dốc thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, xà cày


cưa, thước mét, 


- Đinh, ván khuôn

		- Phương  pháp


lắp đặt ván khuôn cốn thang thang


 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Ghép nối ván khuôn

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Chưa ổn định, kín khít



		15. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha cầu thang

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn đúng vị trí

		- Búa rìu, xà cày


cưa, thước mét, 


- Đinh, ván lót cây chống, thanh giằng

		- Phương pháp điều chỉnh, cố định hệ thống cây chống, ván khuôn cầu thang

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm

		- Cây chống còn lỏng lẻo chưa chắc chắn



		16. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc  

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc sạch, gọn gàng

		-Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận ngăn lắp gọn gàng




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ

Tên công việc:C06. Lắp dựng cốp pha gỗ cho lanh tô, ô văng, giằng tường                                                                                                                                


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha cho lanh tô, ô văng, giằng tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng kích thước tại vị trí thi c ông, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.

		Ngày:18/10/08

Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		Xem A01 



		2. Xác định vị trí lanh tô, ô văng, giằng tường

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước

		Bản vẽ thi công,


dây tiô, thước mét, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí, hình dáng, kích thước lanh tô, ô văng,giằng tường

		- Tính toán, định vị

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí



		3. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng vị trí, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp Lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		5. Lắp dựng đà đỡ cốp pha giằng tường

		- Đúng khoảng cách, kê đệm đà đỡ ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công - Búa rìu, xà cày, cưa tay, thước mét, nêm.


- đà đỡ, nêm, đinh

		- Phương pháp lắp dựng đà đỡ cốp pha giằng tường

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		Cẩn thận, có trách nhiệm

		Đà đỡ bị nghiêng lệch không chắc chắn



		6. Lắp dựng cốp pha giằng tường

		- Đúng vị trí hình dáng kích thước, ổn định chắc chắn, kín khít

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Gông văng, nẹp cữ, đinh, tấm cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha giằng tường

		- Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Cốp pha không đúng cốt thiết kế, không ổn định



		7. Lắp dựng cột chống đà giáo đỡ cốp pha lanh tô, ô văng

		- Đúng  số lượng, vị trí, độ cứng và ổn định

		Bản vẽ thiết kế đà giáo, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Cột chống, thanh giằng




		- Phương pháp lắp hệ thống đà giáo đỡ cốp pha lanh tô ô văng

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Hệ đà giáo đỡ cốp pha lanh tô ô văng không ổn đ ịnh



		8. Lắp dựng cốp pha lanh tô, ô văng  

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước kín khít, mặt phẳng

		- Bản vẽ thiết kế cốp  pha , búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván khuôn lanh tô, ô văng, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha lanh tô, ô văng

		- Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		9. Cố định cốp pha lanh tô, ô văng

		- Ổn định, chắc chắn, đúng vị 


trí

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,




		- Có phương pháp cố định cốp pha lanh tô ô văng

		- Căn chỉnh

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		10. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha lanh tô, ô văng,


giằng tường

		- Đúng vị trí, ổn định  chắc chắn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt, dây ti ô




		- Phương pháp kiểm tra lắp dựng cốp pha lanh tô ô văng

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		11. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc  

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận ngăn lắp gọn gàng




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C07. Lắp dựng cốp pha gỗ cho cuốn


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho cuốn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cuốn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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,


tớn hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng cung cuốn 

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế

		- Bản vẽ thi công - Thước mét, dây căng ti ô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí


kích thước, hình dáng cung cuốn

		- Đo đạc


- Định vị

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, sai kích thước cung cuốn



		3. Chống dính cho cốp pha cuốn

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng thiết kế, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ, dây buộc

		- Phương pháp Lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Đóng đinh


- Buộc dây

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Không chắc chắn, ổn định



		5. Lắp dựng hệ


thống cột chống,


đà đỡ khuôn cung cuốn

		- Đúng vị trí, đúng kích thước, hình dáng cung cuốn

		-Bản vẽ thi công - Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt.


-Cột chống, đà đỡ, nêm, đệm, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cột chống, đà đỡ khuôn cung cuốn 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Chèn nêm

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		6. Lắp dựng khuôn tạo dáng cung cuốn

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng kích thước, hình dáng cung cuốn

		-Bản vẽ thi công, - Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


-Cột chống, đà đỡ, đinh, khuôn 


tạo dáng

		- Phương pháp lắp dựng tạo dáng cung cuốn

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		7. Lắp dựng cốp pha cung cuốn, thanh văng, thanh giằng




		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước, ổn định, chắc chắn, kín khít

		- Bản vẽ thi công - Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Cột chống, đà đỡ, cốp pha, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cung cuốn

		- Cưa cắt 


- Ghép nối ván khuôn


- Căn chỉnh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước cung cuốn



		8. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha cuốn

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công - Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt




		- Phương pháp điều chỉnh cố


định hệ thống cốp pha cung cuốn

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, không ổn định



		9. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận


- Chịu khó




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ 


Tên công việc:C08. Lắp cốp pha gỗ cho dầm độc lập


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm độc lập bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí hình dáng kích thước tại vị trí thi c ông, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha dầm độc lập, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày:18/10/08


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		Xem A01 



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm

		-Đúng vị trí, hình dáng, kích thước

		- Bản vẽ thi công, thước mét, dây nivô, mực dấu

		-Phương pháp xác định vị trí, hình dáng kích thước dầm

		- Tính toán


- Đo đạc 

		Cẩn thận, chính xác, có trách nhiệm,

		- Sai lệch vị trí



		3. Vệ sinh, 


 chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09 





		4. Lắp dựng cột chống, đà đỡ, ván đáy dầm

		- Cột chống ổn định, đà đỡ ngang bằng,


-Ván đáy dầm phải cố định chắc chắn, đúng vị trí 

		- Búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét


- Cây chống, đà đỡ, ván lót, nêm, thanh giằng, ván khuôn đáy dầm, đinh

		- Đọc được bản vẽ chi tiết


- Phương pháp lắp dựng cốp pha dầm độc lập

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Chèn nêm

		Cẩn thận, có trách nhiệm

		-Không ổn định, - Sai lệch vị trí 



		5. Lắp dựng ván khuôn thành dầm

		Đúng vị trí, kích thước hình học, ổn định, chắc chắn

		- Búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét


- Gông, thanh chống xiên, văng, ván khuôn thành, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha thành dầm

		- Cưa cắt, ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước



		6. Cố định ván khuôn thành dầm

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn 

		- Búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét - Cây chống, tăng đơ, đinh




		- Phương pháp điều chỉnh, giằng giữ, cố định hệ thống cây chống, ván khuôn dầm 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		-Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Ván khuôn thành dầm chưa ổn định



		7. Kiểm tra và điều chỉnh hệ thống cốp pha, đà giáo dầm

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn đúng vị trí

		-Búa rìu, xà cày, dây tiô


cưa, thước mét


- Cây chống, tăng đơ, đinh

		- Phương pháp điều chỉnh, giằng giữ, cố định hệ thống cây chống, ván khuôn dầm 

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		-Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Cây chống còn lỏng lẻo chưa chắc chắn



		8. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		-Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận ngăn lắp gọn gàng




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ 


Tên công việc:C09.Lắp cốp pha gỗ cho dầm sàn liền khối


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm sàn liền khối bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha dầm sàn liền khối, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày:18/10/08


Người biên soạn: NguyễnVăn Khánh


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		Xem A01 



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm sàn liền khối




		-Đúng vị trí, hình dáng, kích thước dầm , sàn liền khối

		-Bản vẽ thi công, thước mét, dây tiô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm sàn liền khối

		- Tính toán, đo đạc, định vị 

		Cẩn thận, có trách nhiệm

		-Sai lệch vi trí , hình dáng ,kích thước thiết kế



		3- Vệ sinh mặt cốp pha, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp dựng cột chống, đà đỡ, ván đáy dầm chính

		- Cột chống, đà đỡ ngang bằng ổn định 


-Ván đáy dầm phải cố định 


chắc chắn kín khít

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, thước mét, cưa


- Cây chống, đà đỡ, nêm, đệm , đinh, ván khuôn đáy dầm

		- Phương pháp lắp dựng cột chống, đà đỡ, 


ván đáy dầm

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		Cẩn thận, có trách nhiệm

		-Không ổn định, - Sai lệch vị trí 



		5. Lắp dựng ván khuôn thành dầm chính

		Đúng vị trí, kích thước hình học, ổn định, chắc chắn, kín khít

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, cưa cắt


- Gông, chống xiên, văng, ván khuôn thành, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha dầm 

		- Cưa cắt, ghép nối, căn chỉnh

		-Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước



		6. Cố định ván khuôn thành dầm chính

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn 

		-Búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét - Thanh chống xiên, gông,văng, đinh




		- Phương pháp điều chỉnh, giằng giữ, cố định hệ thống cây chống, ván khuôn dầm chính 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo bằng búa rìu. 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Ván khuôn thành dầm chưa ổn định



		7. Lắp dựng cột chống, đà đỡ ván đáy dầm phụ

		- Cột chống, đà đỡ ngang bằng, ổn định


-Ván đáy dầm phải cố định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, xà cày, dây ti ô, cưa, thước mét 


- Cây chống, đà đỡ, đinh ván khuôn đáy dầm

		- Phương pháp lắp dựng cột chống , đà đỡ ván đáy dầm phụ

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Không ổn định, - Sai lệch vị trí 



		8. Lắp dựng ván khuôn thành dầm phụ

		- Đúng vị trí, kích thước, ổn định, chắc chắn kín khít

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét


- Gông, văng, chống xiên, ván khuôn thành, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha thành dầm phụ

		- Cưa cắt 


- Ghép nối ván khuôn.


- Lắp đặt văng, chống

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước



		9. Cố định ván khuôn thành dầm phụ

		- Đúng vị trí, ổn định, chắc chắn 

		-Búa rìu, xà cày, dây ti ô


cưa, thước mét - Cây chống, tăng đơ, đinh




		- Phương pháp điều chỉnh, cố định ván khuôn thành dầm 

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		-Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Sai lệch vị trí


- Thành dầm chưa ổn định



		10. Lắp dựng cột chống đà đỡ cốp pha sàn

		- Đúng vị trí, khoảng cách, ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, xà cày, dây tiô


cưa, thước mét


- Cây chống, đà đỡ, thanh giằng, đinh, ván lót, nêm 

		- Phương pháp lắp dựng cột chống đà đỡ cốp pha sàn

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Sai lệch vị trí, không ổn định

		

		

		

		

		

		



		11. Lắp dựng cốp pha sàn

		- Phẳng, kín khít, ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, xà cày, dây tiô


cưa, thước mét


- Tấm cốp pha sàn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha sàn

		-Cưa cắt 


- Ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		-Cốp pha sàn


không ổn định, kín khít.



		12. Lắp dựng sàn công tác, lan can bảo vệ

		-Đảm bảo yêu cầu thiết kế thi công, ổn định , chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, xà cày, dây tiô,


cưa, thước mét.


- Tấm cốp pha sàn, đinh, giàn giáo định hình, hoặc giàn giáo gỗ, thanh giằng , lưới bảo vệ

		- Phương pháp lắp dựng sàn công tác, lan can bảo vệ

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Không chắc chắn



		13. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha dầm sàn liền khối

		 - Đúng vị trí


- Đảm bảo ổn định, chắc chắn 

		-Búa rìu, xà cày, dây tiô


cưa, thước mét


- Cây chống, tăng đơ, đinh

		-  Phương pháp điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha.

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm




		- Cây chống chưa chắc chắn



		14. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc   

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		-Xô, thùng, chổi, xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận, ngăn lắp, gọn gàng




		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C10. Lắp dựng cốp gỗ pha gỗ cho mái vòm 


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái vòm bao gồm: Nghiên cứu  bản  vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ  thống cốp pha mái vòm, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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,


tớn hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng mái vòm 

		Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế

		- Bản vẽ thi công, thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu …

		- Phương pháp xác định vị trí kích 


thước, hình


dáng mái vòm 

		- Đo đạc 


- Định vị 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước thiết kế



		3. Chống dính cho cốp pha mái vòm 

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng thiết kế, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh, dây buộc


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp Lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Buộc dây

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		5. Dựng khuôn tạo dáng mái vòm

		Đúng vị trí kết cấu, đúng kích thước, hình dáng mái vòm

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt, dây căng, dây ti ô, khuôn mái vòm, cây chống, thanh giằng…

		- Phương pháp dựng khuôn tạo dáng mái vòm

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		Cẩn thận, có trách  nhiệm 

		- Sai lệch vị trí khuôn vòm



		6. Lắp dựng hệ


thống cột chống, thanh giằng đà đỡ khuôn mái vòm

		Đúng vị trí kết cấu, đúng kích thước, hình dáng mái vòm

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt, dây căng, dây ti ô 


- Cột chống, đà đỡ, đinh, thanh giằng, nêm, đệm

		- Phương pháp lắp dựng hệ thống cột chống, thanh giằng, đà đỡ khuôn mái vòm

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Cột chống đà đỡ không ổn định



		7. Lắp dựng cốp pha mái vòm

		Đúng vị trí kết cấu, đúng kích thước ổn định, chắc chắn, kín khít

		- Bản vẽ thi công - Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt 


-Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp Lắp dựng cốp pha mái vòm




		-Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước mái vòm 



		8. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha, đà giáo mái vòm 

		- Hệ thống cốp pha, đà giáo ổn định, chắc chắn, đúng vị trí kết cấu

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, xà cày,


thước mét, cây chống, đinh

		- Phương pháp điều chỉnh, kê đệm, cố định hệ thống cốp pha, đà giáo mái vòm

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước, chưa ổn định



		9. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C11. Lắp dựng cốp pha cho Sê nô


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho sê nô  bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, Xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha sê nô, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.    

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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,


tớn hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng sê nô 

		Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế

		- Bản vẽ thi công, thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu …

		- Phương pháp xác định vị trí kích thước, hình dáng sê nô trên hiện trường

		- Đo đạc


- Định vị 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước 



		3. Chống dính cho cốp pha sê nô

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng thiết kế, đảm bảo  chắc chắn, ổn định

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh, dây buộc


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh


- Buộc dây

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		5. Lắp dựng hệ


thống cột chống (thẳng, xiên), đà đỡ cốp pha sê nô

		- Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		-Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Đà đỡ, cột 


chống, đinh 

		- Phương pháp lắp dựng hệ


thống cột chống (thẳng, xiên), đà đỡ cốp pha sê nô

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Cột chống, đà đỡ không ổn định



		6. Lắp dựng cốp pha đáy, thành sê nô

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế,kín khít, ổn định chắc chắn

		-Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Ván khuôn sê nô

		-Phương pháp lắp dựng cốp pha đáy, thành sê nô

		- Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước, cốp pha không kín khít



		7. Lắp dựng văng, nẹp đứng, chống xiên cốp pha thành sê nô, kê đệm

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng kích thước ổn định, chắc chắn, kín khít

		-Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Văng, nẹp, 


chống xiên, đinh

		- Phương pháp. lắp dựng văng, nẹp đứng, chống xiên cốp pha thành sê nô, kê đệm

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, sai lệch khoảng cách nẹp đứng, chống xiên



		8. Điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha sê nô

		- Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn, đúng vị trí 

		-Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Chống, đinh

		- Phương pháp điều chỉnh hệ thống cốp pha sê nô

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước, chưa ổn định



		9. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát

		- Có trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ


Tên công việc: C12. Lắp dựng cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho cấu kiện bê tông đúc sẵn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định hình  dáng  kích thước, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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,


tớn hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định kích thước, hình dáng loại cấu kiện bê tông đúc sẵn

		- Đúng hình dáng, kích thước thiết kế

		- Bản vẽ thi công, thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu

		- Phương pháp xác định hình dáng kích thước

		Đo đạc và tính toán độ dốc

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai hình dáng, kích thước thiết kế



		3. Chống dính cho cốp pha 

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp ghép cốp pha cấu kiện bê tông đúc sẵn

		- Đúng hình dáng, kích thước thiết kế của kết cấu, kín khít


-Ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt ....


- Ván khuôn, gông, văng, đinh 

		- Phương pháp lắp ghép 

		- Cưa, cắt, ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch kích thước, cốp pha không kín khít 



		5. Điều chỉnh, cố định cốp pha cấu kiện bê tông đúc sẵn

		Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn, đúng hình dáng kết cấu

		-Bản vẽ thi công, thước mét


-Búa rìu, đinh, gông, văng, cưa cắt

		- Phương pháp điều chỉnh cố định cốp pha

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		Sai lệch kích thước



		6.Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát

		- Có trách nhiệm 

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ 


Tên công việc: C13. Lắp dựng cốp pha cho bể


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho bể nước bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, kích thước, hình dáng bể tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho bể,vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

		 Ngày: 18/10/2008


 Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


 Người thẩm 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,


tớn hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng kích thước bể tại hiện trường

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế

		- Bản vẽ thi 


công, thước mét, dây căng,  dây ti ô, mực dấu

		-Phương pháp xác định vị trí,


kích thước, hình dáng bể

		- Tính toán


- Đo đạc


- Định vị 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước thiết kế



		3. Chống dính cho cốp pha bể

		

		

		

		

		

		Xem A09



		4. Lắp dựng cốp pha đáy bể (Bước này chỉ dùng cho bể trên mái)

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn, kín khít, mặt phẳng

		- Búa rìu , xà cày, thước  mét, cưa cắt


- Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng

		- Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước



		5. Lắp dựng khung cữ chân cốp pha thành bể (khi đã 


đổ bê tông đáy bể)

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi 


công, búa rìu, xà cày, thước


mét, cưa cắt


- Gông, đinh

		- Phương pháp lắp dựng

		- Định vị khung cữ 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước



		6. Lắp dựng cốp pha thành bể

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn, kín khít

		- Búa rìu , xà cày, thước


mét, cưa cắt


- Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng

		-Cưa cắt 


- Ghép nối ván khuôn


- Căn chỉnh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, kích thước, không kín khít



		7. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		8. Lắp dựng hệ


thống cột chống đà đỡ cốp pha nắp bể (đối với nắp bể đổ bê tông tại chỗ)

		Đúng vị trí, ổn định chắc chắn

		- Búa rìu , xà cày, thước


mét, cưa cắt


- Cột chống, đà đỡ cốp pha, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cột chống đà đỡ

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Cột chống, đà đỡ không ổn định



		9. Lắp dựng cốp pha nắp bể (đối với nắp bể đổ bê tông tại chỗ)

		Đúng vị trí hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn, kín khít

		- Búa rìu , xà cày, thước


mét, cưa cắt


- Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha nắp bể

		-Cưa cắt ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, cốp pha không kín khít 



		10. Kiểm tra, điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha bể

		Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn, đúng vị trí kết cấu

		- Bản vẽ thi 


công, búa rìu , xà cày, thước


mét, cưa cắt


- cây chống, đinh

		- Phương pháp điều chỉnh cố định toàn bộ hệ thống cốp pha bể

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Cây chống, văng cữ chưa ổn định



		11.Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát

		- Có trách nhiệm 

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: C. Lắp dựng cốp pha gỗ  


Tên công việc: C14. Lắp dựng cốp pha cho mái dốc


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha cho mái dốc bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, độ dốc của mái tại vị trí thi công, lắp dựng sàn thao tác, hệ thống cột chống, đà đỡ, kiểm tra độ chính xác hệ thống ván khuôn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh


Người thẩm 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,


tớn hiệu và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		 Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng, độ dốc của mái

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước, độ dốc thiết kế

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu, cột lèo, 

		- Phương pháp xác định độ dốc, hình dáng kích thước cấu kiện tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán độ dốc

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước, độ dốc so với thiết kế



		3. Chống dính


cho cốp pha mái dốc
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		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		5. Lắp dựng hệ


thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc

		- Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Cây chống, đà đỡ, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cột chống, đà đỡ


- Các vị trí xung yếu

		- Kích, chèn nêm, đệm, giằng giữ định vị

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Nêm không chắc


- Thiếu đệm lót chân cây chống


- Thiếu thanh giằng



		6. Lắp dựng cốp pha mái dốc

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế, ổn định chắc chắn


- Tấm ghép nối kín khít

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt ....


- Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mái dốc

		- Cưa, cắt, ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước


- Cốp pha không kín khít 



		7. Kiểm tra điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha mái dốc

		Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn, đúng vị trí kết cấu

		Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, cưa cắt

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha mái dốc

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất, khó kiểm tra



		8. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc   

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng sạch sẽ

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình


Tên công việc: D. 01. Lắp cốp pha móng

Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha định hình cho móng bao gồm: Xác định vị trí kích thước, hình dáng móng tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha. vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng cốp pha móng, lắp dựng cốp pha cổ móng, lắp dựng sàn thao tác, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha móng, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan
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		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước móng tại hiện trường 

		Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước móng

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước cấu kiện tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước 



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- Tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha 

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		 4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha
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		5. Lắp dựng cốp pha móng

		Đúng vị trí hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng,


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha khoá côp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha móng

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí móng



		6. Lắp dựng cốp pha cổ móng

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng,


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha khoá côp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha  cổ móng

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí cổ móng



		7. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ, sàn thao tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		8. Kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha móng

		Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn, đúng vị trí kết cấu, ổn định, chắc chắn

		Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha móng

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí



		9.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình


Tên công việc: D.02. Lắp cốp pha dầm giằng móng


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng cốp pha định hình cho dầm giằng móng bao gồm: Xác định vị trí kích thước, hình dáng dầm giằng móng tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng cột chống, đà đỡ, cốp pha, lắp dựng cốp pha, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha dầm giằng móng, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan
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		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm, giằng móng tại hiện trường 

		Đúng vị trí, đúng hình dáng, kích thước giằng móng

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước kết cấu tại hiện trường

		Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha 

		- Cẩn thận 

		



		 4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha
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		5. Lắp dựng cột chống, đà đỡ, cốp pha đáy  dầm, giằng móng

		Đúng vị trí, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, - Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cột chống, đà đỡ cốp pha

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí



		6. Lắp dựng cốp pha thành dầm, giằng móng

		Đúng vị trí hình dáng, kích thước

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng,


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá 

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha dầm, giằng

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí



		7. Lắp thanh chống, thanh văng, gông, dầm giằng móng

		Đúng vị trí, kích thước, ổn định, chắc chắn

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, - Máy hàn


- Thanh văng, chống, gông, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha  cổ móng

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống, văng



		8. Kiểm tra điều chỉnh, cốp pha dầm, giằng móng

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn

		Búa rìu, 


thước mét, xà cày

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh cốp pha dầm, giằng móng

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí 



		9.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha đinh hình



Tên công việc: D.03. Lắp cốp pha định hình cho tường
      



Mô tả công việc: Công việc lắp dựng côp pha định hình cho tường bao gồm: Xác định vị trí kích thước, hình dáng tường tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, đặt và cố định gông cữ định vị cốp pha chân tường, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng đà giáo đỡ cốp pha, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha tường, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước tường tại hiện trường

		Đúng vị trí, đúng hình dáng, kích thước tường

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước kết cấu tại hiện trường

		Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		Chọn  tổ hợp không hợp lý



		4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem công việc A09



		Đặt và cố định gông cữ định vị cốp pha chân tường

		Đúng vị trí kết cấu, chắc chắn

		Búa rìu, xà cày,


thước mét, dây


căng

		- Phương pháp lắp dựng gông cữ




		- Căn chỉnh

		Cẩn thận

		-  Sai lệch vị trí



		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng khoảng cách


- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Giáo định hình hoặc giáo công cụ, sàn thao tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Lắp đặt,      - Giằng giữ

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		Lắp dựng đà giáo đỡ cốp pha tường

		Đúng vị trí, ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt, đinh


- Máy hàn


- Cây chống, đà đỡ, đệm, nêm 

		Phương pháp lắp dựng đà giáo

		- Kích, chèn nêm, đệm, giằng giữ định vị

		- Cẩn thận

		Lắp thiếu đệm, thiếu thanh giằng



		Dựng cốp pha mặt tường phía ngoài 

		Đặt đúng vị trí, kích thước, hình dáng, cốp pha ghép kín khít, phẳng

		- Búa, thước mét, dây dọi, dây căng,


- Máy hàn


- cây chống, tăng đơ


- cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha tường

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận, 

		- Sai lệch vị trí, cốp pha  ghép không kín, khít 



		Lắp các thanh sườn, thanh chống xiên, chống đỡ cốp pha 

		Đúng vị trí, kích thước, chắc chắn, ổn định

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, - Máy hàn


- Thanh sườn, cây chống, tăng đơ, nêm, đệm, khóa cốp pha




		- Phương pháp chống đỡ, neo giữ cốp pha tường

		- Kích, chèn nêm, đệm, 


- Hàn đính  

		Cẩn thận




		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót chống, văng



		Dựng cốp pha mặt tường phía trong

		Đặt đúng vị trí, kích thước, hình dáng, cốp pha ghép kín khít, phẳng

		- Búa, thước mét, dây dọi, dây căng, 


- Máy hàn


- Cây chống, tăng đơ


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha tường

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận, 

		- Sai lệch vị trí, không kín, khít, không phẳng 



		Lắp các thanh sườn, thanh chống xiên, thanh văng, bu lông neo

		Đúng vị trí, kích thước, ổn định

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, - Máy hàn


- Thanh sườn, cây chống, tăng đơ, nêm, đệm, khóa cốp pha




		- Phương pháp chống đỡ, neo giữ cốp pha tường

		- Kích, chèn nêm, đệm, 


- Hàn đính

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, không đủ số lượng



		8. Kiểm tra điều chỉnh, cốp pha tường

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn, mặt phẳng, khe ghép nối kín, khít

		Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, dây dọi, ni vô

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh cốp pha tường

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí 



		9.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng, sạch sẽ

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha đinh hình


Tên công việc: D04. Lắp cốp pha định hình cho cột


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng côp pha định hình cho cột bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cột tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, đặt và cố định gông cữ định vị cốp pha chân cột, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha cột, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cột tại hiện trường

		Đúng vị trí, đúng hình dáng, kích thước cột

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước kết cấu tại hiện trường

		Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		Chọn  tổ hợp không hợp lý



		4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem công việc A09



		5.Cố định khung cữ định vị cốp pha chân cột




		- Đúng vị trí, kích thước, hình dáng, chắc chắn

		- Búa, đinh, xà cầy, thước mét, thước vuông 


- Khung cữ

		- Phương pháp lắp dựng gông cữ định vị




		- Căn chỉnh

		- Cẩn thận 

		- Sai lệch vị trí, hình dáng 



		6. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Giáo định hình hoặc giáo công cụ, sàn thao tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Lắp đặt,      - Giằng giữ

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		7. Lắp dựng cốp pha cột

		Đặt đúng vị trí, hình dáng, kích thước,  cốp pha ghép kín khít, phẳng

		- Búa, thước mét, dây dọi, 


- Cây chống, tăng đơ


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cột

		- Ghép, nối


- Căn chỉnh




		Cẩn thận, 

		- Sai lệch vị trí, không kín, khít, không phẳng 



		8. Lắp các  gông cột

		- Đúng khoảng cách, đủ số lượng, ổn định, chắc chắn

		- Búa, thước mét


-gông, nêm, chốt

		- Phương pháp lắp gông cột




		Căn chỉnh, nêm, chèn

		- Cẩn thận




		- Không đúng khoảng cách


- Liên kết không chặt chẽ 



		9. Lắp cây chống xiên, tăng đơ neo giữ cốp pha

		- Đúng vị trí, kích thước, chắc chắn, ổn định

		Búa, cưa, xà cày, thước mét


- Cây chống, tăng đơ, nêm, đệm

		- Phương pháp chống đỡ, neo giữ cốp pha cột

		- Kích, chèn nêm, đệm, 




		- Cẩn thận




		- Cây chống không ổn định, không đúng độ nghiêng



		10. Kiểm tra điều chỉnh, cốp pha cột

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn, mặt phẳng, khe ghép nối kín, khít

		Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, dây dọi, ni vô

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh cốp pha tường

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí 



		12.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng sạch sẽ

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		Quan sát

		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha đinh hình


Tên công việc: D.05. Lắp cốp pha định hình cho cầu thang


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng côp pha định hình cho cầu thang bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cầu thang tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng hệ thống đà giáo, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha câù thang, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cầu thang tại hiện trường 

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước cầu thang

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước kết cấu tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- Tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha 

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		 4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem công việc A09



		5. Đặt đà đỡ cốp pha thành dầm chân thang

		- Đúng vị trí, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét 


- Văng chống, cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng đà đỡ cốp pha

		- Căn chỉnh




		- Cẩn thận

		 - Sai lệch vị trí



		6. Lắp dựng cốp pha thành dầm chân thang

		- Đúng vị trí hình dáng, kích thước

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha thành dầm chân thang

		- Căn chỉnh




		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí



		7. Lắp dựng thanh chống, thanh văng, cọc giữ

		- Đúng vị trí, kích thước, ổn định, chắc chắn

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, 


- Thanh văng, chống, cọc giữ, nêm đệm

		- Phương pháp lắp dựng thanh chống, thanh văng, cọc giữ

		- Căn chỉnh


- Nêm, đệm




		- Cẩn thận

		 - Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót chống, văng



		8. Lắp dựng đà giáo đỡ cốp pha dầm chiếu nghỉ

		- Đúng vị trí, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét 


- Cây chống, đà giáo

		- Phương pháp lắp dựng đà giáo đỡ cốp pha

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh




		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí



		9. Lắp đặt cốp pha đáy dầm chiếu nghỉ

		Đúng vị trí, cao độ, hình dáng, kích thước




		- Bản vẽ


- Thước mét, ni vô 


- Cốp pha 

		- Đọc được bản vẽ


- Cách lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		- Cẩn thận




		- Sai cốt đáy dầm



		10. Lắp dựng cốp pha thành dầm chiếu nghỉ

		- Đúng vị trí, hình dáng,  kích thước, cao độ. 


- Cốp pha được ghép kín, khít

		- Búa, thước mét,dây dọi


- Khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		- Cẩn thận




		- Sai kích thước, không kín khít



		11. Lắp dựng, thanh văng, thanh chống

		- Đúng vị trí, kích thước, ổn định, chắc chắn

		- Búa, cưa, xà cày, thước mét, 


- Thanh văng, chống, bọ giữ

		- Phương pháp lắp dựng thanh văng, thanh chống

		

		- Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót chống văng



		12. Lắp dựng hệ thống đà giáo, xà gồ đỡ cốp pha đan thang đợt một

		- Đúng  vị trí, kích thước, số lượng, độ cứng, chắc chắn

		-Bản vẽ thiết kế đà giáo


- Thước mét,


búa, cưa, xà cày


- Cột chống, thanh giằng, xà gồ, đệm, nêm




		- Phương pháp lắp dựng đà giáo, xà gồ, đỡ cốp pha sàn

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh


- Giằng giữ

		Cẩn thận




		Sai khoảng cách, thiếu nêm



		13. Lắp đặt cốp pha đan thang đợt một

		- Đúng vị trí, kích thước, độ dốc 


- Khe nối phải kín, khít, mặt phẳng

		 - Bản vẽ thiết kế cốp pha đan thang


- Thước mét,


búa, xà cày


- Cốp pha, khóa cốp pha




		Cấu tạo cốp pha sàn thang


- Phương pháp lắp đặt cốp pha sàn thang

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Mặt cốp pha chưa phẳng, các khe ghép nối chưa kín, khít 



		14. Lắp dựng hệ thống đà giáo, xà gồ đỡ cốp pha đan thang đợt hai

		- Đúng  vị trí, kích thước, số lượng, độ cứng và ổn định

		-Bản vẽ thiết kế đà giáo


- Thước mét,


búa, cưa, xà cày


- Cột chống, thanh giằng, xà gồ,  đệm, nêm




		- Phương pháp lắp dựng đà giáo, xà gồ, đỡ cốp pha sàn

		- Lắp đặt


- Căn chỉnh


- Giằng giữ

		Cẩn thận




		Sai khoảng cách, thiếu nêm



		15. Lắp đặt cốp pha đan thang đợt hai

		Đúng vị trí, kích thước, độ dốc , mặt phẳng


Khe ghép nối phải kín, khít

		- Bản vẽ thiết kế cốp pha đan thang


- Thước mét,


búa, xà cày


- Cốp pha, khóa cốp pha




		Cấu tạo cốp pha sàn thang


- Phương pháp lắp đặt cốp pha sàn thang

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Mặt cốp pha chưa phẳng, các khe ghép nối chưa kín, khít, ,  



		16. Lắp dựng cốp pha thành cốn thang ( thang có cốn)

		- Đúng vị trí, hình dáng,  kích thước, độ dốc. 


- Khe ghép nối kín, khít


- Ổn định, chắc chắn

		- Thước mét, 


búa, xà cày


- Thanh văng, chống, bọ giữ


- Cốp pha, khóa cốp pha

		Cấu tạo cốp pha cầu thang


- Phương pháp lắp dựng cốp pha cốn thang

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Không đúng hình dáng, kích thước



		17. Kiểm tra điều chỉnh, cốp pha cầu thang

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn, mặt phẳng, khe ghép nối kín, khít

		Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, dây dọi, ni vô

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh cốp pha cầu thang

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí  



		18.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng sạch sẽ

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		Quan sát

		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình

Tên công việc: D06.  Lắp dựng cốp pha định hình cho lanh tô, ô văng, giằng tường                                                                                                                                


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha cho lanh tô, ô văng, giằng tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		Xem A01 



		2. Xác định vị trí lanh tô, ô văng, giằng tường

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước lanh tô, ô văng, giằng tường tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán độ dốc

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm côp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		4. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09 



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		6. Lắp dựng đà đỡ cốp pha giằng tường

		Đúng vị trí đà đỡ, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 

		- Phương pháp lắp dựng đà đỡ cốp pha giằng tường

		- Căn chỉnh




		Cẩn thận

		-  Sai lệch vị trí, kích thước, khoảng cách


- Bỏ sót khoá, sót chống



		7. Lắp dựng cốp pha giằng tường

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha giằng tường

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		8. Lắp dựng cột chống đà giáo đỡ cốp pha lanh tô, ô văng

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha lanh tô, ô văng

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		9. Lắp dựng cốp pha lanh tô, ô văng  

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha lanh tô, ô văng

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		10. Cố định cốp pha lanh tô, ô văng

		- Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp cố định cốp pha lanh tô, ô văng

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất



		11. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha lanh tô, ô văng,


giằng tường

		- Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất



		12. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc  

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình  


Tên công việc: D07. Lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cuốn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn


Người thẩm 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 và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng cung cuốn

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước cung cuốn

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước cung cuốn tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước, so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Tiêu chuẩn ...


- Phương pháp tổ hợp tấm côp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		4. Chống dính cho cốp pha cuốn

		

		

		

		

		

		Xem công việc A09



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		6. Lắp dựng hệ


thống cột chống,


đà đỡ khuôn cung cuốn

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cung cuốn

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		7. Lắp dựng khuôn tạo dáng cung cuốn

		Đúng vị trí kết cấu cung cuốn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


-Cột chống, đà đỡ đinh, khuôn 


tạo dáng

		Có phương pháp lắp dựng tạo dáng cung cuốn

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí khuôn tạo dáng cung cuốn



		8. Lắp dựng cốp pha cung cuốn, thanh văng, thanh giằng




		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cung cuốn

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		9. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha cung cuốn

		- Hệ thống cốp pha cung cuốn ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha cung cuốn

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất



		10. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha đinh hình



Tên công việc: D.08. Lắp cốp pha định hình cho dầm đơn  
 


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng côp pha định hình cho dầm đơn bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm đơn  tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng hệ thống đà giáo, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha dầm , vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm tại hiện trường 

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước cầu thang

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước kết cấu tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- Tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha 

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		 4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem công việc A09



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng khoảng cách


- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Giáo định hình hoặc giáo công cụ, sàn thao tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Lắp đặt,      - Giằng giữ

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		6. Lắp dựng hệ thống đà giáo đỡ cốp pha đáy dầm

		- Đúng vị trí, đảm bảo độ cứng, ổn định 

		- Thước mét. búa, xà cày


- Cột chống, thanh giằng,  đệm, nêm




		- Phương pháp lắp dựng đà giáo

		- Lắp đặt


- Giằng giữ

		Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm




		Lắp thiếu thanh giằng, thiếu đệm



		7. Lắp đặt cốp pha đáy dầm

		- Đúng vị trí, cao độ, kích thước




		- Bản vẽ


- Thước mét, ni vô 


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Đọc được bản vẽ


- Cách lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Sai cốt đáy dầm



		8. Lắp dựng cốp pha thành dầm

		- Đúng vị trí, hình dáng,  kích thước, 


- Tấm ghép nối kín, khít

		- Búa, xà cày thước mét, dây dọi


- Cốp pha, khóa cốp pha

		Cách lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Sai kích thước, không kín khít



		9.Lắp thanh văng, thanh chống

		Ổn định


Dễ tháo lắp




		- Búa, xà cày, đinh


- Thanh văng, thanh chống

		- Phương pháp lắp, thanh văng, thanh chống

		 - Lắp đặt




		Cẩn thận




		Lắp thiếu số lượng



		10. Kiểm tra điều chỉnh, cốp pha dầm

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định chắc chắn, mặt phẳng, ghép nối kín, khít

		Bản vẽ thi công,


 - Thước mét, búa rìu,  xà cày, dây dọi, ni vô

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh cốp pha dầm

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí  



		11. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc   

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng sạch sẽ

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		Quan sát

		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha đinh hình


Tên công việc: D.09. Lắp cốp pha định hình cho dầm sàn liền khối      


Mô tả công việc: Công việc lắp dựng côp pha định hình cho dầm sàn liền khối bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm đơn  tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng hệ thống đà giáo, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha dầm , vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 

		Ngày:
18/10/08


      
 


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa

Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan
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		2. Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm sàn tại hiện trường 

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước cầu thang

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước kết cấu tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha.




		- Đúng và đủ số lượng  theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm  cốp pha

		- Tính toán,  lựa chọn tấm cốp pha 

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		 4.Vệ sinh, chống dính cho cốp pha
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		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Đúng khoảng cách


- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Giáo định hình hoặc giáo công cụ, sàn thao tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Lắp đặt,      - Giằng giữ

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		6. Lắp dựng hệ thống đà giáo, đà đỡ đỡ cốp pha dầm chính

		Đúng vị trí, kích thước ,đảm bảo độ cứng, ổn định

		Bản vẽ thiết kế đà giáo


- Thước mét


- Cột chống, thanh đà , thanh giằng, đệm, nêm




		- Phương pháp lắp dựng đà giáo

		- Lắp đặt


- nêm, đệm


- Giằng giữ

		Cẩn thận,


có tinh thần trách nhiệm

		Lắp thiếu thanh giằng, thiếu nêm, đệm



		7. Lắp đặt cốp pha đáy dầm chính

		- Đúng vị trí, cao độ, kích thước




		- Bản vẽ


- Thước mét, ni vô 


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Đọc được bản vẽ


- Phương pháp lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Sai cốt đáy dầm



		8. Lắp dựng cốp pha thành dầm chính

		- Đúng vị trí, hình dáng,  kích thước, 


- Tấm ghép nối kín, khít

		- Búa, xà cày thước mét, dây dọi


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Sai kích thước, không kín khít



		9.Lắp thanh văng, thanh chống

		Ổn định


Dễ tháo lắp




		- Búa, xà cày, đinh


- Thanh văng, thanh chống

		- Phương pháp lắp, thanh văng, thanh chống

		- Lắp đặt


- Đóng đinh

		Cẩn thận




		Lắp thiếu số lượng



		10. Lắp dựng hệ thống đà giáo, đà đỡ đỡ cốp pha dầm phụ

		Đúng vị trí, kích thước ,đảm bảo độ cứng, ổn định

		Bản vẽ thiết kế đà giáo


- Thước mét


- Cột chống, thanh đà , thanh giằng, đệm, nêm




		- Phương pháp lắp dựng đà giáo

		- Lắp đặt


- nêm, đệm


- Giằng giữ

		Cẩn thận,


có tinh thần trách nhiệm

		Lắp thiếu thanh giằng, thiếu nêm, đệm



		11. Lắp đặt cốp pha đáy dầm phụ

		- Đúng vị trí, cao độ, kích thước




		- Thước mét, ni vô 


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Sai cốt đáy dầm



		12. Lắp dựng cốp pha thành dầm phụ

		- Đúng vị trí, hình dáng,  kích thước, 


- Tấm ghép nối kín, khít

		- Búa, xà cày thước mét, dây dọi


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha dầm

		- Ghép nối


- Căn chỉnh

		Cẩn thận




		Sai kích thước, không kín khít



		13.Lắp thanh văng, thanh chống

		Ổn định


Dễ tháo lắp




		- Búa, xà cày, đinh


- Thanh văng, thanh chống

		- Phương pháp lắp, thanh văng, thanh chống

		- Lắp đặt


- Đóng đinh

		Cẩn thận




		Lắp thiếu số lượng



		14. Lắp hệ thống đà giáo, đà đỡ đỡ cốp pha sàn

		Đúng vị trí, kích thước ,đảm bảo độ cứng, ổn định

		Bản vẽ thiết kế đà giáo


- Thước mét


- Cột chống, thanh đà , thanh giằng, đệm, nêm




		- Phương pháp lắp dựng đà giáo

		- Lắp đặt


- nêm, đệm


- Giằng giữ

		Cẩn thận,


có tinh thần trách nhiệm

		Lắp thiếu thanh giằng, thiếu nêm, đệm



		15. Lắp đặt cốp pha sàn

		Đúng vị trí, cao độ, 


Cốp pha được ghép kín, khít, mặt cốp pha phẳng

		- Búa, xà cày thước mét, 


- Cốp pha, khóa cốp pha

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha sàn

		- Ghép nối


- Căn chỉnh




		Cẩn thận




		Mặt cốp pha không phẳng, các khe ghép nối không kín, khít  



		16. Kiểm tra điều chỉnh, cốp pha dầm sàn

		Đúng vị trí, hình dáng, kích thước


- Ổn định chắc chắn


- Mặt phẳng, ghép nối kín, khít

		Bản vẽ thi công,


 - Thước mét, búa rìu,  xà cày, dây dọi, ni vô

		Phương pháp kiểm tra điều chỉnh cốp pha dầm

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Bỏ sót  vị trí  



		17. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc   

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng sạch sẽ

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		Quan sát

		Có ý thức trách nhiệm

		- Vẫn còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình  


Tên công việc: D10. Lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm 


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm bao gồm: Nghiên cứu  bản  vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ  thống cốp pha mái vòm, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn


Người thẩm 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 và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng mái vòm 

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng kích thước mái vòm tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán bán kính vòm

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Tiêu chuẩn ...


- Phương pháp tổ hợp tấm côp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		4. Chống dính cho cốp pha mái vòm 
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		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		6. Lắp dựng hệ


thống cột chống,


đà đỡ khuôn mái vòm

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mái vòm

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		7. Lắp dựng khuôn tạo dáng mái vòm

		Đúng vị trí kết cấu mái vòm

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


-Cột chống, đà đỡ đinh, khuôn 


tạo dáng

		Có phương pháp lắp dựng tạo dáng mái vòm

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí khuôn tạo dáng mái vòm



		8. Lắp dựng cốp pha mái vòm, thanh văng, thanh giằng




		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mái vòm

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		9. Kiểm tra, điều chỉnh hệ thống cốp pha mái vòm

		- Hệ thống cốp pha mái vòm ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha mái vòm

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất



		10. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình  


Tên công việc: D11. Lắp dựng cốp pha định hình cho Sê nô


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho sê nô bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, Xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha sê nô, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn


Người thẩm 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 và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan
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		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng sê nô

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước, độ dốc thiết kế

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu, cột lèo, 

		- Phương pháp xác định độ dốc, hình dáng kích thước cấu kiện tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán độ dốc

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước, độ dốc so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Tiêu chuẩn ...


- Phương pháp tổ hợp tấm côp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		- Chọn tổ hợp không hợp lý



		4. Chống dính cho cốp pha sê nô

		

		

		

		

		

		Xem A09



		5. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		6. Lắp dựng hệ


thống cột chống (thẳng, xiên), đà đỡ cốp pha sê nô

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha sê nô

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		7. Lắp dựng cốp pha đáy, thành sê nô

		Đúng vị trí kết cấu sê nô

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Cốp pha

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha sê nô

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí khuôn tạo dáng mái vòm



		8. Lắp dựng văng, nẹp dứng, chống xiên cốp pha thành sê nô, kê đệm

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha sê nô

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		9. Điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha sê nô

		- Hệ thống cốp pha mái vòm ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công


- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha sê nô

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất



		10. Vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc 

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình  


Tên công việc: D12. Lắp dựng cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho cấu kiện bê tông đúc sẵn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định hình  dáng  kích thước, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn


Người thẩm 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 và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định kích thước, hình


dáng cấu kiện bê tông đúc sẵn tại sàn đúc

		Đúng loại cấu kiện, đúng hình dáng, kích thước cấu kiện bê tông đúc sẵn

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước cấu kiện tại sàn đúc

		Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		Sai hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm cốp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		



		4. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		- Bề mặt côp pha sạch


- Lớp chống dính phủ kín bề mặt cốp pha tiếp xúc với bê tông

		Ru lô, dầu chống dính

		Công dụng của chât chống dính

		

		Cẩn thận

		Tham khảo công việc A10


Bỏ sót các vị trí khó bôi



		5. Lắp dựng côp pha cấu kiện bê tông đúc sẵn

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế, ổn định chắc chắn


- Tấm ghép nối kín khít

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt ....


- Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mái dốc

		- Ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước


- Cốp pha không kín khít 



		6. Điều chỉnh, cố định cốp pha cấu kiện bê tông đúc sẵn

		- Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha cấu kiện bê tông đúc sẵn

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất



		7.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình  


Tên công việc: D13. Lắp dựng cốp pha cho bể


Mô tả công việc Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho bể nước bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, kích thước, hình dáng bể tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho bể,vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn


Người thẩm 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 và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng bể tại hiện trường

		Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước bể

		Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu 

		- Phương pháp xác định hình dáng, kích thước cấu kiện tại hiện trường

		Đo đạc và tính toán 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm côp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		



		4. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		- Bề mặt côp pha sạch


-Lớp chống dính phủ kín bề mặt cốp pha tiếp xúc với bê tông

		Ru lô, dầu chống dính

		Công dụng của chât chống dính

		

		Cẩn thận

		Tham khảo công việc A09


Bỏ sót các vị trí khó bôi



		5. Lắp dựng cốp pha đáy bể  


(Bước này chỉ dùng cho bể trên mái)

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn, thẳng đứng, kín khít

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha thành bể

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		6. Lắp dựng gông cữ chân cốp pha thành bể (khi đã đổ bê tông đáy bể)

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		Búa rìu, xà cày,


thước mét, dây


căng

		- Phương pháp lắp dựng gông cữ


- An toàn lao động

		- Cố định gông cữ

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí



		7. Lắp dựng sàn thao tác (tuỳ chọn)

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		8. Lắp dựng cốp pha thành bể

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn, thẳng đứng, kín khít

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha thành bể

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		9. Lắp dựng hệ


thống cột chống đà đỡ cốp pha nắp bể (đối với nắp bể đổ bê tông tại chỗ)

		Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha nắp bể

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		10. Lắp dựng cốp pha nắp bể (đối với nắp bể đổ bê tông tại chỗ)

		Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế, ổn định chắc chắn, kín khít

		 - Búa, cưa, xà cày, thước mét, dây căng, dây dọi, 


- Máy hàn


- Văng chống, cốp pha, khoá côp pha ...

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha nắp bể

		- Căn chỉnh


- Hàn đính  

		Cẩn thận

		- Sai lệch vị trí, kích thước


- Bỏ sót khoá, sót chống



		11.Vệ sinh cốp pha, vệ sinh môi trường 

		-  Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: D. Lắp dựng cốp pha định hình  


Tên công việc: D14. Lắp dựng cốp pha cho mái dốc


Mô tả công việc: Công việc Lắp dựng cốp pha cho mái dốc bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, độ dốc của mái tại vị trí thi công, lắp dựng sàn thao tác, hệ thống cột chống, đà đỡ, kiểm tra độ chính xác hệ thống ván khuôn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn


Người thẩm 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 và lỗi


thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		

		

		

		

		

		 Xem công việc A01



		2. Xác định vị trí


kích thước, hình


dáng, độ dốc của mái

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước, độ dốc thiết kế

		- Thước mét, dây căng, dây ti ô, mực dấu, cột lèo, 

		- Phương pháp xác định độ dốc, hình dáng kích thước cấu kiện tại hiện trường

		- Đo đạc và tính toán độ dốc

		- Cẩn thận, tỷ mỷ, tinh thần trách nhiệm cao

		- Sai lệch vị trí, hình dáng kích thước, độ dốc so với thiết kế



		3. Chọn và tổ hợp tấm cốp pha

		- Đúng và đủ số lượng theo thiết kế

		- Bản vẽ thi công


- Cốp pha


- Thước mét

		- Phương pháp tổ hợp tấm côp pha

		- Tính toán, lựa chọn tấm cốp pha

		- Cẩn thận 

		



		4. Vệ sinh, chống dính cho cốp pha

		- Bề mặt côp pha sạch


-Lớp chống dính phủ kín bề mặt cốp pha tiếp xúc với bê tông

		- Ru lô, dầu chống dính

		Công dụng của chât chống dính

		

		- Cẩn thận

		Tham khảo công việc A10


- Bỏ sót các vị trí khó bôi



		4. Lắp dựng sàn thao tác

		- Chắc chắn, ổn định, an toàn

		- Búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt,


- Ván gỗ, cây chống, đinh


- Giáo định hình hoặc giáo công cụ

		- Phương pháp lắp dựng sàn thao tác

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh

		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		5. Lắp dựng hệ


thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc

		- Đúng vị trí kết cấu, ổn định chắc chắn

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt


- Cây chống, đà đỡ, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cột chống, đà đỡ


- Các vị trí xung yếu

		- Kích, chèn nêm, đệm, giằng giữ định vị

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Nêm không chắc


- Thiếu đệm lót chân cây chống


- Thiếu thanh giằng



		6. Lắp dựng cốp pha mái dốc

		- Đúng vị trí kết cấu, đúng hình dáng, kích thước thiết kế, ổn định chắc chắn


- Tấm ghép nối kín khít

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, thước mét, xà cày, cưa cắt ....


- Ván khuôn, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mái dốc

		- Ghép nối ván khuôn

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Sai lệch vị trí, hình dáng, kích thước


- Cốp pha không kín khít 



		7. Kiểm tra điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha mái dốc

		- Hệ thống cốp pha ổn định, chắc chắn, đúng vị trí kết cấu

		- Bản vẽ thi công, búa rìu, 


thước mét, xà cày, cưa cắt

		- Phương pháp kiểm tra điều chỉnh, cố định toàn bộ hệ thống cốp pha mái dốc

		- Quan sát


- Cảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Bỏ sót các vị trí khuất, khó kiểm tra



		8.Vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng

		- Cốp pha sạch


- Khu vực làm việc gọn gàng

		- Xô thùng, chổi xẻng, máy bơm nước

		- Yêu cầu vệ sinh cốp pha và vệ sinh khu vực làm việc

		

		- Có trách nhiệm 

		- Còn phế liệu rơi vãi trong cốp pha
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		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 biện pháp thi công

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng cốp pha 

		- Bằng phẳng, ổn định .


- Đủ diện tích 

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beeng, đầm.




		- Tổ chức sản xuất.

		

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bố trí mặt bằng không đạt yêu cầu công nghệ.



		3. Chọn vật tư, thiết bị đã được gia công định hình trước.

		- Đúng kích thước, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Bản vẽ biện pháp thi công


- Thước mét, bút mực, bảng thống kê vật liệu

		- Phân loại vật tư, thiết bị




		- Quan sát


- Đo, đếm

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Đo sai, nhầm lẫn kích thước


- Cốp pha cong vênh.



		4. Vệ sinh, chống dính cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		5. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công

		- Bản vẽ, máy trắc địa, thước mét, ni vô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích

		- Tính toán


- Đo đạc


- Định vị

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí



		6.Lắp đặt khung đỡ giá kích 

		- Đúng vị trí, ngang bằng, chắc chắn.


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, ni vô,


- Máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn

		- Phương pháp lắp đặt khung giá đỡ

		- Đo đạc


- Định vị


- Hàn đính




		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo



		7. Lắp dựng giá đỡ kích, đà trượt, công sơn đỡ sàn công tác.

		- Đúng vị trí.


- Mặt trên giá đỡ kích, công sơn ngang bằng 


- Liên kết đảm bảo

		- Ni vô, cờ lê, mỏ lết, 


- Máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn

		- Tính năng, công dụng của giá đỡ kích, đà trượt, công sơn đỡ sàn công tác.

		- Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông, 


- Mặt trên giá đỡ kích không ngang bằng.



		8. Lắp dựng gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đỡ đà trượt.




		- Gông trên và gông dưới thẳng đứng, đảm bảo kích thước hình học


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, quả dọi, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, bulông, thép >Ф18

		- Quy trình lắp đặt gông, đà trượt


- Phương pháp hàn 

		- Xiết bu lông


- Hàn 




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Gông trên gông dưới không thẳng nhau.



		9. Lắp dựng cốp pha mặt ngoài. 

		- Đúng vị trí, kín khít, thẳng đứng, đủ khóa cốp pha

		- Búa, khóa cốp pha, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mặt ngoài


- Phương pháp hàn

		-  Khóa cốp pha


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		-  Thừa thiếu chỗ cốp pha giao nhau


- Thiếu khóa cốp pha



		10. Lắp dựng khung sàn thao tác.




		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công

		- Thước mét, cà lê, mỏ lết, máy hàn, que hàn, bu lông, kìm hàn, xà cày

		- Phương pháp lắp dựng khung sàn thao tác

		-  Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông không chặt,


- Mặt khung không phẳng.



		11. Lát gỗ ván sàn công tác

		- Đảm bảo độ dày, kín khít, phẳng, chắc chắn

		- Thước mét, cưa máy, cưa tay, búa, xà cày


- Đinh, gỗ ván dày 4 cm.

		- Phương pháp lát ván sàn công tác

		- Lắp ghép

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Hở mép cốp pha với sàn thao tác 


- Mặt sàn không phẳng



		12. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh mâm sàn 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thép >Ф16, dây thép, móc buộc dây thép

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối buộc 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		13. Lắp dựng móc giáo treo, khung giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Cờ lê, mỏ lết, bu lông

		- Phương pháp lắp dựng

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xiết bu lông chưa chặt



		14. Lắp đặt sàn giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn


 - An toàn

		- Thước mét, búa, đinh, nẹp


- Gỗ ván

		- Phương pháp lắp dựng

		- Đặt ván

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Không cố định chắc chắn



		15. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thép >Ф16, dây thép, móc buộc dây thép

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối buộc 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		16. Căng lưới an toàn

		- Phủ kín  từ lan can sàn trên qua đáy giáo treo vòng lên lan can giáo treo, buộc chắc chắn


- An toàn

		- Dây buộc, kéo cắt

		- Phương pháp căng lưới

		- Buộc dây

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		17. Lắp dựng tháp, tời nâng bê tông.

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định 


- An toàn

		- Tời, palăng xích, dây an toàn, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, bulông

		- Phương pháp lắp dựng tháp, tời

		- Xiết bu lông


- Căn chỉnh

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Puli dẫn hướng và tang tời không đồng trục



		18. Lắp dựng thang leo bộ, hệ thống puli, tời kéo vật liệu.

		- Thẳng đứng ổn định, căng  tăng đơ, dây cáp.


- An toàn

		- Cờ lê, mỏ lết kìm điện, tăng đơ, dây cáp.

		- Phương pháp lắp dựng thang leo bộ, hệ thống puli, tời.

		- Căn chỉnh tăng đơ, puli dẫn hướng và tang tời.

		- Cẩn thận


- Tuân thủ nội qui, qui tắc an toàn.

		- Thang leo bộ vặn vỏ đỗ, nghiêng.



		19. Lắp đặt kích thủy lực, ống bao ty kích, ty kích,  bó chân ty kích.

		- Ty kích thẳng, chân bao ty kích kín khít.


- An toàn

		- Cờ lê, mỏ lết, bay, xô, ống bao ty, ty kích, băng dính, vữa xi măng, ống nhựa PVC, bu lông

		- Nguyên lý làm việc của hệ thống kích.


- Phương pháp lắp đặt kích thủy lực, ống bao ty kích, ty kích,  bó chân ty kích

		- Xiết bu lông


- Căn chỉnh

		- Cẩn thận, tỷ mỉ, nghiêm túc 

		- Hở ống bao chân ty kích,


- Mối nối ty kích trên cùng một tiết diện mặt cắt



		20. Lắp đặt cốp pha mặt trong.

		- Đúng vị trí, kín khít, thẳng đứng, đủ khóa cốp pha

		- Búa, khóa cốp pha, máy hàn

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha mặt trong

		-  Khóa cốp pha


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		-  Thừa thiếu chỗ cốp pha giao nhau


- Thiếu khóa cốp pha



		21. Lắp dựng cốp pha cửa

		- Đúng vị trí, đúng tim cốt, thẳng đứng

		- Thước mét, búa rìu, dây dọi, ni vô, máy hàn

		- Đọc và triển khai bản vẽ


- Phương pháp lắp dựng cốp pha cửa

		-  Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Sai vi trí



		22. Lát tấm tôn trên mặt sàn công tác

		- Tôn đúng chiều dày, sát mép trong cốp pha, tấm nọ chờm lên tấm kia 5 cm

		- Thước mét, kéo cắt tôn, búa, đinh

		- Phương pháp lát tấm tôn 

		- Cắt tôn 

		- Cẩn thận

		- Lát hở vòng quanh khe đà trượt



		23. Kiểm tra và điều chỉnh lắp dựng cốp pha 

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, thẳng đứng, ổn định, kín khít 

		- Thước mét, dây dọi, xà cày, búa, cữ cốp pha

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Đo kiểm tra


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ




		- Cốp pha còn sai lệch vượt quá giới hạn cho phép.



		24. Vệ sinh  cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		- Cốp pha, mặt bằng khu vực làm việc sạch sẽ, gọn gàng

		- Chổi quét


- Máy bơm cao áp

		- Yêu cầu về vệ sinh công nghiệp




		- Quan sát

		- Có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch
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		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 biện pháp thi công

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng cốp pha 

		- Bằng phẳng, ổn định .


- Đủ diện tích 

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beeng, đầm.




		- Tổ chức sản xuất.

		

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bố trí mặt bằng không đạt yêu cầu công nghệ.



		3 Chọn vật liệu, thiết bị đã được gia công định hình trước.

		- Đúng kích thước, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Bản vẽ biện pháp thi công


- Thước mét, bút mực, bảng thống kê vật liệu

		- Phân loại vật tư, thiết bị




		- Quan sát


- Đo, đếm

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Đo sai, nhầm lẫn kích thước


- Cốp pha cong vênh.



		4. Vệ sinh, chống dính cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		5. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích, vòng găng

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công

		- Bản vẽ, máy trắc địa, thước mét, ni vô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích

		- Tính toán


- Đo đạc


- Định vị

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí



		6. Lắp đặt khung đỡ giá kích 

		- Đúng vị trí, ngang bằng, chắc chắn.


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, ni vô,


- Máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn

		- Phương pháp lắp đặt khung giá đỡ

		- Đo đạc


- Định vị


- Hàn đính




		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo



		7. Lắp dựng giá đỡ kích, rẻ quạt, đà trượt, công sơn đỡ sàn công tác.

		- Đúng vị trí.


- Mặt trên giá đỡ kích, công sơn ngang bằng 


- Liên kết đảm bảo

		- Ni vô, cờ lê, mỏ lết, 


- Máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn

		- Tính năng, công dụng của giá đỡ kích, đà trượt, công sơn đỡ sàn công tác.

		- Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông, 


- Mặt trên giá đỡ kích không ngang bằng.



		8. Lắp dựng gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đỡ đà trượt.




		- Gông trên và gông dưới thẳng đứng, đảm bảo kích thước hình học


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, quả dọi, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, bulông, thép >Ф18

		- Quy trình lắp đặt gông, đà trượt


- Phương pháp hàn 

		- Xiết bu lông


- Hàn 




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Gông trên gông dưới không thẳng nhau.



		9. Lắp dựng đòn gánh và hệ thống điều chỉnh thu côn

		- Đúng vị trí, 


- Đảm bảo liên kết

		- Thước mét, cờ lê, mỏ lết,  bulông

		- Phương pháp lắp dựng đòn gánh và hệ thống điều chỉnh thu côn

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông



		10 Lắp dựng cốp pha vòng ngoài. 

		- Đúng vị trí, kín khít, thẳng đứng, đủ khóa cốp pha

		- Búa, khóa cốp pha, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mặt ngoài


- Phương pháp hàn

		-  Khóa cốp pha


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		-  Thừa thiếu chỗ cốp pha giao nhau


- Thiếu khóa cốp pha



		11. Lắp dựng khung sàn thao tác.




		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công

		- Thước mét, cà lê, mỏ lết, máy hàn, que hàn, bu lông, kìm hàn, xà cày

		- Phương pháp lắp dựng khung sàn thao tác

		-  Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông không chặt,


- Mặt khung không phẳng.



		12. Lát gỗ ván sàn công tác

		- Đảm bảo độ dày, kín khít, phẳng, chắc chắn

		- Thước mét, cưa máy, cưa tay, búa, xà cày


- Đinh, gỗ ván dày 4 cm.

		- Phương pháp lát ván sàn công tác

		- Lắp ghép

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Hở mép cốp pha với sàn thao tác 


- Mặt sàn không phẳng



		13. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh mâm sàn 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thép >Ф16, dây thép, móc buộc dây thép

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối buộc 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		14 Lắp dựng móc giáo treo, khung giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Cờ lê, mỏ lết, bu lông

		- Phương pháp lắp dựng

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xiết bu lông chưa chặt



		15. Lắp đặt sàn giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn


 - An toàn

		- Thước mét, búa, đinh, nẹp


- Gỗ ván

		- Phương pháp lắp dựng

		- Đặt ván

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Không cố định chắc chắn



		16 Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh giáo treo


 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thép >Ф16, dây thép, móc buộc dây thép

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối buộc 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		17. Căng lưới an toàn

		- Phủ kín  từ lan can sàn trên qua đáy giáo treo vòng lên lan can giáo treo, buộc chắc chắn


- An toàn

		- Dây buộc, kéo cắt

		- Phương pháp căng lưới

		- Buộc dây

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		18 Lắp dựng tháp, tời nâng bê tông.

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định 


- An toàn

		- Tời, palăng xích, dây an toàn, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, bulông

		- Phương pháp lắp dựng tháp, tời

		- Xiết bu lông


- Căn chỉnh

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Puli dẫn hướng và tang tời không đồng trục



		19 .Lắp đặt kích thủy lực, ống bao ty kích, ty kích,  bó chân ty kích.

		- Thẳng đứng ổn định, căng  tăng đơ, dây cáp.


- An toàn

		- Cờ lê, mỏ lết kìm điện, tăng đơ, dây cáp, ống bao ty kích, ống nhựa PVC, băng dính, bu lông.


- Bay, xô

		Nguyên lý làm việc của hệ thống kích


- Phương pháp lắp đặt kích, ống bao ty kích, ty kích,  bó chân ty kích

		- Xiết bu lông


- Căn chỉnh.

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ


- Tuân thủ nội qui, qui tắc an toàn.

		- Hở ống bao chân ty kích,


- Mối nối ty kích trên cùng một tiết diện mặt cắt.



		20 Lắp đặt cốp pha vòng trong.

		Đúng vị trí, kín  khít , thẳng đứng, đủ khoá cốp pha

		- Búa, khoá cốp pha, máy hàn

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha vòng trong.

		- Đóng khoá cốp pha


-  Hàn đính




		- Cẩn thận, tỷ mỉ, nghiêm túc 

		- Thừa thiếu chỗ cốp pha giao nhau


- Thiếu khóa cốp pha



		21. Lắp dựng cốp pha cửa

		- Đúng vị trí, đúng tim cốt, thẳng đứng

		- Thước mét, búa rìu, dây dọi, ni vô, máy hàn

		- Đọc và triển khai bản vẽ


- Phương pháp lắp dựng cốp pha cửa

		-  Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Sai vi trí



		22. Lát tấm tôn trên mặt sàn công tác

		- Tôn đúng chiều dày, sát mép trong cốp pha, tấm nọ chờm lên tấm kia 5 cm

		- Thước mét, kéo cắt tôn, búa, đinh

		- Phương pháp lát tấm tôn 

		- Cắt tôn 

		- Cẩn thận

		- Lát hở vòng quanh khe đà trượt



		23. Kiểm tra và điều chỉnh lắp dựng cốp pha 

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, thẳng đứng, ổn định, kín khít 

		- Thước mét, dây dọi, xà cày, búa, cữ cốp pha

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Đo kiểm tra


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ




		- Cốp pha còn sai lệch vượt quá giới hạn cho phép.



		24. Vệ sinh  cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		- Cốp pha, mặt bằng khu vực làm việc sạch sẽ, gọn gàng

		- Chổi quét


- Máy bơm cao áp

		- Yêu cầu về vệ sinh công nghiệp




		- Quan sát

		- Có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





		PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC



		Tên nhiệm vụ: E Lắp dựng cốp pha trượt, leo




Tên công việc: E03 Lắp dựng cốp pha trượt cho silô



Mô tả công việc: Công tác lắp dựng cốp pha trượt cho si lô bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, vị trí lắp dựng, vị trí đặt kích, hàn khung giá đỡ kích, đà trượt, lắp công son, sàn công tác, lắp gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đà trượt, lắp đặt vòng găng thanh căng, lắp cốp pha, giáo treo, lan can, căng lưới an toàn, lắp dựng hệ thống thang leo bộ, lắp dựng hệ thống tời nâng bê tông, lắp dựng hệ thống tời vật liệu, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng, vệ sinh công nghiệp

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1.Nghiên cứu bản vẽ biện pháp thi công

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng cốp pha 

		- Bằng phẳng, ổn định .


- Đủ diện tích 

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beeng, đầm.




		- Tổ chức sản xuất.

		

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bố trí mặt bằng không đạt yêu cầu công nghệ.



		3. Chọn vật liệu, thiết bị đã được gia công định hình trước.

		- Đúng kích thước, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Bản vẽ biện pháp thi công


- Thước mét, bút mực, bảng thống kê vật liệu

		- Phân loại vật tư, thiết bị




		- Quan sát


- Đo, đếm

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Đo sai, nhầm lẫn kích thước


- Cốp pha cong vênh.



		4. Vệ sinh, chống dính cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		5. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công

		- Bản vẽ, máy trắc địa, thước mét, ni vô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích

		- Tính toán


- Đo đạc


- Định vị

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí



		6. Đặt, định vị, hàn khung đỡ giá kích 

		- Đúng vị trí, ngang bằng, chắc chắn.


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, ni vô,


- Máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn

		- Phương pháp lắp đặt khung giá đỡ

		- Đo đạc


- Định vị


- Hàn đính




		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo



		7. Lắp dựng giá đỡ kích, đà trượt, công sơn đỡ sàn công tác.

		- Đúng vị trí.


- Mặt trên giá đỡ kích, công sơn ngang bằng 


- Liên kết đảm bảo

		- Ni vô, cờ lê, mỏ lết, 


- Máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn

		- Tính năng, công dụng của giá đỡ kích, đà trượt, công sơn đỡ sàn công tác.

		- Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông, 


- Mặt trên giá đỡ kích không ngang bằng.



		8. Lắp dựng gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đỡ đà trượt.




		- Gông trên và gông dưới thẳng đứng, đảm bảo kích thước hình học


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, quả dọi, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, bulông, thép >Ф18

		- Quy trình lắp đặt gông, đà trượt


- Phương pháp hàn 

		- Xiết bu lông


- Hàn 




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Gông trên gông dưới không thẳng nhau.



		9. Lắp dựng vòng găng, thanh căng.




		- Đúng vị trí, 


- Đảm bảo liên kết

		- Thước mét, cờ lê, mỏ lết,  bulông

		- Phương pháp lắp dựng đòn gánh và hệ thống điều chỉnh thu côn

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông



		10. Lắp dựng cốp pha vòng ngoài. 

		- Đúng vị trí, kín khít, thẳng đứng, đủ khóa cốp pha

		- Búa, khóa cốp pha, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mặt ngoài


- Phương pháp hàn

		-  Khóa cốp pha


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		-  Thừa thiếu chỗ cốp pha giao nhau


- Thiếu khóa cốp pha



		11. Lắp dựng khung sàn thao tác.




		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công

		- Thước mét, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, que hàn, bu lông, kìm hàn, xà cày

		- Phương pháp lắp dựng khung sàn thao tác

		-  Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông không chặt,


- Mặt khung không phẳng.



		12. Lát gỗ ván sàn công tác

		- Đảm bảo độ dày, kín khít, phẳng, chắc chắn

		- Thước mét, cưa máy, cưa tay, búa, xà cày


- Đinh, gỗ ván dày 4 cm.

		- Phương pháp lát ván sàn công tác

		- Lắp ghép

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Hở mép cốp pha với sàn thao tác 


- Mặt sàn không phẳng



		13. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh mâm sàn 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thép >Ф16, dây thép, móc buộc dây thép

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối buộc 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		14. Lắp dựng móc giáo treo, khung giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Cờ lê, mỏ lết, bu lông

		- Phương pháp lắp dựng

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xiết bu lông chưa chặt



		15. Lắp đặt sàn giáo treo

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn


 - An toàn

		- Thước mét, búa, đinh, nẹp


- Gỗ ván

		- Phương pháp lắp dựng

		- Đặt ván

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Không cố định chắc chắn



		16. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh giáo treo


 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thép >Ф16, dây thép, móc buộc dây thép

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối buộc 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		17. Căng lưới an toàn

		- Phủ kín  từ lan can sàn trên qua đáy giáo treo vòng lên lan can giáo treo, buộc chắc chắn


- An toàn

		- Dây buộc, kéo cắt

		- Phương pháp căng lưới

		- Buộc dây

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Thiếu mối buộc



		18. Lắp dựng thang leo bộ, hệ thống puli, tời kéo vật liệu.

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định 


- An toàn

		- Tời, palăng xích, dây an toàn, cờ lê, mỏ lết, máy hàn, bulông

		- Phương pháp lắp dựng tháp, tời

		- Xiết bu lông


- Căn chỉnh

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Puli dẫn hướng và tang tời không đồng trục



		19.Lắp đặt kích thủy lực, ống bao ty kích, ty kích,  bó chân ty kích.

		- Ty kích thẳng đứng, chân bao ty kín khít


- An toàn lao động 

		- Cờ lê, mỏ lết kìm điện, tăng đơ, dây cáp, ống bao ty kích, ống nhựa PVC, băng dính, bu lông.


- Bay, xô.

		Nguy ên l ý l àm vi ệc c ủa h ệ thống k ích


- Phương pháp lắp đặt kích, ống bao ty kích, ty kích,  bó chân ty kích

		- Xiết bu lông


- Căn chỉnh

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ


- Tuân thủ nội qui, qui tắc an toàn.

		- Hở ống bao chân ty kích,


- Mối nối ty kích trên cùng một tiết diện mặt cắt



		20. Lắp đặt cốp pha vòng trong.

		Đúng vị trí, kín  khít , thẳng đứng, đủ khoá cốp pha

		Búa, khoá cốp pha, máy hàn

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha vòng trong

		- Đóng khoá cốp pha


-  Hàn đính




		- Cẩn thận, tỷ mỉ, nghiêm túc 

		-  Thừa thiếu chỗ cốp pha giao nhau


- Thiếu khóa cốp pha



		21..Lắp dựng cửa

		- Đúng vị trí, đúng tim cốt, thẳng đứng

		- Thước mét, búa rìu, dây dọi, ni vô, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha cửa

		-  Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Sai vi trí



		22. Lát tấm tôn trên mặt sàn công tác

		- Tôn đúng chiều dày, sát mép trong cốp pha, tấm nọ chờm lên tấm kia 5 cm

		- Thước mét, kéo cắt tôn, búa, đinh

		- Phương pháp lát tấm tôn 

		- Cắt tôn 

		- Cẩn thận

		- Lát hở vòng quanh khe đà trượt



		23. Kiểm tra và điều chỉnh lắp dựng cốp pha 

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, thẳng đứng, ổn định, kín khít 

		- Thước mét, dây dọi, xà cày, búa, cữ cốp pha

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Đo kiểm tra


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ




		- Cốp pha còn sai lệch vượt quá giới hạn cho phép.



		24. Vệ sinh  cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		- Cốp pha, mặt bằng khu vực làm việc sạch sẽ, gọn gàng

		- Chổi quét


- Máy bơm cao áp

		- Yêu cầu về vệ sinh công nghiệp




		- Quan sát

		- Có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC
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Mô tả công việc: Công tác lắp dựng cốp pha trượt cho hầm, tuy len bao gồm: Xác định vị trí hình dáng kích thước,vị trí lắp dựng,tổ hợp hệ thống dầm chính,hệ thống đường ray, hệ thống chân kích đỡ dầm chính ,lắp đặt hệ thống dầm phụ, đặt hệ thống kích ren vào dầm phụ, lắp đặt hệ thống các tấm fom , lắp đặt hệ thống kích định vị , lắp đặt hệ thống ống di chuyển, lắp đặt hệ thống bịt đầu, lắp đặt hệ thống đầm rung, lắp đặt sàn thao tác , lan can, lắp đặt hệ thống ống khoan phụt, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng,vệ sinh công nghiệp.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1.Nghiên cứu bản vẽ biện pháp thi công

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng cốp pha 

		- Bằng phẳng, ổn định .


- Đủ diện tích 

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beeng, đầm.




		- Tổ chức sản xuất.

		- Quan sát

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bố trí mặt bằng không đạt yêu cầu công nghệ.



		3. Chọn vật liệu, thiết bị đã được gia công định hình trước.

		- Đúng kích thước, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Bản vẽ biện pháp thi công


- Thước mét, bút mực, bảng thống kê vật liệu

		- Phân loại vật tư, thiết bị




		- Quan sát


- Đo, đếm

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Đo sai, nhầm lẫn kích thước


- Cốp pha cong vênh.



		4. Vệ sinh, chống dính cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		5. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công

		- Bản vẽ, máy trắc địa, thước mét, ni vô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí lắp dựng cốp pha, vị trí đặt kích

		- Tính toán


- Đo đạc


- Định vị

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí



		6. Tổ hợp hệ thống dầm chính trên mặt bằng

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công, đảm bảo liên kết

		- Bản vẽ, cần cẩu, thước mét cờ lê, mỏ lết, xà cầy, bu lông

		- Phương pháp tổ hợp dầm chính trên mặt bằng

		- Tổ hợp


- Xiết bu lông 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông



		7. Lắp đặt hệ thống đường ray trên dầm chính

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công, đảm bảo liên kết

		- Bản vẽ, cần cẩu, thước mét cờ lê, mỏ lết, bu lông, xà cày, pa lăng xích

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống đường ray trên dầm chính

		- Xiết bu lông 

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Sai vị trí, không xiết chặt bu lông  



		8. Lắp đặt hệ thống chân kích đỡ dầm chính 

		- Đúng vị trí, thẳng đứng


.

		- Cần cẩu, búa, chốt, xà beng

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống chân kích đỡ dầm chính

		- Đóng chốt

		- Cẩn thận, tỷ mỷ

		- Lắp đặt sai vị trí, 



		9. Lắp đặt hệ thống dầm phụ

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công, đảm bảo liên kết

		- Bản vẽ, cờ lê, mỏ lết, bu lông xà cày, pa lăng xích

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống dầm phụ

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không xiết chặt bu lông  



		10. Lắp đặt hệ thống kích ren. vào dầm phụ




		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công, đảm bảo liên kết

		 - Xà cấy, búa, chốt

		Phương pháp lắp đặt hệ thống kích ren vào dầm phụ

		- Đóng chốt

		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Không hãm chốt



		11. Lắp đặt hệ thống các tấm fom đỉnh, hông, bụng

		- Đúng vị trí, kín khít , đảm bảo liên kết

		- Búa, cờ lê, mỏ lết, bu lông, pa lăng xích

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống các tấm phom đỉnh, hông, bụng

		- Xiết bu lông

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Không xiết chặt bu lông



		12.Lắp đặt hệ thống kích định vị (kích có ren)




		- Đúng vị trí, đảm bảo liên kết

		- Cờ lê, mỏ lết, xà cày, xà beng, chốt

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống kích định vị

		- Đóng chốt

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Không hãm chốt



		13. Lắp đặt hệ thống di chuyển (mô tơ, xích, bánh goòng)

		-  Đúng vị trí, đảm bảo liên kết

		- Cờ lê, mỏ lết, chốt, bu lông, pa lăng xích

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống di chuyển

		-  Xiết bu lông


- Đóng chốt

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông không chặt


- Quên hãm chốt



		14. Lắp đặt hệ thống bịt đầu tấm fom

		-  Đúng vị trí, liên kết chắc chắn 

		Xà cày, búa, cà lê, mỏ lết, pa lăng xích, chốt, bu lông

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống bịt đầu tấm fom

		- Xiết bu lông

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Không kín khít


- Không xiết chặt bu lông  



		15 Lắp đặt hệ thống đầm rung

		- Đúng vị trí, chắc chắn

		- Cờ lê, mỏ lết, bu lông, đầm rung

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống đầm rung

		- Xiết bu lông

		-  Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông chưa chặt



		16. Lắp đặt hệ thống điện 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công

		- Kìm điện, cầu dao, cầu trì, attomat, dây điện, bóng điện.

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống điện

		- Đấu, nối

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Vít đầu dây, đấu nối chưa chặt



		17 Lắp đặt sàn công tác 


 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		- Thước mét


cưa, cờ lê, mỏ lết, xà cày, bu lông, gỗ ván

		- Phương pháp lắp đặt sàn công tác

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Chưa kín khít


- Xiết bu lông chưa chặt



		18. Lắp đặt hệ thống lan can

		- Đúng vị trí, chắc chắn

		- Cờ lê, mỏ lết, xà cày, bu lông

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống lan can

		- Xiết bu lông

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xiết bu lông chưa chặt



		19. Lắp đặt hệ thống ống khoan phụt

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định 

		- Cờ lê, mỏ lết, búa, ống phụt

		- Phương pháp lắp đặt hệ thống ống khoan phụt 

		- Nối ống



		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Các khớp nối chưa chặt



		20. Kiểm tra và điều chỉnh  toàn bộ hệ thống lắp đặt 

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, ổn định, kín khít 

		- Thước mét, dây dọi, xà cày, búa, cữ cốp pha

		- Phương pháp kiểm tra

		- Kiểm tra vị trí, hình dáng kích thước, độ ổn định 

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ




		- Cốp pha còn sai lệch vượt quá giới hạn cho phép.



		21.Vệ sinh cốp pha, vệ sinh  khu vực làm việc

		- Cốp pha, mặt bằng khu vực làm việc sạch sẽ, gọn gàng

		- Chổi quét


- Máy bơm cao áp

		- Yêu cầu về vệ sinh công nghiệp




		- Quan sát

		- Có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: E. Lắp dựng cốp pha trượt,leo




Tên công việc: E.05 Lắp dựng cốp leo cho tường




Mô tả công việc: Công tác lắp dựng cốp leo cho tường bao gồm: Xác định vị trí hình dáng kích thước, vị trí lắp dựng cốp pha, chọn vật tư, vật liệu, tổ hợp cốp pha, hàn khung nẹp cốp pha, lắp dựng cốp pha, sàn thao tác, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng, vệ sinh công nghiệp.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Nghiên cứu bản vẽ biện pháp thi công

		

		

		

		

		

		Xem A.01



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng cốp pha 

		- Bằng phẳng, ổn định .


- Đủ diện tích 

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beng, đầm.

		- Tổ chức sản xuất.

		- Quan sát




		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bố trí mặt bằng không đạt yêu cầu 



		3. Chọn vật tư, vật liệu đã được gia công định hình trước.

		- Đúng kích thước, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Bản vẽ biện pháp thi công


- Thước mét, bút mực, bảng thống kê vật liệu

		- Phân loại vật tư, vật liệu 




		- Quan sát


- Đo, đếm

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Đo sai, nhầm lẫn kích thước


- Cốp pha cong vênh.



		4. Vệ sinh, chống dính cốp pha

		

		

		

		

		

		Xem A09



		5. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha, 

		- Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công

		- Bản vẽ, máy trắc địa, thước mét, ni vô, mực dấu

		- Phương pháp xác định vị trí lắp dựng cốp pha, 

		- Tính toán


- Đo đạc


- Định vị

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí



		6. Tổ hợp cốp pha thành mảng.

		Đúng bản vẽ thiết kế biện pháp thi công.


- Kín khít, 


- Đảm bảo liên kết

		- Thước mét,  cờ lê, mỏ lết,  bulông, 

		- Phương pháp lắp đặt cốp pha thành mảng.

		- Xiết bu lông




		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Chưa kín khít, 


- xiết  bu lông, 


Chưa chặt



		7. Hàn khung nẹp dọc ,ngang cốp pha

		- Đúng vị trí.


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		-Thước mét, máy hàn, que hàn, kìm hàn, kính hàn,sắt hộp

		- Tính năng, công dụng của khung nẹp dọc, ngang.

		- Hàn đính




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		- Mối hàn chưa đảm bảo



		8. Điềuchỉnh,


Cố định cốp pha mặt trong




		-  Đúng vị trí


- Cốp pha phải ngang bằng thẳng đứng, 

		- Thước mét, quả dọi, máy hàn,, que hàn, kìm hàn, kính hàn, 

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mặt trong


- Phương pháp hàn

		- Hàn đính




		- Cẩn thận.


- Tỷ mỷ

		-  Sai vị trí


- không ngang bằng



		9. Điềuchỉnh, Cố định cốp pha mặt ngoài




		- Đúng vị trí,  Cốp pha phải ngang bằng thẳng đứng, 

		- Thước mét, quả dọi, máy hàn,, que hàn, kìm hàn, kính hàn, 

		- Phương pháp lắp dựng cốp pha mặt ngoài


- Phương pháp hàn

		- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		-  Sai vị trí


- không ngang bằng



		10. Lắp đặt ống bao ty,ty

		- Đúng vị trí,  

		- Thước mét,  cờ lê, mỏ lết,  bulông,ống nhựa pvc

		Phương pháp lắp đặt

		- Xiết bu lông




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- xiết  bu lông, 


Chưa chặt



		11. Lắp dựng khung sàn thao tác.




		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công

		- Thước mét, cờ


lê, mỏ lết,ống thép,cô nhi ê  ,máy hàn, que hàn , kìm  hàn ,kính hàn,  

		- Phương pháp lắp dựng khung sàn thao tác

		-  Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông không chặt,






		12. Lát gỗ ván sàn công tác

		- Đảm bảo độ dày, kín khít, phẳng, chắc chắn

		- Thước mét, cưa máy, cưa tay, búa, xà cày


- Đinh, gỗ ván dày 4 cm.

		- Phương pháp lát ván sàn công tác

		- Lắp ghép

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		 - Mặt sàn không phẳng


-Không chắc chắn



		13. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh 

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		-Cà lê, mỏlết


-Ống thép,cô nhi ê  ,

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối cô nhi ê   

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xiết ốc chưachặt,






		14. Lắp đặt ống chờ để thi công đợt sau

		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công,

		- Thước mét,  máy hàn,, que hàn, kìm hàn, kính hàn,


 - Ống nhựa pvc

		- Phương pháp lắp đặt.

		- Hàn đính




		- Cẩn thận, 

		-  Sai vị trí


-Không chắc chắn



		15. Kiểm tra,


điều chỉnh hệ thống lắpdựng cốp pha

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước, thẳng đứng, ổn định, kín khít 

		- Thước mét, dây dọi, xà cày, búa-Máy hàn,, que hàn, kìm hàn, kính hàn,


 - Cữ cốp pha




		- Phương pháp kiểm tra,căn chỉnh 

		- Quan sát


- Đo kiểm tra


- Căn chỉnh 

		- Cẩn thận


- Tỷ mỷ




		- Cốp pha còn sai lệch vượt quá giới hạn cho phép.



		16. Vệ sinh  cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		- Cốp pha, mặt bằng khu vực làm việc sạch sẽ, gọn gàng

		- Chổi quét


- Máy bơm cao áp

		- Yêu cầu về vệ sinh công nghiệp




		- Quan sát

		- Có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: F. Tháo dỡ cốp pha 

		Ngày: 18/10/2008



		Tên công việc: F.01. Tháo dỡ cốp pha gỗ 

		Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh



		Mô tả công việc: Công việc Tháo dỡ cốp pha gỗ bao gồm: Xác định thời gian, trình tự tháo dỡ, tháo dỡ từng bộ phận, vận chuyển, vệ sinh cốp pha, gia công sửa chữa, phân loại bảo quản, vệ sinh khu vực làm việc

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Xác định thời  gian, trình tự tháo dỡ

		- Đúng thời gian qui định 


- Đúng trình tự tháo dỡ

		- Nhật ký công trình.


- Giấy, bút

		- Qui phạm, qui trình tháo dỡ

		

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xác định sai thời gian tháo dỡ.  






		2. Chuẩn bị dụng cụ 

		- Phù hợp với công việc tháo dỡ của từng loại cốp pha

		- Xà cày, búa rìu, dây thừng, tời

		- Tác dụng từng loại dụng cụ

		

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Dụng cụ không phù hợp



		3. Lắp dựng sàn thao tác để tháo dỡ

		- Ổn định, chắc chắn, an toàn, đáp ứng được yêu cầu tháo dỡ

		- Búa rìu, xà cày


- Cột chống, đà đỡ, giáo định hình, giáo công cụ, ván sàn công tác, thanh giằng, đinh, …

		- Phương pháp  pháp lắp dựng giàn giáo để tháo dỡ

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		4. Tháo văng, gông, nêm, tháo điểm  thanh giằng

		- Hệ thống cột chống ổn định




		- Búa rìu, xà cày 




		- Phương pháp tháo văng, gông, nêm, tháo điểm  thanh giằng,  

		- Quan sát 


- Nới nêm




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Tháo dỡ sai qui trình


- Không an toàn



		5. Tháo dỡ cốp pha

		- An toàn


- Đúng trình tự 


- Đúng kỹ thuật


- Không ảnh hưởng tới kết cấu

		- Búa rìu, xà cày, dây thừng,  tời

		- Phương pháp tháo dỡ cốp pha


- An toàn lao động

		- Cậy đinh bằng búa rìu, xà cày 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Tháo dỡ sai qui trình


- Không an toàn



		6. Tháo dỡ đà đỡ ván khuôn

		- An toàn


- Đúng trình tự 


- Đúng kỹ thuật

		- Búa rìu, xà cày, dây thừng, tời

		- Phương pháp tháo dỡ đà đỡ ván khuôn

		- Cậy đinh bằng búa rìu, xà cày 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Tháo dỡ sai qui trình


- Không an toàn



		7. Tháo dỡ thanh giằng, cây chống, đệm 


lót

		- An toàn


- Đúng trình tự 


- Đúng kỹ thuật

		- Búa rìu, xà cày 

		- Phương pháp tháo thanh giằng, cây chống, đệm lót

		- Cậy đinh bằng búa rìu, xà cày 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Mất an toàn



		8. Tập kết ván khuôn, đà đỡ, cột chống 

		- Cốp pha, giàn giáo theo đúng chủng loại, đúng vị trí qui định

		- Xe vận chuyển


bằng thủ công


- Dây chằng

		- Tổ chức mặt bằng sắp xếp

		- Quan sát, sắp xếp

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Không theo chủng loại



		9. Vệ sinh khu vực làm việc

		- Sạch sẽ, gọn gàng

		- Xô thùng, gầu, chổi quét

		

		- Quan sát

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		



		10. Sửa chữa, phân loại, bảo quản ván khuôn, đà giáo

		- Ván khuôn không dính vữa bê tông, không còn đinh


- Ván khuôn, đà giáo không còn biến dạng


- Đúng chủng loại, bảo quản, xếp đặt đúng vị trí 

		- Búa rìu, xà cày, cưa , thước mét, 


- Gỗ nẹp, đinh


- Mặt bằng bố trí xếp đặt cốp pha, đà giáo

		- Phương pháp phân loại bảo quản

		- Quan sát


- Nối ghép ván khuôn, đà giáo

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Cốp pha còn biến dạng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: F. Tháo dỡ cốp pha 

		Ngày: 18/10/2008



		Tên công việc: F.02.Tháo dỡ cốp pha định hình

		Người biên soạn: Nguyễn Văn Khánh



		Mô tả công việc: Công việc Tháo dỡ cốp pha định hình bao gồm: Xác định thời gian, trình tự tháo dỡ, tháo dỡ từng bộ phận, vận chuyển, vệ sinh cốp pha, gia công sửa chữa, phân loại bảo quản cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

		Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Xác định thời  gian, trình tự tháo dỡ

		- Đúng thời gian qui định 


- Đúng trình tự tháo dỡ

		- Nhật ký công trình.


- Giấy, bút

		- Qui phạm, qui trình tháo dỡ

		-Tính toán

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xác định sai thời gian tháo dỡ.  






		2. Chuẩn bị dụng cụ 

		- Phù hợp với công việc tháo dỡ của từng loại cốp pha

		- Xà cày, búa rìu, dây thừng, tời, cờ lê, mỏ lết…

		- Tác dụng từng loại dụng cụ

		

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Dụng cụ không phù hợp



		3. Lắp dựng sàn thao tác để tháo dỡ

		- Ổn định, chắc chắn, an toàn, đáp ứng được yêu cầu tháo dỡ

		- Búa rìu, xà cày


- Cột chống, đà đỡ, giáo định hình, giáo công cụ, ván sàn công tác, thanh giằng, đinh, …

		- Phương pháp  pháp lắp dựng giàn giáo để tháo dỡ

		- Cắt bằng cưa


- Chặt đẽo  bằng búa rìu 


- Đóng đinh




		- Cẩn thận, có trách  nhiệm

		- Sàn thao tác không ổn định






		4. Tháo văng, gông, khóa cốp pha, nêm, hạ kích,  tháo điểm  thanh giằng

		- Hệ thống cột chống ổn định


- An toàn


- Đúng trình tự 


- Đúng kỹ thuật

		- Búa rìu, xà cày 




		- Phương pháp tháo văng, gông, nêm, tháo điểm  thanh giằng,  

		- Quan sát 


- Nới nêm




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Tháo dỡ sai qui trình


- Không an toàn



		5. Tháo dỡ cốp pha

		- An toàn


- Đúng trình tự 


- Đúng kỹ thuật


- Không ảnh hưởng tới kết cấu

		- Búa rìu, xà cày, dây thừng,  tời

		- Phương pháp tháo dỡ cốp pha


- An toàn lao động

		- Cậy đinh bằng búa rìu, xà cày 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Tháo dỡ sai qui trình


- Không an toàn



		6. Tháo dỡ đà đỡ ván khuôn

		- An toàn


- Đúng trình tự 


- Đúng kỹ thuật

		- Búa rìu, xà cày, dây thừng, tời

		- Phương pháp tháo dỡ đà đỡ ván khuôn

		- Cậy đinh bằng búa rìu, xà cày 

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Tháo dỡ sai qui trình


- Không an toàn



		7.Tháo dỡ thanh giằng, cây chống, đệm 


lót

		- Đúng qui trình


- An toàn

		- Búa rìu, xà cày 

		- Phương pháp tháo thanh giằng, cây chống, đệm lót

		- Cậy đinh bằng búa rìu, xà cày

		Cẩn thận có trách nhiệm

		- Mất an toàn



		8. Vận chuyển ván khuôn, đà đỡ, cột chống 

		- Xếp đặt, vận chuyển phải theo chủng loại, đảm bảo chất lượng ván khuôn, cột chống đà đỡ 


- Tập kết vào 


đúng vị trí qui định

		-Xe vận chuyển


bằng thủ công,


cơ gới


- Dây chằng

		- Biết điều khiển xe vận chuyển


bằng thủ công,


cơ gới

		- Xếp đặt, chằng buộc bằng dây thừng

		Cẩn thận có trách nhiệm

		-Xếp đặt không theo chủng loại



		9. Vệ sinh khu vực làm việc, vệ sinh và gia cố lại ván khuôn

		-Ván khuôn không dính bám vôi vữa, 


- Khu vực làm việc phải sạch


- Gia cố lại ván khuôn phải  đáp  ứng  được  yêu cầu  sử  dụng 

		-Búa rìu, xà cày thước mét


-Xô thùng, gầu,


chổi

		- Phương  pháp gia cố, gò nắn lại ván khuôn

		- Quan sát


- Gò nắn bằng búa 

		- Cẩn thận có  trách nhiệm

		- Ván khuôn chưa sạch


- Gia cố lại ván khuôn sai hình dáng kích thước



		10.Phân loại,


bảo dưỡng, bảo quản ván khuôn

		- Đúng chủng loại, sơn chống rỉ,bảo quản, xếp đặt đúng vị trí qui cách

		- Thước mét, sơ đồ bố trí xếp đặt cốp pha


- Sơn chống rỉ

		- Phương pháp phân loại bảo quản

		- Quan sát

		- Cẩn thận có trách nhiệm

		Nhầm lẫn chủng loại





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: F Tháo dỡ cốp pha trượt, leo




   


Tên công việc: F03 Tháo dỡ cốp pha trượt cho tường 

      



Mô tả công việc: Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho tường bao gồm: Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn, hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích,tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dỡ điện thi công, tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài), tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo, sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha, tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy,vệ sinh  công nghiệp.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn.




		- Ty kích ổn định, chắc chắn, cốp pha ngậm 30cm trong bê tông.

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Hiểu biết thời gian kích bổng mâm sàn,điểm dừng kích mâm sàn.

		- Hàn hồ quang.

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo.


- Điểm dừng kích bổng mâm sàn sai vị trí.



		2. Hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng.

		- Đúng vị trí, ngang bằng


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, máy hàn, que hàn, kìm hàn

		- Hiểu biết về hàn

		- Đặt và hàn cố định giá đỡ

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo



		3. Tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích.




		- Rút hết ty kích xếp gọn, vận chuyển xuống đất an toàn,an toàn lao động.

		- Máy rút ty, kìm cá sấu, pa lăng xích.

		- Trình tự tháo dỡ.

		- Xử lý ty kích cong.




		- Cẩn thận,có trách nhiệm.

		- Trượt ren ống nối ty kích, ty kích bị cong, rơi tự do



		4. Tháo dỡ điện thi công. 




		Tháo hết bóng, dây điện  chiếu sáng, để lại đường dây trục chính, an toàn lao động




		- Kìm điện ,kìm cắt, băng dính

		- Hiểu biêt về điện

		Thao tác thành thạo 

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Cắt hỏng dây điện.



		5. Tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài)

		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động




		- Búa đinh, máy hàn.

		- Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		Thao tác thành thạo

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Hay rơi tự do xuống đất.



		6. Tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo.                             

		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động




		- Kìm, cờ lê, mỏ lết.

		- Hiểu biết về tháo dỡ,an toàn lao động. 

		- Tháo cuốn chiếu .

		- Tỷ mỉ, cẩn thận,có trách nhiệm 

		- Rơi ván tự do xuống đất.



		7. Tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha.




		- Tháo dỡ ,vận chuyển xuống đất xếp gọn, an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, hàn hơi, hàn điện, tời điện.

		 - Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		- Thao tác thành thạo. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.,có trách nhiệm 

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		8. Tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy




		- Tháo dỡ, vận chuyển xuống đất xếp gọn, an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Hiểu biết về tháo dỡ,an toàn lao động

		- Thao tác thành thạo. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		9. Vệ sinh  công nghiệp

		- Mặt bằng khu vục thi công sạch sẽ

		- Chổi quét




		- Có kiến thức về vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh cốp pha, nơi làm việc

		- Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: F Tháo dỡ cốp pha trượt, leo




Tên công việc: F04 Tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói

      
 


Mô tả công việc: Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói bao gồm: Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn, hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dỡ điện thi công, tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài), tháo dỡ vòng găng, rẻ quạt, tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo, tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha, tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy, vệ sinh  công nghiệp

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Gia cố ty kích và kích  bổng mâm sàn.




		- Ty kích ổn định, chắc chắn, cốp pha ngậm 30cm trong bê tông.

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Hiểu biếtThời gian kích bổng mâm sàn, điểm dừng kích mâm sàn.

		- Chất lượng mối hàn.

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo, điểm dừng kích bổng mâm sàn sai vị trí.



		2. Hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng.

		- Đúng vị trí, ngang bằng


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, máy hàn, que hàn, kìm hàn

		- Hiểu biết về hàn

		- Đặt và hàn cố định giá đỡ

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo



		3. Tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích.




		- Rút hết ty kích xếp gọn, vận chuyển xuống đất an toàn, an toàn lao động.

		- Máy rút ty, kìm cá sấu, pa lăng xích.

		- Trình tự tháo dỡ.

		- Xử lý ty kích cong.




		- Cẩn thận,có trách nhiệm.

		- Trượt ren ống nối ty kích, ty kích bị cong, rơi tự do



		4. Tháo dỡ điện thi công. 




		Tháo hết bóng, dây điện  chiếu sáng, để lại đường dây trục chính, an toàn lao động




		- Kìm điện ,kìm cắt , băng dính

		- Hiểu biêt về điện

		Thao tác thành thạo 

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Cắt hỏng dây điện.



		5. Tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài)

		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động




		- Búa đinh, máy hàn.

		Hiểu biết về tháo dỡ,an toàn lao động

		Thao tác thành thạo

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Hay rơi tự do xuống đất.



		6. Tháo dỡ vòng găng, rẻ quạt




		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Tháo đối xứng.

		Thao tác thành thạo

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Cắt bu lông tại vòng găng.



		7. Tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo.                             

		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động




		- Kìm, cờ lê, mỏ lết.

		- Hiểu biết về tháo dỡ ,an toàn lao động. 

		- Tháo cuốn chiếu .

		- Tỷ mỉ, cẩn thận,có trách nhiệm 

		- Rơi ván tự do xuống đất.



		8. Tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha.




		- Tháo dỡ ,vận chuyển xuống đất xếp gọn, an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, hàn hơi, hàn điện, tời điện.

		- Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		- Thao tác thành thạo. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		9. Tháo dỡ tời điện , thang máy




		- Tháo dỡ, vận chuyển xuống đất xếp gọn ,an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Hiểu biết về tháo dỡ,an toàn lao động

		- Thao tác thành thạo. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		10. Vệ sinh  công nghiệp

		- Mặt bằng khu vục thi công sạch sẽ

		- Chổi quét




		- Có kiến thức về vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh cốp pha, nơi làm việc

		- Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Tên nhiệm vụ: F Tháo dỡ cốp pha trượt, leo





Tên công việc: F05 Tháo dỡ cốp pha trượt cho si lô


        


Mô tả công việc: Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho silô bao gồm: Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn, hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dỡ điện thi công, tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài), tháo dỡ vòng găng thanh căng, tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo, tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha, tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy, vệ sinh công nghiệp.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn.




		- Ty kích ổn định, chắc chắn, cốp pha ngậm 30cm trong bê tông.

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Hiểu biết thời gian kích bổng mâm sàn, điểm dừng kích mâm sàn.

		- Chất lượng mối hàn.

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo


- Điểm dừng kích bổng mâm sàn sai vị trí.



		2. Hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, đai

		- Đúng vị trí, ngang bằng


- Đảm bảo chất lượng đường hàn.

		- Thước mét, máy hàn, que hàn, kìm hàn

		- Hiểu biết về hàn

		- Đặt và hàn cố định giá đỡ

		- Tỷ mỷ, cẩn thận

		- Hàn sai vị trí, mối hàn không đảm bảo



		3. Tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích.




		- Rút hết ty kích xếp gọn, vận chuyển xuống đất an toàn, an toàn lao động.

		- Máy rút ty, kìm cá sấu, pa lăng xích.

		- Trình tự tháo dỡ.

		- Xử lý ty kích cong.




		- Cẩn thận,có trách nhiệm.

		- Trượt ren ống nối ty kích, ty kích bị cong, rơi tự do



		4. Tháo dỡ điện thi công. 




		Tháo hết bóng, dây điện  chiếu sáng, để lại đường dây trục chính, an toàn lao động




		- Kìm điện ,kìm cắt , băng dính

		- Hiểu biêt về điện

		Thao tác thành thạo 

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Cắt hỏng dây điện.



		5. Tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài)

		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động




		- Búa đinh, máy hàn.

		Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		- Hàn hồ


quang

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Hay rơi tự do xuống đất.



		6. Tháo dỡ vòng găng thanh căng




		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn.

		- Tháo đối xứng.

		- Vặn bu lông




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Cắt bu lông tại vòng găng.



		7. Tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo.                             

		- Tháo xếp gọn vận chuyển xuống đất bằng tời điện, an toàn lao động




		- Kìm, cờ lê, mỏ lết.

		- Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động. 

		- Tháo cuốn chiếu .

		- Tỷ mỉ, cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Rơi ván tự do xuống đất.



		8. Tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha.




		- Tháo dỡ ,vận chuyển xuống đất xếp gọn, an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, máy hàn điện, hàn hơi, tời điện.

		 -Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		-  Vặn bu lông


. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận,có trách nhiệm 

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		9. Tháo dỡ cửa

		- Tháo dỡ ,vận chuyển xuống, đất xếp gọn

		- Cờ lê, mỏ lết, hàn hơi, hàn điện, tời điện

		 -Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		- Thao tác thành thạo. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận, có trách nhiệm 

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		10. Tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy




		- Tháo dỡ, vận chuyển xuống đất xếp gọn ,an toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết , máy hàn.

		- Hiểu biết về tháo dỡ, an toàn lao động

		- Thao tác thành thạo. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Rơi vật liệu tự do xuống đất.



		11. Vệ sinh  công nghiệp

		- Mặt bằng khu vục thi công sạch sẽ

		- Chổi quét




		- Có kiến thức về vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh cốp pha, nơi làm việc

		- Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

		Tên nhiệm vụ: F Tháo dỡ cốp pha trượt, leo


Tên công việc: F06 Tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel


Mô tả công việc: Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel bao gồm: Tháo dỡ hệ thống bịt đầu fom, sàn công tác, hệ thống lan can, tháo dỡ hệ thống điện, tháo dỡ hệ thống đầm rung, tháo dỡ hệ thống các tấm fom (bụng, hông, đỉnh), tháo dỡ hệ thống di chuyển (mô tơ, xích, bánh goong), tháo dỡ hệ thống dầm phụ, tháo dỡ hệ thống dầm chính, tháo dỡ hệ thống chân kích đỡ dầm chính, vệ sinh công nghiệp.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Tháo dỡ hệ thống bịt đầu phom




		- Tháo, vận chuyển, xếp gọn nơi quy định,


-An toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, pa lăng xích

		- Phương pháp tháo dỡ


- An toàn lao động

		- Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích




		 - Cẩn  thận,


Nghiêm túc

		Không xếp gọn gàng



		2. Tháo dỡ sàn công tác, hệ thống lan can 

		Tháo, vận chuyển, xếp gọn nơi quy định


An toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, pa lăng xích

		- Phương pháp tháo dỡ


- An toàn lao động

		- Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích




		- Cẩn  thận,


Nghiêm túc

		Không xếp gọn gàng



		3. Tháo dỡ hệ thống điện. 




		Tháo xếp gọn nơi quy định

		- Kìm điện ,tô vít

		- Phương pháp tháo dỡ


- An toàn lao động

		- Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích

		- Cẩn  thận,


Nghiêm túc

		- Cắt hỏng dây điện.



		4. Tháo dỡ hệ thống đầm rung




		Tháo, vận chuyển, xếp gọn nơi quy định


- An toàn lao động

		- Kìm điện, Cờ lê, mỏ lết ,

		- Phương pháp tháo dỡ 


-An toàn lao động

		- Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích




		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		Không xếp gọn gàng



		5.Tháo dỡ hệ thống các tấm fom (bụng, hông, đỉnh)




		- Tháo, vận chuyển, xếp gọn nơi quy định 


- An toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, - pa lăng xích 

		- Phương pháp tháo dỡ. 


-An toàn lao động

		- Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích




		-  Cẩn  thận,


Nghiêm túc

		- Không xếp gọn gàng 



		6. Tháo dỡ hệ thống di chuyển (mô tơ, xích, bánh goong)

		- Tháo ,vận chuyển, xếp gọn nơi quy định 


- An toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết.


- Pa lăng xích

		- Phương pháp tháo dỡ,


-An toàn lao động. 

		- Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích




		-Cẩn  thận,


Nghiêm túc 

		- Không xếp gọn gàng



		7. Tháo dỡ hệ thống dầm phụ




		- Tháo ,vận chuyển, xếp gọn nơi quy định 


- An toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết, - Pa lăng xích 

		- Phương pháp tháo dỡ. 


-An toàn lao động.

		. 

		- Tỷ mỉ, cẩn thận.,có trách nhiệm 

		- Không xếp gọn gàng.



		8. Tháo dỡ hệ thống dầm chính 




		Tháo ,vận chuyển, xếp gọn nơi quy định 


- An toàn lao động

		-,Cờ lê, mỏ lết - Pa lăng xích 

		- Cần cẩu,Cờ lê, mỏ lết


-An toàn lao động 

		. - Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích


 

		- Cẩn  thận,


Nghiêm túc

		. - Không xếp gọn gàng.



		9.Tháo dỡ hệ thống chân kích đỡ dầm chính

		Tháo ,vận chuyển, xếp gọn nơi quy định 


- An toàn lao động

		- Cờ lê, mỏ lết - Pa lăng xích 

		- Cần cẩu,Cờ lê, mỏ lết 


-An toàn lao động

		. - Vặn bu lông


- Lắp đặt pa lăng xích




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		. - Không xếp gọn gàng.



		10. Vệ sinh  công nghiệp

		- Mặt bằng khu vục thi công sạch sẽ

		- Chổi quét




		- Có kiến thức về vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh cốp pha, nơi làm việc

		- Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: F Tháo dỡ cốp pha trượt, leo




Tên công việc: F07 Tháo dỡ cốp pha leo cho tường

Mô tả công việc: Công tác tháo dỡ cốp pha leo cho tường bao gồm: Lắp dựng sàn thao tác, tháo ê cu, cốp pha mặt trong, mặt ngoài, rút ty (bu lông), tháo dỡ sàn thao tác, vệ sinh  công nghiệp.

		Ngày:


Người biên soạn: Nguyễn Quang Huy


Người thẩm 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 và lỗi thường gặp



		1. Lắp dựng khung sàn thao tác



		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công

		- Thước mét, cà lê, mỏ lết,ống thép,cô nhi ê  ,máy hàn, que hàn , kìm  hàn ,kính hàn,  

		- Phương pháp lắp dựng khung sàn thao tác

		-  Xiết bu lông


- Hàn đính




		- Tỷ mỉ, cẩn thận.

		- Xiết bu lông không chặt






		2. Lát gỗ ván sàn công tác .

		- Đảm bảo độ dày, kín khít, phẳng, chắc chắn

		- Thước mét, cưa máy, cưa tay, búa, xà cày


- Đinh, gỗ ván dày 4 cm.

		- Phương pháp lát ván sàn công tác

		- Lắp ghép

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Mặt sàn không phẳng


- Không chắc chắn



		3. Lắp dựng lan can bảo vệ xung quanh 



		- Đúng bản vẽ biện pháp thi công, chắc chắn, ổn định

		-Cà lê, mỏlết


-Ống thép,cô nhi ê  ,

		- Phương pháp lắp dựng lan can

		- Nối cô nhi ê   

		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Xiết ốc chưachặt






		4. Tháo êcu, cốp pha mặt trong




		- Tháo hêt êcu, cốp pha mặt trong


- An toàn lao động




		-  Cần cẩu,Cờ lê, mỏ lết,xà cày

		- Phương pháp tháo dỡ

		-Móc cẩu


- Tháo ê cu

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Ê cu rơi tự do 



		5. Tháo êcu, cốp pha mặt ngoài




		- Tháo hêt êcu, cốp pha mặt ngoài


- An toàn lao động

		-  Cần cẩu,cờ lê, mỏ lết,xà cày

		- Phương pháp tháo dỡ

		- Móc cẩu


- Tháo ê cu

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Ê cu rơi tự do 



		 6. Rút ty (bu lông)

		Rút hết ty(bu lông) khỏi tường


- An toàn lao động

		- Găng tay

		- Phương pháp rút ty(bu lông)

		- Rút ty

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Ty (bu lông) rơi tự do 



		7. Tháo dỡ lan can, sàn thao tác

		Tháo hêt sàn thao tác


- An toàn lao động

		Cờ lê, mỏ lết,

		- Phương pháp tháo dỡ

		- Tháo cô nhi ê, ống thép

		- Cẩn thận,có trách nhiệm

		- Cô nhi ê, rơi tự do



		8. Vệ sinh  công nghiệp

		- Mặt bằng khu vục thi công sạch sẽ

		- Chổi quét




		- Có kiến thức về vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh  nơi làm việc

		- Cần cù, có tinh thần trách nhiệm

		- Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: G. Lắp dựng giàn giáo.


Tên công việc G01: Lắp dựng giàn giáo tre, luồng.


Mô tả công việc: Lắp dựng giàn giáo tre luồng gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên, mảng sàn theo hình thức con nín, kết hợp buộc và néo.

		          Ngày: 18/10/ 2008


          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 lắp dựng.

		- Đúng vị trí.

		- Bản vẽ biện pháp thi công. 


- Thước mét. 

		- Đọc được bản vẽ thi công.




		- Xác định được vị trí.

		- Cẩn thận.

		- Xác định sai lệch vị trí.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng.

		- Bề mặt phẳng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beng, đầm.

		- Phương pháp bố trí mặt bằng




		- San gạt mặt bằng.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ ghề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Tre luồng, dây buộc, con nín, ván sàn, tấm kê đệm.


- Cưa tay, cưa máy, dao, búa, xà cậy.

		Hiểu được tác dụng của từng loại vật liệu, dụng cụ.

		- Nhận biết, lựa chọn.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Thiếu vật tư, vật tư không đảm bảo chất lượng.



		4. Lắp dựng cột đứng.

		- Đúng vị trí, đảm bảo thẳng đứng, chắc chắn.

		- Thuổng, xà beng, đầm, cưa tay, cưa máy.

		- Phương pháp lắp dựng cột đứng.

		- Lắp dựng thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, - Sai lệch vị trí.



		5. Lắp dựng đà ngang, đà dọc

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Con nín, dây buộc

		- Phương pháp lắp dựng đà ngang, đà dọc

		- Lắp dựng, liên kết đà ngang, đà dọc

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, sai khoảng cách



		6. Lắp dựng thanh giằng chéo, thanh chống xiên

		- Đủ số lượng, đúng vị trí, đảm bảo chắc chắn, ổn định.

		- Con nín, dây buộc, cọc

		- Tác dụng của các thanh giằng


- Phương pháp lắp dựng và liên kết thanh giằng, thanh chống

		- Lắp dựng thanh giằng chéo, thanh chống xiên


- Đánh con nín

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		7. Lắp dựng  sàn công tác.

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn, ổn định

		- Nẹp, dây buộc

		- Phương pháp lắp dựng sàn công tác




		- Lắp dựng sàn công tác

		- Cẩn thận

		- Không chắc chắn, ổn định



		8. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, dây buộc

		- Phương pháp liên kết 

		- Liên kết giàn giáo với công trình

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		9. Lắp dựng lan can bảo vệ

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Dây buộc, cưa

		- Phương pháp lắp dựng lan can 

		- Lắp dựng lan can

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		10. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Che kín xung quanh công trình


- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- Hiểu biết phương pháp căng lưới

		- Căng lưới thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		11. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Giàn giáo đảm bảo đúng kích thước, vị trí, ổn định.

		- Bản vẽ thiết kế giàn giáo


- Sổ ghi chép

		- Các yêu cầu về an toàn đối với hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng 

		- Kiểm tra giàn giáo đã lắp dựng xong

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Giàn giáo không ổn định



		12. Vệ sinh công nghiệp

		- Mặt bằng khu vực thi công gọn, sạch.

		- Xẻng, chổi tre

		- Vệ sinh công nghiệp, ATLĐ

		- Vệ sinh công nghiệp

		- Cần cù,có tinh thần trách nhiệm

		Không sạch





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Lắp dựng giàn giáo.


Tên công việc G02: Lắp dựng giàn giáo gỗ.


Mô tả công việc: Lắp dựng giàn giáo gỗ gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng và liên kết cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên, mảng sàn bằng đinh và néo buộc.

		          Ngày: 18/10/ 2008


          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 lắp dựng

		- Đ úng b ản v ẽ và biện ph áp thi công

		- Bản vẽ biện pháp thi công. 


- Thước mét. 

		- Đọc được bản vẽ thi công.




		- Tính toán

		- Cẩn thận.

		- Xác định - Sai lệch vị trí.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng

		- Bề mặt phẳng, ngang bằng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, thuổng, xà beng, đầm.

		- Tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng.


- Biết tính toán

		- Quan sát

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ ghề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Xà gồ,cột chống, ván sàn, tấm kê đệm.


- Cưa tay, cưa máy, dao, búa, sà cậy.

		- Tác dụng của từng loại vật liệu, dụng cụ.

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Thiếu vật tư, vật tư không đảm bảo chất lượng.



		4. Lắp dựng cột đứng, đà ngang

		- Đúng vị trí khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Búa, cưa, đinh

		- Phương pháp lắp dựng cột đứng, đà ngang.

		- Cắt bằng cưa, đóng đinh

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, - Sai lệch vị trí



		5. Lắp dựng thanh giằng, chống.

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn, ổn định.

		- Búa, cưa, đinh, cọc.

		- Phương pháp lắp dựng thanh giằng, chống.

		- Cắt bằng cưa, đóng đinh.

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		6. Lắp dựng sàn công tác.

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn, ổn định

		- Búa, cưa, đinh, gỗ ván

		- Phương pháp lắp dựng sàn công tác.




		- Cắt bằng cưa, đóng đinh

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn.



		7. Lắp dựng lan can bảo vệ

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Búa, cưa, đinh, gỗ ván

		- Phương pháp lắp dựng lan can bảo vệ.

		- Cắt bằng cưa, đóng đinh.

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		8. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, dây buộc

		- Phương pháp liên kết 

		- Buộc dây chỉnh tăng đơ

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Không chắc chắn, ổn định



		9. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Che kín xung quanh công trình


- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- phương pháp căng lưới

		- Căng lưới buộc dây. 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		10. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Kiểm tra độ ổn định, chắc chắn.

		- Bản vẽ thiết kế giàn giáo


- Sổ ghi chép

		- Các yêu cầu về an toàn đối với hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng 

		- Quan sát cảm nhận ổn định bằng các giác quan

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Chưa chắc chắn, ổn định



		11. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận, trung thực

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Lắp dựng giàn giáo.


Tên công việc G03: Lắp dựng giàn giáo định hình.


Mô tả công việc: Lắp dựng giàn giáo định hình gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng tấm đế, khung chân giáo, giằng chéo, khóa giáo,sàn công tác và liên kết hệ thống giàn giáo với công trình.

		          Ngày: 18/10/ 2008


          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, khoảng cách lắp dựng

		- Đúng vị trí, đúng khoảng cách

		- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện.


- Thước mét. 

		- Đọc bản vẽ thi công.




		- Tính toán, đo bằng thước

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Xác định sai lệch vị trí khoảng cách.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng

		- Bề mặt, bằng phẳng, ngang bằng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, đầm…

		- Tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng.


- Biết tính toán

		- Quan sát

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ gề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Tấm đế, khung giáo, giằng, sàn công tác...

		- Tác dụng của từng loại vật liệu, dụng cụ.

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận, nhiệt tình

		- Thiếu vật tư, vật tư không đạt chất lượng



		4. Lắp dựng tấm đế vào khung chân giáo đợt 1

		- Đúng vị trí khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Tấm đế và khung chân giáo

		- Phương pháp lắp dựng tấm đế và khung chân giáo

		- Lắp dựng, căn chỉnh

		- Cẩn thận.

		- Tấm đế hỏng, hệ thống khung giáo không phẳng



		5. Lắp dựng giằng chéo

		- Đúng tuần tự, vị trí, khoảng cách, chắc chắn.

		- Giằng chéo, thước mét, nivô

		- Phương pháp lắp dựng giằng chéo.

		- Lắp dựng, liên kết  

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, không , chắc chắn và - Sai lệch vị trí



		6. Lắp dựng sàn công tác

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn

		- Sàn công tác

		- Phương pháp lắp dựng sàn công tác.

		- Lắp dựng, liên kết  

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, - Sai lệch vị trí



		7. Lắp dựng khung giáo, giằng giáo và sàn công tác của các đợt tiếp theo.

		- Đúng tuần tự, đảm bảo chắc chắn, ổn định

		- Khung giáo, giằng chéo, sàn công tác

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo định hình.

		- Lắp dựng, căn chỉnh

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, không chắc chắn 


- Sai lệch vị trí



		8. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, khóa giáo

		- Phương pháp liên kết giàn giáo định hình.

		- Chỉnh tăng đơ 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		9. Lắp dựng thang lên xuống

		- Đảm bảo chắc chắn, đúng khoảng cách

		- Thang, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng thang lên xuống.

		- Lắp dựng


- Hàn đính

		- Cẩn thận.

		- Không đúng khoảng cách, không chắc chắn



		10. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- phương pháp căng lưới

		- Lắp dựng


- Buộc dây

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		11. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Kiểm tra độ ổn định, chắc chắn.

		- Bản vẽ thiết kế giàn giáo


- Sổ ghi chép

		- Các yêu cầu về an toàn đối với hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng 

		- Quan sát, cảm nhận bằng giác quan.

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Chưa chắc chắn, ổn định



		12. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Lắp dựng giàn giáo.


Tên công việc G04: Lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.


Mô tả công việc: Lắp dựng giàn giáo hỗn hợp gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng tấm đế, ống nối, ống thép có chiều dài phù hợp, giằng chéo, khóa giáo, sàn công tác và liên kết hệ thống giàn giáo với công trình.

		          Ngày: 18/10/ 2008


          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 lắp dựng.

		- Đúng vị trí.

		- Bản vẽ biện pháp thi công. 


- Thước mét. 

		- Đọc được bản vẽ thi công.




		- Tính toán

		- Cẩn thận.

		- Xác định - Sai lệch vị trí.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng.

		- Bề mặt phẳng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, đầm.

		- Tác dụng việc chuẩn bị mặt bằng.


- Biết tính toán

		- Quan sát

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Bề mặt gồ ghề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Tấm đế, khung giáo, giằng, sàn công tác.

		- Tác dụng của từng loại vật liệu, dụng cụ.

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Vật tư thiếu, không đạt chất lượng



		4. Lắp dựng các tấm đế và các ống thép theo phương đứng

		- Đúng vị trí khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Các tấm đế và các ống thép có độ dài phù hợp

		- Phương pháp lắp dựng tấm đế và các ống thép theo phương đứng 

		- Lắp dựng, căn chỉnh

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót không lắp các tấm đế.



		5. Lắp dựng đà dọc, đà ngang và giằng chéo

		- Đúng tuần tự, vị trí, khoảng cách, thẳng hàng, chắc chắn.

		- Ống thép, khóa giáo, ống nối

		- Phương pháp lắp dựng đà dọc, đà ngang và giằng chéo.

		- Lắp dựng, liên kết.

		- Cẩn thận, nhiệt tình, có trách nhiệm.

		- Không chắc chắn, ổn định



		6. Lắp dựng sàn công tác

		- Đúng vị trí, đảm bảo chắc chắn

		- Sàn công tác đã được gia công

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.

		- Lắp dựng

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn.



		7. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, khóa giáo

		- Phương pháp liên kết giàn giáo hỗn hợp.

		- Liên kết 


- Chỉnh tăng đơ

		- Cẩn thận, có trách nhiệm.

		- Không chắc chắn, ổn định



		8. Lắp dựng thang lên xuống

		- Đảm bảo chắc chắn, đúng khoảng cách

		- Thang, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng thang lên xuống.

		- Hàn đính

		- Cẩn thận.

		- Không đúng khoảng cách, không chắc chắn



		9. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- phương pháp căng lưới

		- Lắp dựng buộc dây 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		10. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Kiểm tra độ ổn định, chắc chắn.

		- Bản vẽ thiết kế giàn giáo


- Sổ ghi chép

		- Các yêu cầu về an toàn đối với hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng 

		- Cảm nhận bằng giác quan.

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Chưa chắc chắn, ổn định



		11. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Tháo dỡ giàn giáo.


Tên công việc H01: Tháo dỡ giàn giáo tre, luồng .


Mô tả công việc: Tháo dỡ giàn giáo tre luồng gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lan can bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, chống xiên, đà ngang, đà dọc và cột đứng đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		          Ngày: 18/10/ 2008


          Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


          Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 trình tự tháo dỡ

		- Đúng qui trình tháo dỡ

		

		- Tác dụng các bộ phận của giàn giáo

		

		- Cẩn thận

		- Không xác định rõ trình tự



		2. Chuẩn bị dụng cụ, bảo hộ lao động.

		- Phù hợp với công việc tháo dỡ.

		- Búa, dao, xà cày


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Tác dụng của từng loại dụng cụ và bảo hộ lao động

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận

		- Thiếu, không phù hợp



		3. Chuẩn bị mặt bằng tập kết giáo

		- Đủ diện tích xếp vật liệu tháo dỡ

		- Cuốc, xẻng

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng

		- Quan sát.




		- Cẩn thận

		- Không đủ diện tích 



		4. Tháo dỡ lưới bảo vệ

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ lưới bảo vệ




		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		5. Tháo dỡ lan can bảo vệ

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ lan can bảo vệ

		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		6. Tháo dỡ liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm, sà cậy.

		- Phương pháp tháo dỡ liên kết hệ thống giàn giáo với công trình 

		- Quan sát 

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		7. Tháo dỡ mảng sàn công tác.

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ mảng sàn công tác


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		8. Tháo dỡ thanh giằng chéo, chống xiên

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ thanh giằng chéo, chống xiên


- An toàn lao động 

		- Quan sát




		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		9. Tháo dỡ đà ngang, đà dọc

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ đà ngang, đà dọc


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		10. Tháo dỡ cột đứng

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, xà beng

		- Phương pháp tháo dỡ cột đứng


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		11. Vệ sinh khu vực làm việc

		- Gọn gàng, sạch sẽ

		- Cuốc, xẻng, chổi…

		- Yêu cầu vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Bỏ sót vị trí 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Tháo dỡ giàn giáo.


Tên công việc H02: Tháo dỡ giàn giáo gỗ.


Mô tả công việc: Tháo dỡ giàn giáo gỗ gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lan can bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, chống xiên, đà ngang, đà dọc và cột đứng đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		Ngày : 18/10/ 2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 trình tự tháo dỡ

		- Đúng qui trình tháo dỡ

		

		- Tác dụng của các bộ phận giàn giáo

		

		- Cẩn thận

		- Không xác định rõ trình tự



		2. Chuẩn bị dụng cụ, bảo hộ lao động.

		- Phù hợp với công việc tháo dỡ.

		- Búa, dao, xà cày


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Tác dụng của từng loại dụng cụ và bảo hộ lao động

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận

		- Thiếu, không phù hợp



		3. Chuẩn bị mặt bằng tập kết giáo

		- Đủ diện tích xếp vật liệu tháo dỡ

		- Cuốc, xẻng

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng

		- Quan sát.




		- Cẩn thận

		- Không đủ diện tích 



		4. Tháo dỡ lưới bảo vệ

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ lưới bảo vệ




		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		5. Tháo dỡ lan can bảo vệ

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ lan can bảo vệ

		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		6. Tháo dỡ liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm, xà cày.

		- Phương pháp tháo dỡ liên kết hệ thống giàn giáo với công trình 

		- Quan sát 

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		7. Tháo dỡ mảng sàn công tác.

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ mảng sàn công tác


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		8. Tháo dỡ thanh giằng chéo, chống xiên

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ thanh giằng chéo, chống xiên


- An toàn lao động 

		- Quan sát




		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		9. Tháo dỡ đà ngang, đà dọc

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ đà ngang, đà dọc


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		10. Tháo dỡ cột đứng

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, dao, xà beng

		- Phương pháp tháo dỡ cột đứng


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		11. Vệ sinh khu vực làm việc

		- Gọn gàng, sạch sẽ

		- Cuốc, xẻng, chổi…

		- Yêu cầu vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Bỏ sót vị trí 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Tháo dỡ giàn giáo.


Tên công việc H03: Tháo dỡ giàn giáo định hình.


Mô tả công việc: Tháo dỡ giàn giáo định hình gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lưới bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, khung chân giáo, đế giáo đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		Ngày: 18/10/ 2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 trình tự tháo dỡ

		- Đúng qui trình tháo dỡ

		

		- Tác dụng của các bộ phận giàn giáo

		

		- Cẩn thận

		- Không xác định rõ trình tự



		2. Chuẩn bị dụng cụ, bảo hộ lao động.

		- Phù hợp với công việc tháo dỡ.

		- Búa, dao, xà cày


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Tác dụng của từng loại dụng cụ và bảo hộ lao động

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận

		- Thiếu, không phù hợp



		3. Chuẩn bị mặt bằng tập kết giáo

		- Đủ diện tích xếp vật liệu tháo dỡ

		- Cuốc, xẻng

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng

		- Quan sát.




		- Cẩn thận

		- Không đủ diện tích 



		4. Tháo dỡ lưới bảo vệ

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ lưới bảo vệ




		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		5. Tháo dỡ  sàn công tác.

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ mảng sàn công tác


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		5. Tháo dỡ thanh giằng chéo

		- An toàn  

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ thanh giằng chéo


- An toàn lao động 

		- Quan sát




		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		6. Tháo dỡ hệ thống liên kết giàn giáo với công trình

		- An toàn  

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, kìm cắt sắt, mỏ lết, búa…

		- Phương pháp tháo dỡ hệ thống liên kết giàn giáo với công trình


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		7. Tháo dỡ thang lên xuống

		- An toàn  

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, máy hàn

		- Phương pháp tháo dỡ thang lên xuống


- An toàn lao động 

		- Quan sát




		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		8. Tháo dỡ khung giáo

		- An toàn  

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ khung giáo


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		9. Vệ sinh khu vực làm việc

		- Gọn gàng, sạch sẽ

		- Cuốc, xẻng, chổi…

		- Yêu cầu vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận 

		- Bỏ sót vị trí 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Tháo dỡ giàn giáo.


Tên công việc H04: Tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp.


Mô tả công việc: Tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lưới bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, khóa giáo, đà ngang, đà dọc, cột đứng, chân đế giáo đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		Ngày : 18/10/ 2008


Người biên soạn: Đặng Quang Vinh.


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 trình tự tháo dỡ

		- Đúng qui trình tháo dỡ

		

		- Tác dụng của các bộ phận giàn giáo

		

		- Cẩn thận

		- Không xác định rõ trình tự



		2. Chuẩn bị dụng cụ, bảo hộ lao động.

		- Phù hợp với công việc tháo dỡ.

		- Búa, dao, xà cày


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Tác dụng của từng loại dụng cụ và bảo hộ lao động

		- Nhận dạng bằng trực quan.

		- Cẩn thận

		- Thiếu, không phù hợp



		3. Chuẩn bị mặt bằng tập kết giáo

		- Đủ diện tích xếp vật liệu tháo dỡ

		- Cuốc, xẻng

		- Phương pháp tổ chức mặt bằng

		- Quan sát.




		- Cẩn thận

		- Không đủ diện tích 



		4. Tháo dỡ lưới bảo vệ

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ lưới bảo vệ




		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		5. Tháo dỡ  sàn công tác.

		- Đúng trình tự


- Hạn chế hư hỏng vật liệu tháo dỡ


- An toàn

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa, kìm

		- Phương pháp tháo dỡ mảng sàn công tác


- An toàn lao động 

		- Quan sát

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		5. Tháo dỡ thanh giằng chéo

		- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ thanh giằng chéo


- An toàn lao động 

		- Quan sát


- Tháo khoá giáo




		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		6. Tháo dỡ hệ thống liên kết giàn giáo với công trình

		- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, kìm cắt sắt, mỏ lết, búa…

		- Phương pháp tháo dỡ hệ thống liên kết giàn giáo với công trình


- An toàn lao động 

		- Quan sát


- Tháo liên kết 




		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		7. Tháo dỡ thang lên xuống

		- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, búa rìu, máy hàn

		- Phương pháp tháo dỡ thang lên xuống


- An toàn lao động 

		- Quan sát


- Tháo khoá giáo




		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		8. Tháo dỡ khung giáo

		- An toàn 

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ khung giáo


- An toàn lao động 

		- Quan sát


- Tháo khoá giáo




		- Cẩn thận.

		- Không đúng trình tự


- Không an toàn lao động



		9. Vệ sinh khu vực làm việc

		- Gọn gàng, sạch sẽ

		- Cuốc, xẻng, chổi…

		- Yêu cầu vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát




		- Cẩn thận

		- Bỏ sót vị trí 








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.01 Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị.


Mô tả công việc: Sau khi thi công xong người thợ phải tiến hành làm sạch các dụng cụ đó như: cưa tay, bào tay, búa, ni vô, thước tầm; thu dọn dụng cụ máy móc và làm vệ sinh máy cưa, máy bào, ...

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Thu dọn dụng  cụ, máy móc.

		- Các dụng cụ, máy móc khi thi công xong phải được thu gom gọn  để làm vệ sinh sạch sẽ.

		- Cưa tay, bào tay, thước tầm.


- Máy cưa, máy bào ...

		- Vệ sinh môi trường.




		.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		2. Làm sạch dụng cụ cầm tay.

		- Sạch sẽ, không còn mùn cưa bám dính vào dụng cụ.

		- Cưa tay, bào tay, thước tầm - Nước, giẻ.




		- Vệ sinh môi trường.




		- Lau, rửa.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Không sạch.



		3. Làm sạch máy cưa, máy bào.

		- Sạch sẽ, không còn mùn cưa bám dính vào dụng cụ.

		- Máy cưa, máy bào.


- Nước, giẻ

		- Vệ sinh công nghiệp.


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Lau, rửa.

		- Cẩn thận.

		- Không sạch



		4. Tập kết, lưu kho dụng cụ, máy móc.

		- Đầy đủ, có phương án bảo quản, bảo vệ.

		- Cưa tay, bào tay, thước tầm.


- Máy cưa, máy bào ...

		Vệ sinh công nghiệp.


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Cẩn thận.

		- Không sạch



		5. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Giao tiếp.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.02. Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.


Mô tả công việc: Người công nhân khi làm việc trên cao phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn. Chấp hành nghiêm túc, đầy đủ các quy định, biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Mang đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		- Bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.

		- Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay...

		-  Bảo hộ lao động.

		

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận

		- Không mang đủ bảo hộ lao động.



		2. Đeo, thắt và móc dây an toàn đúng vị trí.

		- Đeo, thắt dây an toàn đúng cách, chắc chắn.


- Khi ở trên cao móc dây an toàn vào chỗ chắc chắn, ổn định, không  bị  vướng khi thi công.

		- Dây đeo an toàn.

		- Kỹ thuật thắt dây an toàn.

		- Thắt dây an toàn.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận

		- Thắt  không chắc chắn, móc vào chỗ không ổn định.



		3. Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Dụng cụ cầm tay.


- Máy đầm, ...

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Quan sát

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận

		- Chồng chéo.



		4. Kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống..

		- Trước khi lên giáo, đà giáo cốp pha phải kiểm tra chắc chắn, ổn định mới được lên.

		- Búa, đinh...

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Quan sát


- C ảm nhận sự ổn định bằng các giác quan

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận

		- Bỏ sót, không ổn định, chắc chắn.



		5. Di chuyển, đi lại, làm việc trên cao.

		- Di chuyển, đi lai trên cao phải quan sát, cẩn thận.


- Khi thi công phải đứng hoặc ngồi chắc chắn.

		

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Đi lại, lấy thăng bằng

		- Cẩn thận.

		- Không tập trung.



		6. Một số các quy định khác khi làm việc trên cao.

		- Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao.


- Không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

		- Có hộp, túi đựng dụng cụ cá nhân.

		- Khoa học kỹ thuật bảo hộ lao động.




		- Thực hiện nghiêm chỉnh các quy định chung.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Coi thường, không chấp hành tốt.



		7. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Giao tiếp.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.03. Thực hiện biện pháp an toàn về phòng, chống cháy nổ.


Mô tả công việc: Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ biện pháp phòng, chống, chữa cháy nổ. Gồm các bước sau:Thực hiện quy chế phòng chống cháy nổ. Trang bị cho phòng chống cháy nổ.Tổ chức hội thao diễn tập phòng chống cháy nổ. Chữa cháy nổ. Chứng giám sự cố cháy nổ.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 phòng chống cháy nổ.

		- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ.


- Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ.

		- Quần áo, mũ bảo hộ lao động cho công nhân làm việc trong môi trường dễ cháy nổ.


- Trang bị an toàn cho thiết bị làm việc trong môi trường dễ cháy nổ.

		- Kiến thức về trang bị bảo hộ lao động.

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

		·  Cẩn thận

		- Coi nhẹ công tác phòng và chữa cháy.



		2. Trang bị cho phòng chống cháy nổ.

		- Trang bị đầy đủ các thiết bị dụng cụ phòng chống cháy nổ.

		- Thùng nước, thùng cát, bình chữa cháy, thang, quấn áo bảo hộ phòng chống cháy nổ.

		- Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ.


- An toàn lao động và phòng chống cháy nổ.

		- Nhận biết công dụng của từng loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ.

		Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Nhầm lẫn công dụng của từng loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ.



		3. Tổ chức hội thao diễn tập phòng chống cháy nổ.

		- Mọi người liên quan đều phải tham gia thao diễn.


- Nắm được phương pháp phòng chống cháy nổ. 

		- Địa điểm thao diễn.


- Nội dung thao diễn.


- Các loại dụng cụ , thiết bị phục vụ thao diễn phòng chống cháy nổ.

		- Kiến thức về phòng chống cháy nổ.


- Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ.


- Kiến thức về an toàn phòng chống cháy nổ.

		- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ.

		- Cẩn thận

		- Hiện trường thao diễn không sát với thực tế.





		4. Chữa cháy nổ.

		- Cắt nhanh cầu dao điện nơi có cháy nổ.


- Chuyển người bị nạn ra khỏi khu vực cháy nổ nhanh và an toàn.


- Phát tín hiệu có cháy nổ cho người có trách nhiệm biết.


- Dùng phương tiện phòng chống cháy nổ dập tắt đám cháy.

		- Cầu dao điện.


- Phương tiện, dụng cụ để di chuyển người bị nạn.


- Điện thoại, loa đài, trống, kẻng báo động


- Dụng cụ thiết bị phòng chống cháy nổ.

		- Các phương pháp di chuyển người bị nạn ra khỏi vùng cháy nổ.


- Kiến thức về chống cháy nổ.

		- Sử dụng thành thạo cáng, băng ca và các dụng cụ thiết bị, dụng cụ chống cháy nổ.




		- Trách nhiệm, khẩn trương.

		- Không kịp thời.



		5. Chứng giám sự cố cháy nổ.

		- Có mặt tại thời gian, địa điểm xẩy ra cháy nổ.


- Hiện tượng và nguyên nhân của sự cố cháy nổ cho người kiểm tra biết.

		- Hiện trường xẩy ra cháy nổ tại phân xưởng.

		- Những điều cần nhớ trong khi cứu hộ người bị nạn.

		- Giao tiếp.

		·  Trung thực.

		- Không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.04. Sơ cứu người bị tai nạn lao động..


Mô tả công việc: Trong quá trình thi công, khi có người bị tai nạn lao động, ngay lập tức phải có các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn như: băng bó, cầm máu, hô hấp nhân tạo... Sau đó gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Giải  phóng  chướng  ngại  vật, đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn. 

		- Nhanh chóng đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. Để người bị tai nạn ở chỗ thoáng, bằng phẳng...

		- Xẻng, cuốc, xà beng, cáng...

		- Giải phóng mặt bằng.


- An toàn lao động.


- Sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Đánh giá chính xác quy mô, phạm vi và vùng ảnh hưởng của sự cố tai nạn.

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Để người bị tai nạn bị chấn thương lần hai.



		2. Lấy túi cứu thương để sơ cứu.

		- Túi cứu thương phải có đầy đủ bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh...

		- Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh...

		- Sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Biết vị trí để túi cứu thương.


- Phân loại dụng cụ, thuốc sơ cứu.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ sơ cứu.



		3. Tuỳ theo trường hợp bị tai nạn, lựa chọn phương án sơ cứu.

		- Phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.

		

		- Một số tai nạn lao động thông thường.


- Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Phân loại chấn thương đúng với tai nạn sảy ra.

		- Cẩn thận.

		- Phán đoán sai chấn thương.



		4. Sơ cứu người bị tai nạn.

		- Bị ngoại thương: ka rô cầm máu, băng bó cẩn thận. 


- Bị gãy xương: cầm máu, nẹp và băng bó.


- Bị nội thương: hô hấp nhân tạo để nạn nhân thở được.

		- Bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh, nẹp ...

		- Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.

		- Cách  ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo...

		- Cẩn thận.

		- Không cầm máu được.






		5. Gọi cấp cứu 115 hoặc gọi xe vận chuyển người bị tai nạn đến cơ sở y tế.

		- Khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Điện thoại.

		- Các số gọi khẩn cấp.

		- Gọi điện thoại.

		- Chính xác.

		- Sai số.



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.05. Sơ cứu người bị điện giật.


Mô tả công việc: Khi có người bị điện giật, phải nhanh chóng cắt nguồn điện, lôi người bị điện giật ra, đặt nạn nhân ở chỗ thoáng, nơi rộng quần áo rồi tiến hành hô hấp nhân tạo và gọi cấp cứu.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Cắt  nguồn điện.

		- Nhanh chóng cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

		- Gậy gỗ, giẻ khô hoặc găng tay.

		- Điện kỹ thuật.


- An toàn điện.

		- Đóng, ngắt điện.

		- Chính xác


- Cẩn thận.

		- Cắt không rứt khoát.



		2. Kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Dùng vật cách điện để lôi, kéo người bị điện giật ra.


- Nếu ở trên cao phải có biện pháp tránh gây chấn thương lần hai.

		- Gậy gỗ, giẻ khô hoặc găng tay.


- Thang, sào, đệm...

		- An toàn điện.

		- Sơ cứu người bị tai nạn.

		- Cẩn thận.

		- Vội, không có vật cách điện.



		3. Đặt nạn nhân ở chỗ thoáng.

		- Chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.

		- Đệm, chăn...

		- Cấp cứu người bị tai nạn về điện.

		- Sơ cứu người bị tai nạn.

		- Cẩn thận.


- Nhẹ nhàng

		- Không thoáng khí.



		4. Nới rộng quần áo.

		- Những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở.

		- Tay, dao hoặc kéo.

		- Cấp cứu người bị tai nạn về điện.

		- Sơ cứu người bị tai nạn.

		- Cẩn thận.

		- Quyên do vội.



		5. Hô hấp nhân tạo.

		- Thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		- Tay, mồm...

		- Cấp cứu người bị tai nạn về điện.

		- Sơ cứu người bị tai nạn.

		- Cẩn thận.


- Chính xác


- Kiên nhẫn

		- Không đúng kỹ thuật.



		6. Gọi cấp cứu.

		- Khẩn trương gọi điện cho y, bác sĩ đến để cấp cứu cho nạn nhân.

		- Điện thoại.

		- Số điện thoại cấp cứu 115.

		- Sử dụng điện thoại.

		- Nhanh chóng.

		- Sai số.



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.06. Vệ sinh môi trường lao động.


Mô tả công việc: Trước khi thi công, đang thi công , người công nhân luôn phải có ý thức vệ sinh môi trường lao động như: bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo; có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh. Kết thúc ca làm việc mặt bằng thi công phải được dọn sạch sẽ, gọn gàng.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kết vật tư, vật liệu, phế thải.

		- Vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định. Gọn gàng, sạch sẽ.

		- Đá, cát, xi măng, nước thi công.


- Trạc vữa...

		- Tổ chức thi công.




		- Bố trí mặt bằng thi công.

		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		2. Dựng lưới chắn bụi, bẩn gây ô nhiễm môi trường.

		- Lưới, bạt chắn bụi phải kín, không để bụi bẩn bay ra môi trường xung quanh gây ô nhiễm.

		- Lưới chắn, bạt chắn...




		- Vệ sinh môi trường.


- An toàn lao động.




		- Lắp dựng rào chắn, căng bạt.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không kín, không an toàn.



		3. Lên phương án xử lý nước thải.

		-.Nước thải cần được xử lý theo tiêu chuẩn VN, trước khi xả ra môi trường.

		- Các thiết bị, nguyên lý xử lý nước thải.

		- Vệ sinh môi trường, nước thải.




		

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Nước thải chưa được xử lý triệt để.



		4. Thực hiện một số biện pháp vệ sinh môi trường khác.

		- Đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.

		- Các trang thiết bị, dụng cụ về vệ sinh môi trường.

		- Vệ sinh môi trường.  


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Đảm bảo vệ sinh môi trường.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Thực hiện không đầy đủ.



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.07. Kiểm tra an toàn các thiết bị.


Mô tả công việc: Trước khi tiến hành thi công, sử dụng các trang thiết bị, máy móc phải tiến hành kiểm tra về: nguyên lý hoạt động của các bộ phận cơ khí, an toàn điện, ... xem có hư hỏng, trục trặc không để điều chỉnh và sửa chữa kịp thời.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 sơ bộ tổng thể các thiết bị, máy móc thi công.

		- Tất cả các bộ phận của thiết bị, máy phải được kiểm tra trước khi sử dụng. Phải đảm bảo k ỹ thuật.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít...

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động các thiết bị, máy móc..




		- Phán đoán các tình huống hư hỏng của thiết bị, máy .

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		2. Kiểm tra sự hoạt động về cơ khí của thiết bị, máy.

		- Các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường..

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít...

		- Nguyên lý cơ khí...




		- Sửa chữa nhỏ, bảo dưỡng máy, thiết bị..

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc, tỷ mỷ..

		- Khô mỡ, bị kẹt....



		3. Kiểm tra về an toàn điện.

		- Dây dẫn điện, các phụ kiện điện phải được đấu lắp chắc chắn, cách điện tốt. Điện không bị dò gỉ ra thiết bị, máy.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, bút thử điện, băng dính điện...

		- Kỹ thuật điện.


- An toàn điện.




		- Xử lý sự cố điện..

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Điện bị mát ra vỏ máy..



		4. Đóng điện, vận hành thử thiết bị, máy có hoạt động bình thường không.

		- Khi đóng điện, vận hành thiết bị, máy. phải chạy chơn chu. điện không mát, mô ve, chập, cháy.

		- Cầu dao, ổ cắm..

		- Nguyên lý hoạt động của máy, thiết bị..

		- Nghe, phán đoán.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Máy, hoạt động không bình thường.



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


Tên công việc: I.08. Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.


Mô tả công việc: Trước khi làm việc phải hướng dẫn công nhân kiểm tra đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, kiểm tra các công việc có liên quan như cốp pha – đà giáo, cốt thép, an toàn điện và một số các quy định khác về  công tác an toàn lao động.

		Ngày: 31/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Thị Hòa


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Hướng dẫn, nhắc nhở mang đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		- Bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.




		- Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay...

		-  Bảo hộ lao động.

		- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng ...

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Không mang đủ bảo hộ lao động.



		2. Hướng dẫn đeo, thắt và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Đeo, thắt dây an toàn đúng cách, chắc chắn.


- Khi ở trên cao móc dây an toàn vào chỗ chắc chắn, ổn định, không  bị  vướng khi thi công.

		- Dây đeo an toàn.

		- Kỹ thuật thắt dây an toàn.

		- Phương pháp thắt dây an toàn.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Thắt  không chắc chắn, móc vào chỗ không ổn định.



		3. Nhắc nhở, hướng dẫn bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Dụng cụ cầm tay.


- Máy đầm...

		- Tổ chức thi công.


- Vận hành máy thi công.


- An toàn điện.

		- Bố trí vật tư, dụng cụ.


- Cách điện cho máy móc với cốt thép và người.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Chồng chéo.



		4. Nhắc nhở việc kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép...

		- Trước khi lên giáo, đà giáo cốp pha phải kiểm tra chắc chắn, ổn định mới được lên.

		- Búa, đinh...

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra giàn giáo, cốp pha, đà giáo, cốt thép...

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Bỏ sót.



		5. Nhắc nhở việc đi lại, làm việc trên cao.

		- Di chuyển, đi lai trên cao phải quan sát, cẩn thận.


- Khi thi công phải đứng hoặc ngồi chắc chắn.

		

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Di chuyển, móc dây an toàn...

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Không tập trung.



		6. Nhắc nhở một số các quy định khác.

		- Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao.


- Không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

		- Có hộp, túi đựng dụng cụ cá nhân.

		- Các văn bản, quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Chấp hành nghiêm túc các quy định.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận, đầy đủ.

		- Coi thường, không chấp hành tốt.



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: K. Thực hiện công việc liên quan.

		Ngày: 31/10/2008



		Tên công việc: K.01. Lắp đặt cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản  

		Người biên soạn: Tạ Văn Phấn



		Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, xác định vị trí lắp đặt, lắp đặt kiểm tra. 

		Người thẩm định:





		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, lỗi thường gặp



		1. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị 

		- Bản vẽ 


- Đủ  thiết bị ,dụng cụ lắp đặt cốt thép. 


- Thép đảm bảo chất lượng.

		- Thiết bị, dụng cụ. 


- Đủ thép các loại.


- Giàn giáo 

		- Công dụng của dụng cụ, thiết bị cầm tay.




		- Phân biệt, lựa chọn 




		- Cẩn thận

		- Dụng cụ, thiết bị không phù hợp.






		2.  Xác định vị trí lắp đặt.

		- Đúng vị trí bản vẽ thi công.

		- Thước mét, quả dọi, bút dấu, nivô


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp xác định vị trí. 




		- Tính toán.


-  An toàn lao động. 

		- Cẩn thận.




		- Không chính xác. 



		3. Lắp đặt cốt thép cấu kiện bê tông đơn giản.

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật.




		- Thép, dây buộc. 


- Móc buộc, thước mét, búa.


- Giàn giáo.


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép


-  An toàn lao động.

		- Buộc thép, nối thép.




		- Cẩn thận, có trách nhiệm

		- Sai lệch vị trí, mối buộc không chắc.



		4. Kiểm tra

		- Đúng vị trí, kích thước.


- Đảm bảo số lượng, chất lượng. 

		- Bản vẽ.


- Thước mét, thước kẹp.




		- Phương pháp kiểm tra.




		- Đo kiểm.




		- Trung thực

		- Bỏ sót, không nghiêm túc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: K. Thực hiện công việc liên quan.


Tên công việc: K.02: Xây chèn


Mô tả công việc:  Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ, thiết bị, xây chèn các vị trí, kiểm tra, bàn giao .

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 vật liệu, dụng cụ, thiết bị

		- Đầy đủ và phù hợp với công việc.

		- Thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô…


- Gạch, vữa

		- Công dụng của dụng cụ, thiết bị cầm tay.




		- Phân biệt, lựa chọn 




		- Cẩn thận

		- Dụng cụ, thiết bị không phù hợp.






		2. Xây chèn các vị trí

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô…


- Gạch, vữa



- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp xây 


- An toàn lao động




		- Căng dây, thả dọi

		- Nhiệt tình, cẩn thận

		- Sai  trí vị trí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		3. Kiểm tra, bàn giao

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Đo kiểm

		- Cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không chắc chắn, kín khít, 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: K. Thực hiện công việc liên quan.


Tên công việc: K.03. Hàn hồ quang đính các chi tiết trong lắp dựng.


Mô tả công việc: Thực hiện  được mối hàn nối đính tại vị trí hàn bằng máy hàn hồ quang tay

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn ...


- Máy hàn hồ quang tay


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy hàn.

		- Phân biệt, lựa chọn

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		2.Chọn chế độ hàn đính

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn đính. 


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Công nghệ hàn hồ quang tay.


- An toàn lao động




		- Điều chỉnh chế độ hàn phù hợp.




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		3. Hàn đính định vị một bên

		- Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- An toàn lao động




		- Chọn chế độ hàn đính cho phù hợp




		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá đính không đạt yêu cầu






		4. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Thước lá. 


- Dưỡng kiểm tra .


- Chi tiết hàn


- Chất dung môi, chất thẩm thấu .


- Máy siêu âm, tia X

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Quan sát.

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo.


Tên công việc: L.01. Nhận kế hoạch thi công


Mô tả công việc: Nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khối lượng công việc

		- Chính xác, đầy đủ.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Phiếu giao kế hoạch


- Giấy, bút, máy tính

		- Phương pháp tính tiên lượng

		- Tính toán.

		- Cẩn thận

		- Xem không kỹ



		2. Xem xét thời gian thực hiện 

		- Chính xác, đầy đủ.

		- Biểu đồ tiến độ.


- Phiếu giao kế hoạch


- Giấy, bút, máy tính

		- Lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Phân tích, tổng hợp.




		- Cẩn thận

		- Xem không kỹ



		3. Xem xét số công thực hiện công việc  

		- Chính xác, đầy đủ.

		- Biểu đồ nhân lực


- Phiếu giao kế hoạch


- Giấy, bút, máy tính 

		- Lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Phân tích, tổng hợp.




		- Cẩn thận

		- Xem không kỹ



		4. Xem xét nguồn vật liệu




		- Chính xác, đầy đủ.

		- Biểu đồ cung cấp vật liệu


- Phiếu giao kế hoạch


- Giấy, bút, máy tính 

		- Lập kế hoạch cung cấp vật liệu.

		- Phân tích, tổng hợp.




		- Cẩn thận

		- Xem không kỹ



		5. Xem xét trang thiết bị thi công.




		- Chính xác, đầy đủ.

		- Biểu đồ cung cấp trang thiết bị


- Phiếu giao kế hoạch


- Giấy, bút, máy tính 

		- Lập kế hoạch cung cấp trang thiết bị.

		- Phân tích, tổng hợp.




		- Cẩn thận

		- Xem không kỹ



		6. Trao đổi và ký nhận phiếu giao kế hoạch

		- Kiểm tra đầy đủ lần cuối trước khi nhận.




		- Phiếu bàn giao, bút




		- Lập phiếu giao nhận kế hoạch

		- Giao tiếp.




		- Nghiêm túc.




		- Qua loa.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo.


Tên công việc: L02. Lập kế hoạch tiến độ thi công công việc.


Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc . Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong khoảng thời gian nhất định.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 và các tài liệu liên quan 

		

		

		

		

		

		- Xem A01



		2. Tính toán lại khối lượng cần thực hiện.

		- Đầy đủ, chính xác.

		- Bản vẽ chi tiết.


- Giấy, bút, máy tính tay

		- Cấu tạo cốp pha, giàn giáo.

		- Phân tích.


- Tính toán.




		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận

		- Bỏ sót, sai khối lượng.



		3. Dự trù  số lượng thợ cho từng công việc.

		- Đúng và đủ loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.

		- Giấy, bút, máy tính tay

		- Tổ chức sử dụng lao động.

		- Phân tích.


- Tính toán

		- Cẩn thận.

		- Không phù hợp






		4.  Dự trù vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị  cho từng công việc.

		- Đúng và đủ vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị phù hợp với từng công việc cụ thể.

		- Giấy, bút, máy tính tay

		- Tổ chức sử dụng vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị

		- Phân tích.


- Tính toán

		- Cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp.



		5. Lập bảng tiến độ thi công.

		- Đầy đủ, hợp lý về trình tự, thời gian thi công của các công việc

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Lập kế hoạch tiến độ thi công.




		- Phân tích.


- Tính toán

		- Cẩn thận

		- Không hợp lý.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo.


Tên công việc: L03. Bố trí nhân lực các vị trí thi công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí thợ phụ, thợ chính cho từng bước thực hiện công việc.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kế hoạch tiến độ thực hiện công việc

		

		

		

		

		

		Xem công việc  I01.



		2. Bố trí  nhân lực gia công cốp pha. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ, khối lượng và tiến độ công việc.

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức sử dụng lao động


- An toàn lao động.

		- Tổ chức


- Điều hành




		- Khách quan




		- Không phù hợp



		3. Bố trí nhân lực vận chuyển cốp pha. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ, khối lượng và tiến độ công việc.


- Phù hợp với phương tiện vận chuyển

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức sử dụng lao động


- An toàn lao động.

		- Tổ chức


- Điều hành




		- Khách quan




		- Không phù hợp



		4. Bố trí nhân lực cho lắp dưng  cốp pha. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ, khối lượng và tiến độ công việc.




		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức sử dụng lao động


- An toàn lao động.

		- Tổ chức


- Điều hành




		- Khách quan




		- Không phù hợp



		5. Bố trí nhân lực cho lắp dưng giàn giáo 

		- Phù hợp với năng lực người thợ, khối lượng và tiến độ công việc.




		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức sử dụng lao động


- An toàn lao động.

		- Tổ chức


- Điều hành




		- Khách quan




		- Không phù hợp



		6. Bố trí nhân lực cho tháo dỡ  cốp pha, giàn giáo 

		- Phù hợp với năng lực người thợ, khối lượng và tiến độ công việc.




		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức sử dụng lao động


- An toàn lao động.

		- Tổ chức


- Điều hành




		- Khách quan




		- Không phù hợp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo. 


Tên công việc: L04. Giám sát thực hiện các công việc


Mô tả công việc: Căn cứ vào kế hoạch thi công cử người theo dõi hoạt động thi công của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Giám sát nhân lực thực hiện công việc

		- Đúng, đủ số lượng loại thợ thực hiện công việc.




		- Biểu đồ tổng hợp nhân lực

		- Quản lý tổ chức




		- Quan sát


- So sánh




		- Nghiêm túc.


- Có tinh thần trách nhiệm

		- Chủ quan, lơ là



		2. Giám sát thực hiện tiến độ thi công

		- Thi công đúng tiến độ.

		- Biểu đồ tiến độ thi công

		- Quản lý tổ chức




		- Quan sát


- So sánh




		- Nghiêm túc.


- Có tinh thần trách nhiệm

		- Chủ quan, lơ là



		3. Giám sát sử dụng vật tư, vật liệu

		- Đủ, đúng chủng loạivật tư, vật liệu khi sử dụng

		- Bảng thống kê vật tư, vật liệu

		- Quản lý tổ chức




		- Quan sát


- So sánh




		- Nghiêm túc.


- Có tinh thần trách nhiệm

		- Chủ quan, lơ là



		4. Giám sát chất lượng sản phẩm 

		- Sản phẩm đảm bảo chất lượng

		- Dụng cụ đo kiểm

		- Quản lý tổ chức




		- Quan sát


- So sánh




		- Nghiêm túc.


- Có tinh thần trách nhiệm

		- Chủ quan, lơ là



		5. Giám sát thực hiện an toàn lao động.

		- Đảm bảo an toàn lao động.

		- Sổ ghi chép.

		- Bảo hộ và an toàn lao động.

		- Quan sát.


- Kiểm tra

		- Nghiêm túc.


- Có tinh thần trách nhiệm

		- Chủ quan, lơ là



		6. Báo cáo thực hiện công việc

		- Báo cáo đầy đủ, chính xác




		- Sổ sách, nhật ký

		- Quy phạm, quy chế.

		- Giao tiếp.

		- Nghiêm túc.


- Có tinh thần trách nhiệm

		- Phản ánh chưa chính xác





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo. 


Tên công việc: L05. Kiểm tra nghiệm thu  nội bộ cốp pha, giàn giáo 


Mô tả công việc: Cốp pha, giàn giáo sau khi lắp dựng xong phải kiểm tra về tim, cốt, cao độ, hình dáng, vị trí, kích thước, độ ổn định, độ phẳng, độ kín khít, các chi tiết chôn ngầm đặt sẵn, chống dính cho cốp pha .

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 vị trí, hình dáng, kích thước

		- Đúng vị trí, hình dáng, kích thước

		- Thước mét, dây dọi, dây căng, ni vô, …

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Đo, thả dọi

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Bỏ sót những chỗ khó kiểm tra



		2. Kiểm tra độ ổn định của cốp pha, giàn giáo

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Búa, thước

		- Phương pháp kiểm tra.

		- Quan sát


- Cảm nhận bằng các giác quan

		- Cẩn thận, nghiêm túc.

		- Bỏ sót những chỗ khó kiểm tra



		3. Kiểm tra độ phẳng, độ kín khít  

		- Mối ghép phẳng, kín khít

		- Thước tầm

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


.

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Bỏ sót những chỗ khó kiểm tra



		4. Kiểm tra chi tiết đặt ngầm 

		- Đúng vị trí kỹ thuật theo thiết kế.

		- Bản vẽ, thước mét

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Đo 

		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Bỏ sót chi tiết khó kiểm tra



		5. Kiểm tra mặt chống dính cốp pha

		- Đảm bảo yêu cầu về chống dính

		

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát




		- Cẩn thận, nghiêm túc

		- Bỏ sót những chỗ khó kiểm tra



		6. Bàn giao công việc

		- Đúng thủ tục.

		- Giấy bút, phiếu bàn giao. 

		- Ghi chép tổng hợp.

		- Giao tiếp

		- Nghiêm túc,

		- Không rõ ràng





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo. 


Tên công việc: L.06. Đề xuất biện pháp xử lý tình huống chậm tiến độ thi công


Mô tả công việc: Căn cứ vào kế hoạch thi công nếu thấy chậm so với tiến độ dự kiến đề xuất biện pháp xử lý kịp thời để đảm bảo thời gian hoàn thành các công việc.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Viết báo cáo tình hình chậm tiến độ

		- Báo cáo đầy đủ, chính xác. 

		- Giấy, bút

		- Soạn thảo văn bản




		- Tổng hợp, phân tích,  đánh giá. 

		- Trung thực, cẩn thận

		- Chưa đầy đủ.



		2. Báo với ban chỉ huy công trình

		- Kịp thời

		- Bản báo cáo


- Kế hoạch được giao




		

		- Giao tiếp

		- Trung thực

		



		3. Đề xuất biện pháp xử lý

		- Đúng quy trình quy phạm, phù hợp và đảm bảo đúng tiến độ.

		

		- Kế hoạch tiến độ, biểu đồ nhân lực, biểu đồ cung ứng vật tư.


- Tổ chức thi công.

		- Giao tiếp




		- Nghiêm túc

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo. 


Tên công việc: L.07.  Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.


Mô tả công việc: Rà soát thực hiện công việc, viết báo cáo kết quả thực hiện công việc với ban chỉ huy và nêu kiến nghị, đề xuất ý kiến.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Rà soát thực hiện công việc

		- Đúng trình tự công việc

		- Giấy bút, hồ sơ thiết kế.


- Các tài liệu liên quan. 

		- Tổ chức sản xuất.

		- Phân tích, tổng hợp

		- Cẩn thận

		- Bỏ sót đầu việc 



		2. Viết báo cáo kết quả thực hiện công việc 

		- Đầy đủ, chính xác công việc đã hoàn thành. 

		- Giấy bút, các biên bản đã bàn giao.

		- Soạn thảo văn bản




		- Phân tích tổng hợp.

		- Cẩn thận

		- Bỏ sót đầu việc



		3. Báo cáo với ban chỉ huy công trình

		- Đúng kế hoạch, đúng yêu cầu.

		- Hồ sơ báo cáo.

		

		- Giao tiếp

		- Nghiêm túc

		- Chưa mạnh dạn



		4. Kiến nghị, đề xuất ý kiến

		- Đúng, phù hợp với từng công việc cụ thể.

		

		- Tổ chức hoạt động sản xuất. 

		- Phân tích


- Tổng kết so sánh.

		- Mạnh dạn 

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: L. Tổ chức thi công cốp pha – giàn giáo. 


Tên công việc: L.08.  Trực cốp pha trong quá trình đổ bê tông

Mô tả công việc: Trong quá trình thi công bê tông, người trực cốp pha thường xuyên có mặt ở mọi vị trí đổ bê tông, xử lý cốp pha bị biến dạng, cây chống không ổn định.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Đặng Thành Công 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu

		- Đầy đủ, đúng chủng loại.

		- Búa rìu, xà cầy


- Đinh, nêm, văng, giằng, cây chống, … 

		- Tính năng, công dụng các loại dụng cụ, trang thiết bị

		- Lựa chọn dụng cụ.

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ, không phù hợp.



		2. Kiểm tra hình dáng, độ ổn định của cốp pha, đà giáo ở mọi vị trí đổ bê tông

		- Thường xuyên quan sát các vị trí đổ bê tông

		- Bảo hộ lao động.


- Búa rìu, xà cầy


- Đinh, nêm, văng, giằng, cây chống, …

		- Phương pháp kiểm tra

		- Quan sát


- Sửa chữa.




		- Cẩn thận.

		- Không thường xuyên có mặt.


- Xử lý không kịp thời



		3. Xử lý khi cốp pha bị biến dạng.

		- Cốp pha trở về đúng vị trí và ổn định, chắc chắn.

		- Búa rìu, xà cày


- Đinh, văng, nẹp, giằng, chống xiên

		- Phương pháp xử lý sự cố cốp pha bị biến dạng.

		- Quan sát


- Sửa chữa.




		- Cẩn thận.


- Kiên trì

		- Lúng túng khi xử lý.



		4. Xử lý cây chống không ổn định.

		- Cây chống trở về ổn định, chắc chắn

		- Búa, đinh, xà cày


- Nêm, cây chống, giằng.

		- Phương pháp xử lý sự cố cây chống không ổn định.

		- Quan sát


- Sửa chữa.




		- Cẩn thận.


- Kiên trì

		- Lúng túng khi xử lý.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.01. Học tập các chế độ chính sách lao động


Mô tả công việc: Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chế độ chính sách lao động.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung học tập

		- Tài liệu học tập đầy đủ


- Tài liệu học tập bám sát nội dung học tập

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		



		2. Học tập các chế độ chính sách lao động

		- Tham gia đầy đủ, nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ, chính xác nội dung học tập.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Cá nhân không coi trọng kiến thức này.



		3. Liên hệ bản thân

		- Kiến thức mà khoá học cung cấp


- Chế độ chính sách lao động mà cá nhân và đồng nghiệp đang được hưởng.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Trung thực


- Vô tư

		- Áp dụng không đúng, máy móc các chế độ vào bản thân và đồng nghiệp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.02. Tổng kết rút kinh nghiệm


Mô tả công việc: Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chế độ chính sách lao động.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp kiến thức khoá học

		- Lĩnh hội đầy đủ kiến thức mà môn học cung cấp.


- Tổng hợp kiến thức đã có liên quan đến nội dung khóa học

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có. 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		-Trung thực


- Vô tư

		Phân tích vấn đề chưa sâu sắc, hoặc không sát với nội dung khoá học



		2. Rút kinh nghiệm

		- Lĩnh hội đầy đủ kiến thức mà môn học cung cấp.


- Phân tích đúng đắn nội dung chế độ chính sách lao động.


- Phát hiện và sửa chữa những quan điểm, nội dung chưa đúng về chế độ chính sách lao động

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có. 


- Kiến thức về chính sách chế độ mà bản thân và đồng nghiệp đang thực hiện. 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		-Trung thực


- Vô tư

		



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.03. Trao đổi với đồng nghiệp


Mô tả công việc: Tổng hợp kiến thức nội dung khoá học tập, phân tích vấn đề, rút kinh nghiệm bản thân.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp

		- Có kiến thức đúng và đủ về chế độ chính sách lao động.


- Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp.

		- Tài liệu




		- Kiến thức chế độ chính sách lao động.




		- Nghe


-  Phân tích


- Diễn đạt

		- Trung thực


- Cầu thị

		- Tiếp nhận ý kiến của đồng nghiệp một cách phiến diện, không đầy đủ



		2. Trao đổi cùng đồng nghiệp

		- Có kiến thức đúng và đủ về chế độ chính sách lao động.


- Phân tích được cái đúng, cái sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Tài liệu




		- Kiến thức chế độ chính sách lao động.


- Các kiến thức xã hội liên quan

		- Phân tích


- Diễn đạt

		-Trung thực


- Cầu thị

		- Diến đạt không rõ ràng, hoặc chưa đầy đủ hoặc chưa có tính thuyết phục.



		3. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Giao tiếp.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.04. Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới


Mô tả công việc: Trên cơ sở kiến thức đã lĩnh hội được, lắng nghe, trao đổi cùng đồng nghiệp nhằm cập nhật và áp dụng công nghệ mới tại cơ sở.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện kỹ thuật công nghệ mới

		- Theo dõi kịp thời trên các phương tiện thông tin đại chúng và các phương tiện khác về kỹ thuật, công nghệ mới.

		- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Khả năng phân tích về kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.




		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích




		· Cầu tiến


· Ham học hỏi

		- Tiếp nhận thông tin không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật công nghệ mới tại cơ sở.

		- Phân tích được ưu nhược điểm của ký thuật, công nghệ mới.


- Phân tích được tính khả thi và phạm vi ứng dụng của ký thuật, công nghệ mới.

		- Tài liệu


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Khả năng phân tích về kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.


- Thực trạng kỹ thuật công nghệ tại cơ sở.

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích


- Diễn đạt

		· Trung thực


- Cầu thị

		- Phân tích chưa đúng về tính khả thi hoặc thực trạng tại cơ sở. 



		3. Cập nhật và áp dụng

		- Căn cứ mức độ của tính khả thi, để áp dụng linh hoạt tại cơ sở.


- Phát huy tính sáng tạo, khả năng phân tích trong việc áp dụng kỹ thuật công nghệ mới tại cơ sở.

		- Tài liệu


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Kiến thức chuyên ngành.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan

		- Kỹ năng nghề chuyên ngành


- Tính sáng tạo.


- Kỹ năng hiện thực hoá lý luận.

		- Tâm huyết với nghề.

		- Chủ quan trước mức độ phức tạp của kỹ thuật công nghệ mới.



		4. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.05. Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan


Mô tả công việc: Tiếp nhận công việc, phân tích các đối tượng liên quan tới công việc, liên hệ giải quyết mối quan hệ nhằm thực hiện hiệu quả và nhanh chóng công việc đã nhận. 

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công việc

		- Tiếp nhận đầy đủ chính xác công việc về: nội dung, tiến độ, yêu cầu kỹ thuật…

		- Tài liệu liên quan đến công việc


- Trang thiết bị vật tư liên quan đến công việc.

		- Kiến thức chuyên ngành 


- Kiến thức giao tiếp


- Kiến thức liên quan




		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích




		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Tiếp nhận thông tin về công việc không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích nội dung công việc

		- Phân tích được nội dung công việc, thấy được mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan.

		- Tài liệu liên quan đến công việc




		- Kiến thức chuyên ngành 


- Kiến thức giao tiếp




		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích


- Diễn đạt

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Phân tích chưa hết mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan 



		3. Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan

		- Thiết lập được mối quan hệ với các bộ phận liên quan cần thiết cho công việc.

		- Tài liệu




		- Kiến thức chuyên ngành.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan

		- Phân tích


- Diễn đạt

		- Nghiêm túc


- Hoà nhã với đồng nghiệp

		



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.06. Đào tạo người mới vào nghề

Mô tả công việc: Phát hiện, bồi dưỡng, hướng dẫn kiến thức chuyên ngành và kiến thức khác cho thợ bậc dưới. 

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện hoặc tiếp nhận công tác bồi dưỡng thợ bậc dưới.

		- Tiếp nhận công tác đào tạo, bồi dưỡng cho thợ bậc dưới.

		- Quyết định hoặc tài liệu liên quan

		- Kiến thức chuyên ngành


- Các kiến thức xã hội khác

		- Giao tiếp


- Diễn đạt

		- Hoà nhã


- Ân cần

		



		2. Kiểm tra, đánh giá trình độ chuyên môn

		- Đánh giá đúng thực chất trình độ chuyên môn của thợ bậc dưới


- Phân tích được điểm yếu, thế mạnh của thợ bậc dưới

		- Tài liệu kỹ thuật chuyên ngành

		- Kiến thức chuyên ngành


- Các kiến thức xã hội khác

		- Giao tiếp


- Diễn đạt


- Phân tích


- Nhận xét đánh giá

		- Hoà nhã


- Trung thực




		- Tư tưởng thiên vị hoặc hẹp hòi…



		3. Hướng dẫn, đào tạo, bồi dưỡng cho thợ bậc dưới

		- Phân tích được điểm yếu, thế mạnh của thợ bậc dưới


- Phát huy thế mạnh, khắc phục điểm yếu, nâng cao được trình độ chuyên môn

		- Tài liệu kỹ thuật chuyên ngành

		- Kiến thức chuyên ngành


- Các kiến thức xã hội khác

		- Giao tiếp


- Diễn đạt


- Phân tích


· 

		- Hoà nhã


- Ân cần

		



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.07. Tham gia lớp tập huấn chuyên môn


Mô tả công việc: Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chuyên môn.. 

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung học tập chuyên môn

		- Tài liệu học tập đầy đủ


- Tài liệu học tập bám sát nội dung học tập

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản  về chuyên môn cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		



		2. Học tập chuyên môn

		- Tham gia đầy đủ, nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ, chính xác nội dung học tập.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản  về chuyên môn cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Cá nhân không coi trọng kiến thức này.



		3. Liên hệ bản thân

		- Phân tích được điểm yếu và thế mạnh về chuyên môn của bản thân


- Phát huy được thế mạnh, khắc phục được điểm yếu về công tác chuyên môn của bản thân.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản  về chuyên môn cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Trung thực


- Vô tư


- Cầu tiến

		- Áp dụng không đúng, hoặc máy móc các kiến thức chuyên môn vào bản thân 



		4. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Sổ sách, bút.


- Viết phiếu bàn giao.

		- Cách lập phiếu bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.


- Kỹ thuật chuyên môn.

		- Lập phiếu bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: M. Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc: M.08. Tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc.


Mô tả công việc: Đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng kí, thực hiện tốt công các chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc… 

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: Tạ Văn Phấn 


Người thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 giá trình độ chuyên môn của bản thân

		- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Kiến thức chuyên môn

		- Phân tích


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Đánh giá chưa đúng chưa đủ yêu cầu chuyên môn của cuộc thi



		2. Đăng ký dự thi

		- Đọc kỹ càng các yêu cầu chuyên môn và các yêu cầu khác mà cuộc thi yêu cầu.


- Đăng kí dự thi

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Kiến thức chuyên môn


- Kiến thức xã hội khác

		- Phân tích


- Đánh giá

		- Cầu tiến


- Nghiêm túc

		- Do dự, không quyết đoán



		3. Thực hiện công tác chuẩn bị

		- Chuẩn bị tốt chuyên môn.


- Chuẩn bị tốt dụng cụ, trang thiết bị, vật tư dự thi.

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi.


- Trang thiết bị, vật tư dự thi.

		- Kiến thức chuyên môn


- Kiến thức xã hội khác

		

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		



		4. Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc…

		- Kết quả cuộc thi
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QUÁ TRÌNH XÂY DỰNG: 



Được sự phân công của Bộ Xây dựng, trường Cao đẳng Xây dựng số 1 tiến hành chủ trì việc xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia từ ngày 02 tháng 10 năm 2008 cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường Cao đẳng Xây dựng công trình Đô thị, Trường Trung học xây dựng số 4 và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia.



Các Tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Nghề Cốp pha – Giàn giáo bao gồm: 12 nhiệm vụ và 90 công việc Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiêu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. Ngày 14 và 15/11 hội thảo lần thứ 3 để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.



Từ ngày 16/11/2008 tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Đến ngày 29 và 30/11 hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Ngày 1/12/2008 tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Ngày 15 và 16/12/2008 Hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Từ 16/12 chỉnh sửa đến 30/12 hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.



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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		Ths. Nguyễn Đức Hiểu

		Phó hiệu trưởng, Trường THXD số 4 – Phó chủ nhiệm;



		3.

		Ths. Nguyễn Thị Hoà

		Trưởng Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1 – Phó chủ nhiệm;



		4. 

		Ths. Phạm Quốc Hoàn

		Trưởng phòng Đào tạo, Trường CĐXD số 1 – Uỷ viên thư ký;



		5.

		Ths.Tạ Văn Phấn

		Phó trưởng Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		6.

		KS. Đỗ Hữu Thực

		Giám đốc TT Tư vấn xây dựng, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		KTS. Đặng Thành Công

		Phó phòng QLHSSV, Trường CĐXD số 1- Uỷ viên;



		8.

		KS. Nguyễn Văn Khánh

		Trưởng khoa Đào tạo nghề - Trường THXD số 4 - Ủy viên



		9. 

		KS. Nguyễn Quang Huy

		Đội trưởng Công ty CP đầu tư xây dựng và lắp máy TMC - Uỷ viên;



		10.

		KS. Ngô Gia Khánh

		Phó giám đốc Công ty CAGICO - Uỷ viên.





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





DANH MỤC CÁC CÔNG VIỆC THEO CÁC BẬC TRÌNH ĐỘ 


KỸ NĂNG NGHỀ


Tên nghề: Cốp pha – Giàn giáo


Mã số nghề: 0580202

		SỐ 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 thi công.

		

		

		

		

		



		1

		A.01

		Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan.

		

		

		X

		

		



		2

		A.02

		Chuẩn bị mặt bằng thi công.

		

		

		X

		

		



		3

		A.03

		Chuẩn bị vật tư, vật liệu

		

		

		X

		

		



		4

		A.04

		Phân công, bố trí nhân lực thi công.

		

		

		X

		

		



		5

		A.05

		Chuẩn bị nguồn cung cấp điện.

		

		X

		

		

		



		6

		A.06

		Thực hiện công tác an toàn.

		X

		

		

		

		



		7

		A.07

		Xác định vị trí lắp dựng kết cấu.

		

		X

		

		

		



		8

		A.08

		Vận chuyển côp pha, giàn giáo

		X

		

		

		

		



		9

		A.09

		Chống dính cho ván khuôn

		X

		

		

		

		



		

		B

		Gia công cốp pha gỗ.

		

		

		

		

		



		10

		B.01

		Gia công tấm khuôn.

		

		X

		

		

		



		11

		B.02

		Gia công  đà đỡ.

		

		X

		

		

		



		12

		B.03

		Gia công cột chống.

		

		X

		

		

		



		13

		B.04

		Gia công nêm.

		X

		

		

		

		



		14

		B.05

		Gia công gông.

		

		X

		

		

		



		15

		B.06

		Gia công thanh giằng và nẹp.

		X

		

		

		

		



		

		C

		Lắp dựng cốp pha gỗ.

		

		

		

		

		



		16

		C.01

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho móng.

		

		X

		

		

		



		17

		C.02

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm giằng móng.

		

		X

		

		

		



		18

		C.03

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho tường.

		

		X

		

		

		



		19

		C.04

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho cột.

		

		X

		

		

		



		20

		C.05

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho cầu thang.

		

		

		X

		

		



		21

		C.06

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho lanh tô, ô văng, giằng tường.

		

		X

		

		

		



		22

		C.07

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho cuốn.

		

		

		X

		

		



		23

		C.08

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm độc lập.

		

		X

		

		

		



		24

		C.09

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho dâm sàn  liền khối.

		

		X

		

		

		



		25

		C.10

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái vòm.

		

		

		X

		

		



		26

		C.11

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho Sê nô.

		

		

		X

		

		



		27

		C.12

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho cấu kiện bê tông đúc sẵn.

		

		X

		

		

		



		28

		C.13

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho bể chứa.

		

		X

		

		

		



		29

		C.14

		Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái dốc.

		

		

		X

		

		



		

		D

		Lắp dựng cốp pha định hình.

		

		

		

		

		



		30

		D.01

		Lắp dựng cốp pha định hình cho móng.

		

		X

		

		

		



		31

		D.02

		Lắp dựng cốp pha định hình cho dầm giằng móng.

		

		X

		

		

		



		32

		D.03

		Lắp dựng cốp pha định hình cho tường.

		

		X

		

		

		



		33

		D.04

		Lắp dựng cốp pha định hình cho cột.

		

		X

		

		

		



		34

		D.05

		Lắp dựng cốp pha định hình cho cầu thang.

		

		

		X

		

		



		35

		D.06

		Lắp dựng cốp pha định hình cho lanh tô, ô văng, giằng tường.

		

		X

		

		

		



		36

		D.07

		Lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn.

		

		

		X

		

		



		37

		D.08

		Lắp dựng cốp pha định hình cho dầm độc lập.

		

		X

		

		

		



		38

		D.09

		Lắp dựng cốp pha định hình cho dầm sàn liền khối.

		

		X

		

		

		



		39

		D.10

		Lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm.

		

		

		X

		

		



		40

		D.11

		Lắp dựng cốp pha định hình cho Sê nô.

		

		

		X

		

		



		41

		D.12

		Lắp dựng cốp pha định hình cho cấu kiện bê tông đúc sẵn.

		

		X

		

		

		



		42

		D.13

		Lắp dựng cốp pha định hình cho bể chứa.

		

		X

		

		

		



		43

		D.14

		Lắp dựng cốp pha định hình cho mái dốc.

		

		

		X

		

		



		

		E

		Lắp dựng cốp pha trượt, leo.

		

		

		

		

		



		44

		E.01

		Lắp dựng cốp pha trượt cho tường.

		

		

		X

		

		



		45

		E.02

		Lắp dựng cốp pha trượt cho ống khói.

		

		

		X

		

		



		46

		E.03

		Lắp dựng cốp pha trượt cho Si lô.

		

		

		X

		

		



		47

		E.04

		Lắp dựng cốp pha trượt cho tuy nen, hầm.

		

		

		X

		

		



		48

		E.05

		Lắp dựng cốp pha leo cho tường.

		

		

		X

		

		



		

		F

		Tháo dỡ cốp pha.

		

		

		

		

		



		49

		F.01

		Tháo dỡ cốp pha gỗ.

		

		X

		

		

		



		50

		F.02

		Tháo dỡ cốp pha định hình

		

		X

		

		

		



		51

		F.03

		Tháo dỡ cốp pha trượt cho tường

		

		

		X

		

		



		52

		F.04

		Tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói

		

		

		X

		

		



		53

		F.05

		Tháo dỡ cốp pha trượt cho si lô

		

		

		X

		

		



		54

		F.06

		Tháo dỡ cốp pha trượt cho tuy nen, hầm

		

		

		X

		

		



		55

		F.07

		Tháo dỡ cốp pha leo cho tường

		

		

		X

		

		



		

		G

		Lắp dựng giàn giáo.

		

		

		

		

		



		56

		G.01

		Lắp dựng giàn giáo tre luồng

		X

		

		

		

		



		57

		G.02

		Lắp dựng giàn giáo gỗ

		X

		

		

		

		



		58

		G.03

		Lắp dựng giàn giáo kim loại

		X

		

		

		

		



		59

		G.04

		Lắp dựng giàn giáo hỗn hợp

		

		X

		

		

		



		

		H

		Tháo dỡ giàn giáo

		X

		

		

		

		



		60

		H.01

		Tháo dỡ giàn giáo tre luồng

		X

		

		

		

		



		61

		H.02

		Tháo dỡ giàn giáo gỗ

		X

		

		

		

		



		62

		H.03

		Tháo dỡ giàn giáo định hình

		

		

		

		

		



		63

		H.04

		Tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp

		

		X

		

		

		



		

		I

		Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường

		

		

		

		

		



		64

		I.01

		Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị

		X

		

		

		

		



		65

		I.02

		Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao

		X

		

		

		

		



		66

		I.03

		Thực hiện các biện pháp phòng chống cháy nổ

		

		X

		

		

		



		67

		I.04

		Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		X

		

		

		

		



		68

		I.05

		Sơ cứu người bị điện giật

		X

		

		

		

		



		69

		I.06

		Vệ sinh môi trường lao động

		X

		

		

		

		



		70

		I.07

		Kiểm tra an toàn các máy và thiết bị

		

		

		X

		

		



		71

		I.08

		Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc

		

		

		X

		

		



		

		K

		Thực hiện công việc liên quan

		

		

		

		

		



		72

		K.01

		Lắp dựng cốt thép cấu kiện đơn giản

		

		X

		

		

		



		73

		K.02

		Xây chèn

		

		X

		

		

		



		74

		K.03

		Hàn hồ quang đính các chi tiết trong lắp dựng

		

		X

		

		

		



		

		L

		Tổ chức thi công cốp pha, giàn giáo.

		

		

		

		

		



		75

		L.01

		Nhận kế hoạch thi công

		

		

		X

		

		



		76

		L.02

		Lập kế hoạch tiến độ thi công

		

		

		

		X

		



		77

		L.03

		Bố trí nhân lực các vị trí thi công

		

		

		X

		

		



		78

		L.04

		Giám sát thực hiện các công việc

		

		

		X

		

		



		79

		L.05

		Kiểm tra nghiệm thu cốp pha, giàn giáo

		

		

		X

		

		



		80

		L.06

		Đề xuất biện pháp xử lý tình huống chậm tiến độ thi công

		

		

		X

		

		



		81

		L.07

		Lập báo cáo kết quả thi công

		

		

		X

		

		



		82

		L.08

		Trực côp pha trong quá trình đổ bê tông

		

		X

		

		

		



		

		M

		Phát triển nghề nghiệp.

		

		

		

		

		



		83

		M.01

		Học tập  các chế độ chính sách lao động

		X

		

		

		

		



		84

		M.02

		Tổng kết rút kinh nghiệm

		X

		

		

		

		



		85

		M.03

		Trao đổi với đồng nghiệp

		X

		

		

		

		



		86

		M.04

		Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới

		X

		

		

		X

		



		87

		M.05

		Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan.

		X

		

		

		

		



		88

		M.06

		Đào tạo người mới vào nghề

		

		

		X

		

		



		89

		M.07

		Tham gia lớp tập huấn chuyên môn

		X

		

		

		

		



		90

		M.08

		Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc

		X

		

		

		

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

Mã số Công việc: A01    


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Nghiên cứu bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan bao gồm việc nhận và đọc bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan, tính toán, tổng hợp, thống kê khối lượng công việc cần thực hiện.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Yêu cầu nhận đầy đủ, chính xác hồ sơ thiết kế và các tài liệu liên quan.


· Nắm chắc các nội dung trong bản vẽ thiết kế và tài liệu liên quan.

-   Tính toán, tổng hợp, thống kê số lượng công việc cần thực hiện theo bản vẽ thiết kế. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


    1. Kỹ năng:  


 -  Đọc bản vẽ thiết kế, bản vẽ biện pháp kỹ thuật thi công đúng, chính xác.


 -   Phân tích bản vẽ chi tiết đầy đủ, chuẩn xác.


 -   Tính toán, tổng hợp, thống kê đầy đủ khối lượng để làm cơ sở lập biện pháp thi công.  

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp đọc bản vẽ tổng thể và bản vẽ chi tiết.


· Trình bày được phương pháp tổng hợp thống kê đầy đủ khối lượng cần thực hiện.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Đủ bản vẽ thiết kế cần thiết, các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của xí nghiệp hay công ty; các tiêu chuẩn quy phạm cho phép của cốp pha giàn giáo.

· Có đủ phương tiện như giấy, bút.


· Ít nhất có từ 1 người trở lên.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Yêu cầu nhận đầy đủ, chính xác hồ sơ thiết kế và các tài liệu liên quan.

		- Kiểm tra, đọc lại cụ thể 



		- Sự hợp lý của quy trình nghiên cứu bản vẽ thi công.

		- Quan sát, đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Nắm chắc các nội dung trong bản vẽ thiết kế và tài liệu liên quan.

		- Kiểm tra đột xuất. đối chiếu bản vẽ thi công.



		- Độ chính xác, đầy đủ của việc tính toán, tổng hợp, thống kê số lượng công việc cần thực hiện.

		- Kiểm tra thường xuyên.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Chuẩn bị mặt bằng thi công

Mã số Công việc: A02


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc chuẩn bị mặt bằng thi công gồm các bước công việc: Xác định vị trí thi công, bố trí vị trí để vật tư, vật liệu, chuẩn bị nguồn điện thi công, chuẩn bị vị trí đặt máy, thiết bị và dụng cụ thi công.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Vị trí thi công phải thuận tiện và ổn định.


· Việc sắp xếp, bảo quản vật tư, vật liệu đúng quy định gọn gàng, hợp lý 


· Nguồn điện thuận lợi cho công tác gia công.


· Máy, thiết bị và dụng cụ thi công phù hợp với công việc, hoạt động tốt, an toàn. 


 III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


    1. Kỹ năng:  


             -    Bố trí mặt bằng thi công hợp lý thuận tiện và ổn định.


             -    Bố trí vật tư vật liệu đúng vị trí.


             -    Đấu lắp điện an toàn.


             -    Lựa chọn các loại máy, thiết bị và dụng cụ thi công phù hợp.  

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được biện pháp tổ chức mặt bằng thi công

· Trình bày được phương pháp đấu lắp điện thi công.

· Trình bày phương pháp lựa chọn máy, thiết bị và dụng cụ thi công thi công.

· Đưa ra biện pháp an toàn lao động.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


-   Mặt bằng thi công được bàn giao cụ thể.

· Bản vẽ thi công, bảng thống kê vật tư, vật liệu, tổ chức mặt bằng thi công và tài liệu hướng dẫn biện pháp liên quan của công ty


· Có đủ trang bị giấy bút.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự thuận tiện và ổn định của vị trí thi công.

		- Quan sát, kiểm tra tổng thể mặt bằng. 



		- Sự hợp lý, gọn gàng của việc sắp xếp, bảo quản vật tư, vật liệu đúng quy định.

		- Quan sát, kiểm tra cụ thể. 



		-  Độ ổn định, thuận lợi của nguồn điện phục vụ cho công tác gia công.

		- Kiểm tra thực tế nguồn điện.



		- Độ ổn định và hoạt động tốt của máy, thiết bị và dụng cụ thi công phù hợp với công việc.

		- Kiểm tra, khởi động chạy thử. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Chuẩn bị vật tư, vật liệu

Mã số Công việc: A03


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:  


Nghiên cứu bảng thống kê vật tư, vật liệu, nhận và kiểm tra vật tư, vật liệu, tập kết vật tư, vật liệu về vị trí thi công.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Nghiên cứu dự toán, bảng thống kê vật tư, vật liệu theo yêu cầu công việc.


· Nhận và kiểm tra đúng, đủ vật tư vật liệu đảm bảo yêu cầu chất lượng.


· Tập kết vật tư vật liệu về đúng vị trí qui định.


· Lập phiếu bàn giao vật tư, vật liệu cho các tổ nhóm thi công.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


    1. Kỹ năng:  


             -  Phân tích, tính toán, tổng hợp đúng, đủ theo yêu cầu dự toán.


             -  Nhận, kiểm tra vật tư, vật liệu đảm bảo chất lượng.


             -  Quản lý, bố trí mặt bằng để máy, thiết bị và vật tư vật liệu gọn gàng hợp lý.


 2. Kiến thức: 


- Trình bày phương pháp nhận biết, kiểm tra chất lượng vật liệu.

- Nắm chắc bảng thống kê vật tư vật liệu, tiêu chuẩn đối với các loại vật liệu.


                  - Sắp xếp, bảo quản vật tư, vật liệu, thiết  bị.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Đủ các bản vẽ thiết kế, bản dự toán chi tiết, bảng thống kê vật tư, vật liệu.


 - Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Có phiếu xuất vật tư, vật liệu


- Mặt bằng để vật tư, vật liệu.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Độ chính xác của việc nghiên cứu dự toán, bảng thống kê vật tư, vật liệu.

		- Đọc, kiểm tra lại. Đối chiếu số lượng với bảng thống kê dự toán. 



		- Sự đầy đủ của việc nhận và kiểm tra đúng, đủ vật tư vật liệu đảm bảo yêu cầu chất lượng.

		- Kiểm tra bằng trực quan 



		- Tập kết vật tư vật liệu về đúng vị trí qui định.

		- Quan sát bằng mắt



		- Sự đầy đủ của việc bảo quản, bảo vệ vật tư, vật liệu.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp bảo quản.



		- Lập phiếu bàn giao vật tư, vật liệu cho các tổ nhóm thi công.

		- Đọc trực tiếp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Chuẩn bị máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công

Mã số Công việc: A04

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc chuẩn bị máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, căn cứ vào đặc điểm công việc chọn máy móc, thiết bị và dụng cụ thi công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Dụng cụ, thiết bị cầm tay đầy đủ phù hợp với công việc, đảm bảo chất lượng, an toàn.


· Các loại máy, thiết bị phù hợp với công việc, hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


    1.Kỹ năng:  


             - Phân loại và sử dụng dụng cụ cầm tay.


             - Kiểm tra chất lượng và chạy thử máy.


             - Đấu lắp và kiểm tra an toàn điện cho máy.


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp sử dụng các dụng cụ cầm tay.

· Nêu được phương pháp kiểm tra đánh giá chất lượng và vận hành các loại máy.

· Nắm được nguyên lý hoạt động của máy và an toàn sử dụng máy.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bảng tiến độ thi công, biện pháp thi công, tài liệu hướng dẫn sử  dụng máy.

- Ít nhất có từ 2 người trở lên.


- Nguồn cung cấp điện đảm bảo thường xuyên

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị cầm tay đầy đủ phù hợp với công việc, đảm bảo chất lượng, an toàn

		- Cảm nhận bằng trực quan. 



		- Độ ổn định của các loại máy, thiết bị, hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.

		- Kiểm tra, chạy thử máy. 


- Cảm nhận bằng trực quan.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Chuẩn bị nguồn cung cấp điện


Mã số công việc:A.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc chuẩn bị nguồn cung cấp điện bao gồm: khảo sát, chuẩn bị dụng cụ, vật liệu, chôn cột, dải dây dẫn, đấu nối điện và kiểm tra  


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Đường dây đi đúng quy định, an toàn, không gây cản trở chung.


-  Vật tư thiết bị đáp ứng đủ cho công việc.


- Thao tác đấu nối, dải dây chuẩn xác 


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động của ngành điện 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:




- Lấy khoảng cách chôn hàng cột đảm bảo an toàn 




- Kìm cắt, đấu, nối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật an toàn




- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình thực hiện


2. Kiến thức




- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi đấu nối điện




- Trình bày được phương pháp đấu nối đúng yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo an toàn 




- Phân tích được khi dòng điện không ổn định 




- Đưa ra được biện pháp khắc phục khi dòng điện không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Dòng điện ổn định, đường dây đủ tiêu chuẩn, các thiết bị đóng nối phải tốt 




- Công việc ít nhất phải có từ 2 người trở lên




- Dụng cụ, thiết bị vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ thông thoáng đường dây đi qua  an toàn, không cản trở công tác thi công khác.

		- Kiểm tra bằng mắt



		- Sự chính xác,đầy đủ của vật tư thiết bị

		- Kiểm tra bằng mắt



		- Thao tác đấu nối, dải dây chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		-Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		-So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động của ngành điện 

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Thực hiện công tác an toàn


Mã số công việc:A.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc thực hiện an toàn bao gồm: cam kết thực hiện nội quy, học an toàn. Chuẩn bị trang thiết bị đúng, đủ, phù hợp. Bố trí mặt bằng thi công. Thực hiện an toàn trong gia công. Thực hiện an toàn lắp dựng và tháo dỡ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Cam kết nội quy trước khi làm việc.


- Trang thiết bị phù hợp với công việc đảm bảo chất lượng.


- Bố trí mặt bằng gọn gang, ngăn nắp trước khi thi công.


- Sử dụng máy trong gia công đúng quy trình.


- Giàn giáo khi thực hiện lắp dựng và tháo dỡ cốp pha chắc chắn, ổn định. 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU

1. Kỹ năng:




- Học tập và học hái , có kiến thức về an toàn 




- Nhận biết trang thiết bị bảo hộ an toàn đúng với công việc và đảm bảo chất lượng




- Thực hiện đúng theo bản vẽ và bố trí mặt bằng biện pháp thi công




- Máy móc trong thi công phải tốt và đầy đủ các thiết bị bảo vệ an toàn




- Giàn giáo chắc kháe, có rào, có lưới, khi thực hiện lắp dựng, tháo dỡ cốp pha


2. Kiến thức




- Nắm chắc luật bảo hộ lao động




- Tuyên truyền và phòng chống tai nạn lao động 




- Phân tích được nguyên nhân thường xảy ra tai nạn 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Bản vẽ bố trí mặt bằng, tài liệu về phòng tránh tai nạn lao động, học tập, phổ biến …




- Trang thiết bị đầy đủ phù hợp với công việc




- Máy móc tốt đầy đủ các thiết bị bảo vệ an toàn




- Giàn giáo phải chắc chắn, các thiết bị kèm theo phải đủ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ nghiêm túc cam kết nội quy chuẩn xác

		- Kiểm tra và giao tiếp



		- Độ chính xác đầy đủ trang thiết bị phù hợp với công việc đảm bảo chất lượng

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay



		- Độ gọn gàng ngăn nắp chuẩn xác trong bố trí mặt bằng

		- Quan sát bằng mắt



		- Độ cẩn thận khi sử dụng máy trong gia


 công chuẩn xác 

		- Quan sát bằng mắt và nghe bằng tai



		- Độ chắc chắn của giàn giáo khi thực hiện lắp dựng, tháo dỡ cốp pha 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Xác định vị trí lắp dựng kết cấu


Mã số công việc:A.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc xác định vị trí lắp dựng kết cấu bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan. Xác định vị trí cọc mốc, định vị đường trục dọc, trục ngang. Định vị tim cốt cho kết cấu. Xác định vị trí lắp dựng cốp pha. Kiểm tra xác định vị trí của kết cấu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Vị trí cọc mốc theo biên bản bàn giao phải đầy đủ.


- Đường trục dọc, trục ngang theo bản vẽ thiết kế


- Tim cốt cho kết cấu theo bản vẽ thiết kế


- Vị trí lắp dựng kết cấu theo bản vẽ thiết kế


- Thao tác chuyển cao độ, căng dây, đo, kẻ, dọi chuẩn xác


- Thời gian thực hiện theo doanh nghiệp


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Truyền cao độ tim trục theo thiết kế 



- Lấy dấu xác định tim cốt vị trí lắp dựng kết cấu theo bản vẽ thiết kế



- Thao tác đo truyền dọi, kẻ chuẩn xác



- Hợp tác phối hợp làm việc nhóm trong quá trình thực hiện


2. Kiến thức



- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật truyền tim cốt



- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định tim cốt 



- Phân tích được nguyên nhân sai lệch tim cốt



- Đưa ra được biện pháp khắc phục, nguyên nhân sai lệch tim cốt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của Công ty 



- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên



- Vị trí cọc mốc đã được bàn giao



- Dụng cụ, máy, thiết bị vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ chính xác vị trí cọc mốc theo biên bản bàn giao

		- Kiểm tra bằng thước, quan sát bằng mắt



		- Độ chính xác đường trục dọc, trục ngang theo thiết kế

		- Kiểm tra bằng thước, quan sát bằng mắt, so sánh với thiết kế



		- Độ chính xác tim cốt cho kết cấu theo thiết kế

		- Kiểm tra bằng thước, quan sát bằng mắt, so sánh với thiết kế



		- Thao tác chuyển cao độ, căng dây, đo, kẻ, dọi chuẩn xác

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		- Thời gián thực hiện theo định mức doanh nghiệp 

		- So sanh với định mức của đơn vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vận chuyển cốp pha, giàn giáo


Mã số công việc: A.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc vận chuyển cốp pha, giàn giáo bao gồm: Chọn phương tiện vận chuyển phù hợp, vận chuyển ngang, vận chuyển lên cao.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Phương tiện vận chuyển phù hợp với vật liệu


- Phương tiện vận chuyển chắc chắn, không dò rỉ.

- Thao tác, sắp xếp, chằng buộc, cốp pha, giàn giáo, chuẩn xác


- Mặt bằng hợp lý, tập kết vật liệu gọn gàng


- An toàn lao động khi thực hiện công việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:- Vận chuyển đúng chủng loại 



   - Neo buộc chặt sắp xếp gọn gàng khi đưa vật liệu lên cao




   - Giao tiếp tốt để kết hợp làm việc


2. Kiến thức:




- Trình bày được các yêu cầu kỹ thuật khi vận chuyển




- Trình bày được phương pháp sắp xếp, neo buộc cốp pha, giàn giáo trên phương tiện vận chuyển.




- Đưa ra được biện pháp an toàn lao động.




IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Phương tiện vận chuyển tốt và phù hợp 




- Mặt bằng tập kết bảo đảm giao thông




- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên




- Dụng cụ máy, thiết bị vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự phù hợp của phương tiện vận chuyển với vật liệu.

		- Quan sát trực tiếp trong thời gian thực hiện



		- Độ chắc chắn của phương tiện vận chuyển

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay



		- Độ chuẩn xác của thao tác, sắp xếp, chằng buộc, cốp pha, giàn giáo.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện.



		- Sự hợp lý, gọn gàng của mặt bằng tập kết vật liệu. 

		- Quan sát bằng mắt





		- Độ an toàn lao động khi thực hiện công việc.

		- Quan sát trực tiếp trong thời gian thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Vệ sinh chống dính cho cốp pha


Mã số công việc: A.09


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc vệ sinh chống dính cho cốp pha bao gồm: Làm sạch cốp pha, chống dính cho cốp pha, phân loại và sử dụng


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Cốp pha phải sạch, phẳng.


- Chống dính phủ kín bề mặt cốp pha.


- Cốp pha tập kết ngăn nắp, đúng chủng loại để đưa vào sử dụng


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:




- Nhổ đinh và làm sạch vôi vữa




- Quét, lăn, phun, chống dính cho cốp pha




- Sắp xếp và phân loại cốp pha


2. Kiến thức




- Trình bày được tác dụng của chất chống dính với cốp pha


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC




- Kết hợp công việc cùng với nhóm 




- Vị trí chống dính đã được bàn giao




- Dụng cụ máy, thiết bị vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ sạch phẳng của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt



		- Độ chống dính phủ kín bề mặt cốp pha

		- Quan sát bằng mắt 



		- Độ ngăn nắp đúng chủng loại để đưa vào sử dụng

		- Quan sát bằng mắt





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gia công tấm khuôn


Mã số công việc : B.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc gia công tấm khuôn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định kích thước, chọn gỗ, gia công tấm, xẻ nẹp, cắt nẹp, hoàn thiện tấm khuôn, kiểm tra độ chính xác, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       - Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.



       - Xác định kích thước các chi tiết cần gia công chính xác.


-  Chiều dày tấm khuôn, độ phẳng của tấm khuôn đúng thiết kế. 


- Thao tác xẻ, cắt nẹp, liên kết tấm khuôn chuẩn xác


- Tấm khuôn sau gia công chắc chắn, kín khít. 


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc theo qui định của công trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:


- Tính toán kích thước, lấy dấu vị trí đóng nẹp cho từng tấm khuôn theo thiết kế


- Cưa cắt, ghép nối, liên kết tấm khuôn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình gia công


2. Kiến thức


- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi gia công tấm khuôn


- Trình bày được phương pháp lấy dấu và đóng nẹp cho từng tấm khuôn 


- Phân tích được sự làm việc của ván khuôn cho từng vị trí


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty


- Công việc phải gồm có 2 người  


- Kích thước hình dáng của tấm khuôn đã được bàn giao


- Dụng cụ, máy, thiết bị, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị gia công.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ chính xác về chiều dày, độ phẳng của tấm khuôn.

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra bằng thước



		- Độ chính xác kích thước của  tấm khuôn

		- Đối chiếu theo bản vẽ, kiểm tra bằng thước



		- Sự thành thạo của thao tác xẻ, cắt, liên kết tấm khuôn.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		- Độ chắc chắn, kín khít của tấm khuôn sau gia công.

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra bằng tay



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh nơi làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gia công đà đỡ


Mã số công việc: B.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc gia công đà đỡ bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định kích thước, chọn gỗ, gia công  thanh đà, kiểm tra độ chính xác, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       - Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.



       - Xác định kích thước thanh đà cần gia công chính xác.


-  Kích thước của thanh đà đúng bản vẽ thiết kế.


-  Thao tác đo, cắt chuẩn xác


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc theo qui định của công trường


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Lấy dấu xác định chiều dài của thanh đà theo thiết kế 



- Cưa, cắt thanh đà đúng kích thước trong bản vẽ



- Hợp tác, phối hợp làm việc với nhóm trong quá trình gia công


2. Kiến thức



- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi chọn gỗ



- Trình bày được phương pháp chọn gỗ có tính chất chịu lực



- Phân tích được sự làm việc của thanh đà 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty



- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên



- Kích thước hình dáng của thanh đà 



- Dụng cụ, máy, thiết bị…..vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị gia công.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ chính xác kích thước của thanh đà

		- Đối chiếu theo bản vẽ, kiểm tra bằng thước



		- Độ chuẩn xác của thao tác đo, cắt thanh đà.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gia công cây chống









Mã số công việc: B.03





I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc gia công cây chống bao gồm: Xác định kích thước, chọn gỗ,  xẻ  cắt nẹp,xẻ và cắt thanh đà ngang, cắt cây chống, đóng ghép chống chữ T, kiểm tra độ chính xác, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       - Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.



       - Xác định kích thước cây chống cần gia công chính xác.


-  Lựa chọn cây chống dài,thẳng phù hợp với kích thước cần gia công.


- Cây chống sau khi gia công: chính xác, chắc chắn. 


- Thao tác xẻ, cắt, đóng, chính xác của cây chống


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Lấy dấu xác định vị trí cây chống theo bản vẽ biện pháp thi công



- Cưa cắt, ghép nối, đóng liên kết cây chống đảm bảo yêu cầu kỹ thuật an toàn



- Hợp tác, phối hợp làm việc với nhóm trong quá trình gia công


2. Kiến thức



- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi gia công cây chống



- Trình bày được phương pháp lấy dấu và đóng thanh đà theo yêu cầu kỹ thuật



- Phân tích được sự chịu lực của cây chống 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty



- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên



- Kích thước hình dáng của cây chống đã được bàn giao



- Dụng cụ, máy, thiết bị…..vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị gia công.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ dài thẳng và kích thước của cây chống

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra bằng thước



		- Độ chính xác của vị trí cây chống

		- Đối chiếu theo bản vẽ, kiểm tra bằng thước



		- Độ chính xác, chắc chắn, của cây chống

		- Kiểm tra bằng mắt



		- Độ chuẩn xác của thao tác đo, cắt cây chống.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		-Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		-So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Gia công nêm


Mã số công việc : B.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc gia công nêm bao gồm: chọn gỗ,cắt chiều dài, xẻ nêm thành cặp, kiểm tra số lượng, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       - Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Kích thước chiều rộng, chiều dài, bản nêm đúng quy định.


- Lựa chọn gỗ làm nêm phải rắn, cứng.


- Nêm có độ vát, thoải đúng quy định. 


- Thao tác xẻ, cắt chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Lấy dấu xác định độ vát thoải của nêm



- Vạch chì, cưa, cắt,đảm bảo an toàn



- Hợp tác, phối hợp làm việc từ 1đến 2 người trong quá trình gia công


2. Kiến thức



- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi gia công nêm



- Trình bày được phương pháp lấy dấu và cắt xẻ khi gia công 



- Phân tích được tác dụng của nêm, trong chống dựng cốp pha


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Có từ 1 đến 2 người 


- Kích thước và số lượng đã được bàn giao



- Dụng cụ, máy, thiết bị…..vật liệu cần thi


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị gia công.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ chính xác về chiều dài và kích thước chiều rộng bản nêm. 

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra bằng thước



		- Độ rắn cứng của nêm.

		- Quan sát bằng mắt



		- Độ chính xác, vát thoải của nêm 

		- Kiểm tra bằng mắt



		- Sự thuần thục của thao tác xẻ, cắt. 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		-Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- Antoàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc : Gia công gông 


Mã số công việc : B.05

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc gia công gông bao gồm: Xác định kích thước, chọn gỗ, xẻ thanh gông, cắt thanh gông, cắt mấp, đóng mấp, gia công gông thành cặp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       - Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


-  Kích thước của gông theo thiết kế


- Gông sau gia công chính xác, chắc chắn.


- Thao tác xẻ, cắt, liên kết,đóng gông đúng kỹ thuật.


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Lấy dấu xác định kích thước gông chính xác theo thiết kế



- Cưa cắt, ghép nối, đóng liên kết gông đảm bảo yêu cầu kỹ thuật an toàn



- Hợp tác, phối hợp làm việc gồm hai người trong quá trình gia công


2. Kiến thức



- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi gia công gông



- Trình bày được phương pháp lấy dấu và đóng mấp cho từng cấu kiện 



- Phân tích được tác dụng gông trong công tác ván khuôn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty



- Công việc phải gồm có 2 người  



- Kích thước số lượng của gông đã được bàn giao



- Dụng cụ, máy, thiết bị…..vật liệu cần thiết

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị gia công.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ chính xác kích thước của gông theo thiết kế  

		- Kiểm tra bằng thước



		- Độ chính xác chắc chắn của gông 

		- Đối chiếu theo bản vẽ, kiểm tra bằng thước, bằng tay



		- Sự thuần thục của thao tác xẻ, cắt, đóng gông. 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		-Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Gia công thanh giằng


Mã số công việc : B.06

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc gia công thanh giằng bao gồm: Xác định kích thước, chọn ván, xẻ thanh giằng, vệ sinh máy móc, vệ sinh nơi làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


       - Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Xác định kích thước dày, rộng của thanh giằng đúng bản vẽ.


- Lựa chọn gỗ làm thanh giằng chắc chắn.


- Thao tác xẻ, điều chỉnh kích thước chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo định mức doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


1. Kỹ năng:



- Lấy cữ xác định kích thước theo thiết kế



- Cưa, xẻ,đảm bảo yêu cầu kỹ thuật an toàn



- Hợp tác, phối hợp làm việc gồm hai người trong quá trình gia công


2. Kiến thức



- Trình bày được yêu cầu kỹ thuật khi lấy cữ xẻ



- Phân tích được sự chịu lực của thanh giằng 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC



- Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty



- Công việc  phải gồm có 2 người 


- Dụng cụ, máy, thiết bị…..vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị gia công.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp gia công.



		- Độ dày, rộng của thanh giằng

		- Kiểm tra bằng thước



		- Độ chắc chắn của thanh giằng

		- Kiểm tra bằng mắt,bằng tay



		- Sự thuần thục của thao tác lấy cữ, xẻ thanh giằng.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		-Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho móng

Mã số công việc: C.01

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


    Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho móng bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí hình dáng kích thước móng tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha móng, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc. 


II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí, tim, cốt kết cấu khi lắp đặt cốp pha móng theo thiết kế


· Hệ thống chống đỡ cốp pha móng chắc chắn, an toàn.

· Kích thước, hình dáng móng, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha móng đúng kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo qui định của công trường. 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


             -   Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha móng chính xác theo thiết


                 kế 

· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cốp pha móng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha móng  

 -  Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp                            pha móng theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh     nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng, tim, cốt đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha móng.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha móng theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét, dây căng, dây  ti ô, quả dọi, ....



		- Độ chính xác về kích thước, dạng hình học của hệ thống cốp pha móng theo thiết kế




		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chuẩn xác của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha móng. 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít an toàn của hệ thống cốp pha móng 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm, giằng móng

Mã số công việc: C.02

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


  Công việc lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm, giằng móng bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha dầm, giằng móng, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc. 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha dầm, giằng móng theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ dầm, giằng móng chắc chắn, ổn định.

· Kích thước, hình dáng móng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha dầm, giằng móng theo thiết kế.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha dầm giằng móng chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


            -    Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm, giằng móng chính xác   theo thiết kế 

· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, đà đỡ cốp pha dầm, giằng móng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


 2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha dầm, giằng móng  

-  Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp                   pha dầm, giằng móng theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh     nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha dầm, giằng móng.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha dầm, giằng móng theo bản vẽ thiết kế

		- Quan sát bằng mắt và kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chính xác về kích thước, dạng hình học của cốp pha dầm, giằng móng theo bản vẽ thiết kế

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha dầm, giằng móng 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa



		- Độ chuẩn xác của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha dầm, giằng móng. 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho tường

Mã số công việc: C.03

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốp pha gỗ cho tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, kích thước tường tại khu vực thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha tường, vệ sinh cốp pha vệ sinh khu vực làm việc. 

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha tường theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ cốp pha tường chắc chắn, an toàn.

· Kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha tường


· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha tường chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha tường chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha 


     tường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình lắp dựng và yêu cầu kỹ thuật cốp pha  

     tường


 -  Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp            pha tường theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công cốp pha tường của doanh nghiệp 


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha tường theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của cốp pha tường theo bản vẽ thiết kế

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra lại bằng thước



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha tường 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha tường

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha tường.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho cột


Mã số công việc: C.04

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốp pha gỗ cho cột bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí kích thước cột tại vị trí thi công, lắp dựng điều chỉnh, cố định cốp pha cột, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


                  -  Vị trí lắp đặt cốp pha cột theo thiết kế


· Hệ thống gông, cột chống, tăng đơ chắc chắn, an toàn.

· Kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của hệ thống cốp pha cột


· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha cột chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha cột chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, tăng đơ, giằng giữ cốp pha cột đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình lắp dựng và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha  cột 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha cột theo bản vẽ thiết kế.


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha cột không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha cột không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công cốp pha 


     cột của doanh nghiệp      

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng cốp pha cột đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha cột.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha cột theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của cốp pha cột theo bản vẽ thiết kế

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra lại bằng thước



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống tăng đơ, cột chống 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha cột

		- Quan sát bằng mắt



		- Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp cột chuẩn xác 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		-An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho cầu thang

Mã số Công việc: C.05

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốp pha cho cầu thang bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha cầu thang , vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha cầu thang theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ chắc chắn, an toàn .

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha cầu thang theo thiết kế.

· Thao tác kê kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha cầu thang chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha cầu thang chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha cầu thang đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình lắp dựng và yêu cầu kỹ thuật cốp pha cầu thang 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha cầu thang theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công cầu thang của doanh nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng cầu thang đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha cầu thang.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha cầu thang theo bản vẽ thiết kế.

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha cầu thang.

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha cầu thang.

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha cầu thang. 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho lanh tô, ô văng, giằng tường

Mã số Công việc: C.06

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Công việc lắp dựng cốp pha cho lanh tô, ô văng, giằng tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng kích thước tại vị trí thi c ông, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ cốp pha chắc chắn, an toàn.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường theo thiết kế.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường chính xác theo thiết kế


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha pha lanh t ô, ô văng, giằng tường  đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha lanh t ô, ô văng, giằng tường 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha lanh t ô, ô văng, giằng tường theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh    nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha lanh tô, ô văng.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha lanh t ô, ô văng, giằng tường 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho cuốn

Mã số Công việc: C.07

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho cuốn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cuốn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha cuốn theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ cốp pha cuốn chắc chắn, ổn định.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha cuốn theo thiết kế.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha cuốn chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha cuốn chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha cuốn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha cuốn


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha cuốn theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh     nghiệp

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


 V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha cuốn.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha cuốn theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha cuốn

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha cuốn.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm độc lập

Mã số Công việc: C.08

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm độc lập bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí hình dáng kích thước tại vị trí thi c ông, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha dầm độc lập, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha dầm độc lập theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ chắc chắn, ổn định.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha đảm bảo kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha dầm độc lập chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm độc lập chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha dầm độc lập đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha dầm dầm độc lập 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm độc theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh   nghiệp

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha dầm độc lập.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha dầm độc lập theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha dầm độc lập

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha dầm độc lập .

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm sàn liền khối

Mã số Công việc: C.09

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


    Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho dầm sàn liền khối bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha dầm sàn liền khối, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha dầm sàn liền khối theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ chắc chắn, ổn định.

· Hình dáng,  kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của hệ  thống cốp pha dầm sàn liền khối đúng kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ  thống cốp pha dầm sàn liền khối chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm sàn liền khối chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, đà đỡ cốp pha dầm sàn liền khối đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa nhóm trong quá trình lắp dựng


       2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha dầm sàn liền khối


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm sàn liền khối theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha, đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh        nghiệp

                 -   Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


                 -   Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


                 -   Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha dầm sàn toàn khối.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha dầm sàn liền khối theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha dầm sàn liền khối

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của hệ thống cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha dầm sàn liền khối . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái vòm 


Mã số Công việc: C.10         


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


     Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái vòm bao gồm: Nghiên cứu  bản  vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ  thống cốp pha mái vòm, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái vòm chắc chắn, ổn định.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha đúng kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha mái vòm chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, đà đỡ cốp pha mái vòm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha mái v òm


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


                 -   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha mái vòm.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha mái vòm

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha mái vòm . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho sê nô   


Mã số Công việc: C.11

 I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho sê nô  bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, Xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha sê nô, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.    

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha sê nô theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái vòm chắc chắn, ổn định.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha đúng kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha sê nô chuẩn xác.

· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


 - Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha sê nô chính xác theo thiết kế 


 - Cưa, cắt, ghép nối, kê kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha 


    sê nô đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


 - Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha sê nô


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha sê nô theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


                -    Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha sê nô.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha sê nô theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà  đỡ cốp pha sê nô

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của hệ thống cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha sê nô . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho cấu kiện bê tông đúc sẵn.

Mã số Công việc: C.12         


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho cấu kiện bê tông đúc sẵn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định hình  dáng  kích thước, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Hình dáng, kích thước khi lắp đặt cốp pha đúc sẵn theo thiết kế


· Hệ thống cốt pha đúc sẵn ổn định, chắc chắn, kín khít, an toàn.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốt pha đúc sẵn chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu, lắp ghép cốp pha chính xác, đúng kích thước hình học theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định kích thước hình học cho cấu kiện bê tông đúc sẵn 


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha không kín khít không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha không kín khít , không ổn định


·  Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng sân bãi lắp ghép đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết                                                                                                                                                                 


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha cấu kiện bê tông đúc sẵn.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác về kích thước, dạng hình học khi lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra lại bằng thước






		- Độ chính xác, ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc.

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho bể nước

Mã số Công việc: C.13        


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha gỗ cho bể nước bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, kích thước, hình dáng bể tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho bể,vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Vị trí lắp đặt cốp pha bể nước theo thiết kế


- Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha chắc chắn, an toàn của

   bể nước


- Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha bể nước


- Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha bể nước chuẩn xác 


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


 III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


             -   Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha bể nước chính xác 


                  theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, đà  đỡ cốp pha bể nước đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha bể nước


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha bể nước theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


-   Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


                  -   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha bể nước.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha bể nước theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thướcm ét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha bể nước

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha bể nước . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha gỗ cho mái dốc

Mã số Công việc: C.14         


 I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha cho mái dốc bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, độ dốc của mái tại vị trí thi công, lắp dựng sàn thao tác, hệ thống cột chống, đà đỡ, kiểm tra độ chính xác hệ thống ván khuôn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc, chắc chắn, an toàn .

· Kích thước, hình dáng, độ ổn định,  chắc chắn, kín khít của cốp pha mái dốc.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha mái dốc chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha mái  dốc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha mái dốc


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


-  Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


-   Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh    nghiệp


                 -  Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


                 - Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


                 - Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha gỗ cho mái dốc.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha mái dốc

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho móng


Mã số Công việc: D.01         


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc lắp dựng cốp pha định hình cho móng bao gồm: Xác định vị trí kích thước, hình dáng móng tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha. vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng cốp pha móng, lắp dựng cốp pha cổ móng, lắp dựng sàn thao tác, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha móng, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


· Cốp pha được tổ hợp đúng và đủ theo thiết kế 


· Hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha


· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh môi trường ?


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 


· Ghép nối, điều chỉnh, cố định cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng côp pha móng 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha móng theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng côp pha không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC)

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình móng.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 





		- Sự thuần thục của thao tác lắp đặt, điều chỉnh . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc:  Lắp dựng côp pha định hình cho dầm giằng móng


Mã số Công việc: D.02         


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng cốp pha định hình cho dầm giằng móng bao gồm: Xác định vị trí kích thước, hình dáng dầm giằng móng tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng cột chống, đà đỡ, cốp pha, lắp dựng cốp pha, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha dầm giằng móng, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc. 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


· Cốp pha được tổ hợp đúng và đủ theo thiết kế 


· Hệ thống cột chống, đà đỡ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha


· Hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha


· Thao tác lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh môi trường ???


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 


· Ghép nối, kê, kích, điều chỉnh, cố định cột chống đà đỡ và cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha dầm giằng móng

·  Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm giằng móng theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


-   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy hàn, thiết bị....vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho dầm, giằng móng.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa ...



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa, đo lại bằng thước mét



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh, cố định .

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc 

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp dựng côp pha định hình cho tường


Mã số Công việc: D.03

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc lắp dựng côp pha định hình cho tường bao gồm: Xác định vị trí kích thước, hình dáng tường tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, đặt và cố định gông cữ định vị cốp pha chân tường, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng đà giáo đỡ cốp pha, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha tường, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


· Hệ thống đà giáo chắc chắn, ổn định.

· Hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha


· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cố định chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1. Kỹ năng:   


· Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 


· Ghép nối, kê, kích, điều chỉnh, cố định cột chống và cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng côp pha mái dốc


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha tường theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 3 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống đà giáo

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa ...



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 





		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh, cố định . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh nơi làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp dựng côp pha định hình cho cột


Mã số Công việc: D.04

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng côp pha định hình cho cột bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cột tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, đặt và cố định gông cữ định vị cốp pha chân cột, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha cột, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


· Hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha 


· Hệ thống gông và cột chống chắc chắn, ổn định.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh môi trường ?


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:                                     


1. Kỹ năng:  


- Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 

- Ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cốp pha, gông và cột chống đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha cột


- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha cột theo bản vẽ thiết kế


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


-   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


- Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho cột.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha

		- Kiểm tra bằng thước, quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống  gông và cột chống

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa ...



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp dựng côp pha định hình cho cầu thang


Mã số Công việc: D.05

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng côp pha định hình cho cầu thang bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước cầu thang tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng hệ thống đà giáo, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha câù thang, vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


- Hệ thống đà giáo, sàn thao tác chắc chắn, ổn định.


- Hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha 


- Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường ???


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:   


- Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 


- Ghép nối, kê, kích, điều chỉnh, cố định cột chống và cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng côp pha cầu thang


- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha cầu thang theo bản vẽ thiết kế


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


-    Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


- Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cầu thang.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống đà giáo, sàn thao tác

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa ...



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha 

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra bằng thước mét, thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho lanh tô, ô văng, giằng tường

Mã số Công việc: D.06

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha cho lanh tô, ô văng, giằng tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ cốp pha ổn định, chắc chắn


· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1. Kỹ năng:  


            - Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha pha lanh tô, ô văng, giằng      tường chính xác theo thiết kế 

· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha pha lanh t ô, ô văng, giằng tường  đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha lanh t ô, ô văng, giằng tường 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha lanh t ô, ô văng, giằng tường theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh    nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình lanh tô, ô văng, giằng tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha lanh t ô, ô văng, giằng tường 

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha lanh tô, ô văng, giằng tường . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn

Mã số Công việc: D.07

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cuốn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc

II.CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha cuốn theo thiết kế


· Hệ thống cột chống đà đỡ cốp pha cuốn ổn định, chắc chắn.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha cuốn đúng kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha cuốn chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha cuốn chính xác theo thiết kế 


· Tổ hợp, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha cuốn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc giữa các nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha cuốn


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha cuốn theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định 


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh     nghiệp

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho cuốn.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha cuốn theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha cuốn

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha cuốn .

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp dựng côp pha định hình cho dầm đơn  

Mã số Công việc: D.08

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng côp pha định hình cho dầm đơn bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm đơn  tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng hệ thống đà giáo, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha dầm , vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


- Hệ thống đà giáo, sàn thao tác ổn định, chắc chắn.


- Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha


- Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường .


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


 
        - Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 


- Ghép nối, kê, kích, điều chỉnh, cố định cột chống và cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha dầm đơn  

- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha dầm đơn  theo bản vẽ thiết kế


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


- Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho dầm đơn.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống đà giáo, sàn thao tác

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa ...



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp dựng côp pha định hình cho dầm sàn liền khối

Mã số Công việc: D.09

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc lắp dựng côp pha định hình cho dầm sàn liền khối bao gồm: Xác định vị trí, hình dáng, kích thước dầm đơn  tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, vệ sinh, chống dính cho cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, lắp dựng hệ thống đà giáo, lắp dựng, kiểm tra điều chỉnh, cố định cốp pha dầm , vệ sinh bề mặt cốp pha, vệ sinh môi trường sau lắp dựng 

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Vị trí lắp đặt cốp pha theo thiết kế


- Hệ thống đà giáo, sàn thao tác ổn định, chắc chắn.


- Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha đúng kỹ thuật.


- Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác 


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


 
        - Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha chính xác theo thiết kế 


- Ghép nối, kê, kích, điều chỉnh, cố định cột chống và cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


- Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng côp pha dầm sàn liền khối 


- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt côp pha dầm sàn liền khối theo bản vẽ thiết kế


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng côp pha đà giáo không ổn định


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

-    Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

- Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


- Dụng cụ, máy, thiết bị....vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho dầm sàn liền khối.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước, ....



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống đà giáo, sàn thao tác

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa ...



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của đơn vị



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường 

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:      Lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm 


Mã số Công việc: D.10         


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


     Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm bao gồm: Nghiên cứu  bản  vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ  thống cốp pha mái vòm, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái vòm ổn định, chắc chắn.

· Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha đúng kỹ thuật.

· Tổ hợp ghép nối, kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha mái vòm chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


III.CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU


     1. Kỹ năng:   


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, đà đỡ cốp pha mái vòm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha mái vòm


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


                 -   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho mái vòm

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha mái vòm theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha mái vòm

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha mái vòm . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho sê nô   


Mã số Công việc: D.11

 I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho sê nô bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, Xác định vị trí, hình dáng, kích thước tại vị trí thi công, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, chọn và tổ hợp tấm cốp pha, lắp dựng, điều chỉnh, cố định hệ thống cốp pha sê nô, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.    

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha sê nô theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha sê nô ổn định, chắc chắn.

· Kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn,  kín khít của cốp pha cốp pha sê nô đảm bảo kỹ thuật.

· Thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha sê nô chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


 - Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha sê nô chính xác theo thiết kế 


 - Cưa, cắt, ghép nối, kê kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha 


    sê nô đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


 - Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha sê nô


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha sê nô theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


                -    Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho sê nô

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha sê nô theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà  đỡ cốp pha sê nô

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của hệ thống cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha sê nô . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho cấu kiện bê tông đúc sẵn.

Mã số Công việc: D.12         


I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC


Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho cấu kiện bê tông đúc sẵn bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định hình  dáng  kích thước, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Hình dáng, kích thước khi lắp đặt cốp pha đúc sẵn theo thiết kế


· Hệ thống cốt pha đúc sẵn ổn định, chắc chắn.

· Tổ hợp ghép nối, kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốt pha đúc sẵn chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


· Lấy dấu, lắp ghép cốp pha chính xác, đúng kích thước hình học theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cốp pha đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha cho cấu kiện bê tông đúc sẵn 


· Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định kích thước hình học cho cấu kiện bê tông đúc sẵn 


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha không kín khít không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng hiện tượng cốp pha không kín khít , không ổn định


·  Đưa ra được biện pháp an toàn lao động


IV.  CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


· Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng sân bãi lắp ghép đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết                                                                                                                                                                 


V.TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho cấu kiện bê tông đúc sẵn.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác về kích thước, dạng hình học khi lắp đặt cốp pha theo bản vẽ thiết kế

		- Quan sát bằng mắt, kiểm tra lại bằng thước






		- Độ chính xác, ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cốp pha . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc.

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho bể nước

Mã số Công việc: D.13        



I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha định hình cho bể nước bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí, kích thước, hình dáng bể tại vị trí thi công, lắp dựng, điều chỉnh, cố định cốp pha cho bể,vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.  

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


- Vị trí lắp đặt cốp pha bể nước theo thiết kế


- Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha bể nước ổn định, chắc chắn\  


- Hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha bể nước đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Tổ hợp ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cốp pha bể nước chuẩn xác 


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 


 III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


             -   Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha bể nước chính xác 


                  theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống, đà  đỡ cốp pha bể nước đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha bể nước


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha bể nước theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


-   Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


                  -   Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


· Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


· Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho bể nước

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha bể nước theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thướcm ét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha bể nước

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh cốp pha bể nước . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng cốp pha định hình cho mái dốc

Mã số Công việc: D.14         


 I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Lắp dựng cốp pha cho mái dốc bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, độ dốc của mái tại vị trí thi công, lắp dựng sàn thao tác, hệ thống cột chống, đà đỡ, kiểm tra độ chính xác hệ thống ván khuôn, vệ sinh cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


       -   Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.


· Vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc theo thiết kế


· Hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc ổn định, chắc chắn.

· Kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha mái dốc


· Tổ hợp ghép nối, kê, kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha mái dốc chuẩn xác 


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


· An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1.Kỹ năng:  


· Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc chính xác theo thiết kế 


· Cưa, cắt, ghép nối, kê, kích, điều chỉnh cột chống đà đỡ cốp pha mái  dốc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


· Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha mái dốc


· Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc theo bản vẽ thiết kế


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


-  Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định


-   Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


-  Bản vẽ thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh    nghiệp


                 -  Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


                 - Vị trí mặt bằng lắp dựng đã được bàn giao


                 - Dụng cụ, máy, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha định hình cho mái dốc.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốp pha mái dốc theo bản vẽ thiết kế

		- Kiểm tra lại bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Độ chính xác về kích thước, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha mái dốc

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa, kiểm tra bằng thước 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh hệ thống cột chống, đà đỡ cốp pha mái dốc . 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


 Tên công việc: Lắp dựng cốp pha trượt cho tường

 Mã số công việc: E.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công tác lắp dựng cốp pha trượt cho tường bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, vị trí lắp dựng, vị trí đặt kích, hàn khung giá đỡ kích, lắp đà trượt, lắp công son đỡ sàn công tác, lắp gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đà trượt, lắp cốp pha, lắp dựng sàn thao tác, giáo treo, lan can, căng lưới an toàn, lắp dựng tháp nâng bê tông, thang leo bộ, hệ thống tời kéo vật liệu, kiểm tra điều chỉnh hệ thống cốp pha trượt cho tường, vệ sinh khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Vị trí lắp dựng cốp pha trượt cho tường đúng theo bản vẽ thiết kế.


- Hình dáng, kích thước của cốp pha tường theo bản vẽ thiết kế.


- Hệ thống mâm sàn ổn định, chắc chắn.


- Cốp pha trượt ổn định, chắc chắn, kín khít.


- Thao tác lắp đặt, kê kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


- An toàn, vệ sinh khu vực làm việc theo quy định của công trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt thiết bị, cốp pha chính xác.


- Cân chỉnh các thiết bị của mâm sàn chuẩn xác và xiết chặt các bu lông liên kết, hàn chân chống đà trượt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Hợp tác phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình lắp dựng.


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha trượt


- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha trượt, vị trí đặt kích theo bản vẽ biện pháp thi công.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất ổn định của hệ thống mâm sàn.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống mâm sàn không ổn định.


- Biện pháp an toàn trong quá trình lắp dựng cốp pha trượt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công, các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


- Có ít nhất từ 10 người trở lên. 


- Mặt bằng lắp dựng, tim, cốt đã được bàn giao.


- Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha trượt cho tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		 - Độ chính xác của vị trí lắp dựng.

		- Kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của cốp pha tường.

		- Quan sát bằng mắt và kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống mâm sàn .

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa.



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác lắp đặt, kê kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha.

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp.



		- An toàn, vệ sinh khu vực làm việc theo quy định của công trường

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha trượt cho ống khói

 Mã số công việc: E.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công tác lắp dựng cốp pha trượt cho ống khói bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, vị trí lắp dựng, vị trí đặt kích, hàn khung giá đỡ kích, lắp dựng rẻ quạt, đà trượt, lắp công son, sàn công tác, lắp gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đà trượt, lắp đặt hệ thống thu côn, lắp cốp pha, giáo treo, lan can, căng lưới an toàn, lắp dựng hệ thống tháp nâng vật liệu, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Vị trí lắp dựng cốp pha trượt cho ống khói đúng tim cốt.


- Hình dáng, kích thước của cốp pha theo thiết kế.


- Hệ thống mâm sàn ổn định, chắc chắn, an toàn.


- Cốp pha ổn định, chắc chắn, kín khít.


- Thao tác lắp đặt, kê kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha ống khói chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


- An toàn, vệ sinh khu vực làm việc theo quy định của công trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu xác định vị trí lắp đặt thiết bị, lắp đặt cốp pha ống khói chính xác.


- Căn chỉnh các thiết bị của mâm sàn chuẩn xác và xiết chặt các bu lông liên kết, hàn chân chống đà trượt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Hợp tác phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình lắp dựng.


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha trượt


- Trình bày được phương pháp lấy dấu xác định vị trí lắp đặt cốp pha trượt, vị trí đặt kích theo bản vẽ biện pháp thi công.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất ổn định của hệ thống mâm sàn.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống mâm sàn không ổn định.


- Biện pháp an toàn trong quá trình lắp dựng cốp pha trượt


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công,các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


- Có ít nhất từ 10 người trở nên. 


- Mặt bằng lắp dựng, tim, cốt đã được bàn giao.


- Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng phục vụ cho công việc.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha trượt cho ống khói.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		 - Độ chính xác của vị trí lắp dựng.

		- Kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của cốp pha ống khói.

		- Quan sát bằng mắt và kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống mâm sàn .

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa.



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác lắp đặt, kê kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha .

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp.



		- An toàn, vệ sinh khu vực làm việc theo quy định của công trường

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha trượt cho si lô

 Mã số công việc: E.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công tác lắp dựng cốp pha trượt cho si lô bao gồm: Nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu có liên quan, xác định vị trí hình dáng, kích thước, vị trí lắp dựng, vị trí đặt kích, hàn khung giá đỡ kích, đà trượt, lắp công son, sàn công tác, lắp gông đỡ cốp pha, hàn chân chống đà trượt, lắp đặt vòng găng thanh căng, lắp cốp pha, giáo treo, lan can, căng lưới an toàn, lắp dựng hệ thống thang leo bộ, lắp dựng hệ thống tời nâng bê tông, lắp dựng hệ thống tời vật liệu, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Vị trí lắp dựng cốp pha trượt cho si lô đúng cao độ, cốt thiết kế.


- Hình dáng, kích thước của cốp pha si lô theo bản vẽ thiết kế.


- Hệ thống mâm sàn ổn định, chắc chắn, an toàn.


- Cốp pha ổn định, chắc chắn, kín khít.


- Thao tác lắp đặt, kê kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha si lô chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


- An toàn, vệ sinh khu vực làm việc theo quy định của công trường.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt thiết bị, cốp pha si lô chính xác.


- Cân chỉnh các thiết bị mâm sàn chuẩn xác và xiết chặt các bu lông liên kết, hàn chân chống đà trượt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình lắp dựng.


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha trượt cho si lô


- Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp pha trượt, vị trí đặt kích theo bản vẽ biện pháp thi công.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất ổn định của hệ thống mâm sàn.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống mâm sàn không ổn định.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:

- Bản vẽ thi công,các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của doanh nghiệp.


- Có ít nhất từ 10 người trở nên. 


- Mặt bằng lắp dựng, tim, cốt đã được bàn giao.


- Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng phục vụ cho công việc.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha trượt cho si lô.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		 - Độ chính xác của vị trí lắp dựng.

		- Kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chính xác về hình dáng, kích thước của cốp pha si lô.

		- Quan sát bằng mắt và kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống mâm sàn .

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa.



		- Độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác lắp đặt, kê kích, điều chỉnh hệ thống cốp pha .

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp.



		- An toàn, vệ sinh khu vực làm việc theo quy định của công trường

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha trượt cho hầm, tuy len


 Mã số công việc: E.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công tác lắp dựng cốp pha trượt cho hầm, tuy len bao gồm: Xác định vị trí hình dáng kích thước,vị trí lắp dựng,tổ hợp hệ thống dầm chính,hệ thống đường ray, hệ thống chân kích đỡ dầm chính ,lắp đặt hệ thống dầm phụ, đặt hệ thống kích ren vào dầm phụ, lắp đặt hệ thống các tấm fom , lắp đặt hệ thống kích định vị , lắp đặt hệ thống ống di chuyển, lắp đặt hệ thống bịt đầu, lắp đặt hệ thống đầm rung, lắp đặt sàn thao tác , lan can, lắp đặt hệ thống ống khoan phụt, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng,vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN :

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

 - Vị trí lắp đặt cốp pha trượt đúng tim cốt, vị trí, hình dáng theo bản vẽ thiết kế.


- Hệ thống cốp pha trượt chắc chắn,ổn định,an toàn.


- Cốp pha chính xác, chắc chắn,ổn định,kín khít.


- Thao tác kê kích ,lắp đặt ,điều chỉnh chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.


- An toàn vệ sinh môi trường tốt


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu ,xác định vị trí lắp đặt thiết bị , cốp pha chính xác.


- Cân chỉnh các thiết bị chuẩn xác và xiết chặt các bu lông liên kết, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Hợp tác,phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình lắp dựng.


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha trượt


- Trình bày được phương pháp lấy dấu,xác định vị trí lắp đặt cốp pha trượt,vị trí đặt kích,chân kích  theo bản vẽ biện pháp thi công.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất ổn định của hệ thống  cốp pha trượt.


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống cốp pha không ổn định.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công,các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty.


- Có ít nhất từ 10 người trở nên. 


- Mặt bằng đã được bàn giao.


- Dụng cụ , máy móc, thiết bị cần thiết.


V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng phục vụ cho công việc.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha trượt cho hầm, tuy len.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí định vị cốp pha trượt.

		- Kiểm tra bằng thước mét



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống cốp pha

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay.



		- Độ chính xác, chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay.



		- Sự thuần thục của thao tác kê kích, lắp đặt, điều chỉnh.

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp.



		- An toàn vệ sinh môi trường tốt




		- Quan sát và kiểm tra





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng cốp pha leo cho tường

Mã số công việc: E.05

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Công tác lắp dựng cốp leo cho tường bao gồm: Xác định vị trí hình dáng kích thước, vị trí lắp dựng cốp pha, chọn vật tư, vật liệu, tổ hợp cốp pha, hàn khung nẹp cốp pha, lắp dựng cốp pha, sàn thao tác, kiểm tra điều chỉnh hệ thống lắp dựng, vệ sinh công nghiệp.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Vị trí lắp đặt cốt pha đúng bản vẽ thiết kế.


- Hệ thống neo giữ (Ty) chắc chắn, ổn định, an toàn.


- Kích thước, hình dáng, độ ổn định, chắc chắn, kín khít của cốp pha.


- Thao tác kê kích, lắp đặt, điều chỉnh chuẩn xác.


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.


- An toàn vệ sinh môi trường tốt


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng:


- Lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt thiết bị, cốp pha chính xác.


- Căn chỉnh, ghép nối chuẩn xác và xiết chặt các bu lông liên kết, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật lắp dựng cốp pha leo


- Trình bày được phương pháp lấy dấu, xác định vị trí lắp đặt cốp leo theo bản vẽ biện pháp thi công.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất ổn định của hệ thống cốp pha leo


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống cốp pha leo không ổn định.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ thi công,các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công của công ty.


- Có ít nhất từ 7 người trở nên. 


- Mặt bằng đã được bàn giao.


- Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.

V .TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng phục vụ cho công việc.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình lắp dựng cốp pha leo cho tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác của vị trí lắp đặt cốt pha.




		- Kiểm tra bằng thước mét






		- Độ chắc chắn,ổn định,an toàn của hệ thống.cốp pha 

		- Quan sát bằng mắt ,thử bằng tay,búa.



		- Độ chính xác về kích thước, hình dáng, độ chắc chắn, ổn định, kín khít của cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa.



		- Sự thuần thục của thao tác kê kích ,lắp đặt ,điều chỉnh .

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.






		- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp.



		- An toàn vệ sinh môi trường tốt

		- Quan sát và kiểm tra





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ cốp pha gỗ 


Mã số Công việc: F01

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Tháo dỡ cốp pha gỗ bao gồm: Xác định thời gian, trình tự tháo dỡ, tháo dỡ từng bộ phận, vận chuyển, vệ sinh cốp pha, gia công sửa chữa, phân loại bảo quản, vệ sinh khu vực làm việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Xác định thời gian tháo dỡ cốp pha chính xác, trình tự tháo dỡ cốp pha theo đúng quy trình kỹ thuật.


- Giàn  giáo  tháo  dỡ  cốp  pha phù  hợp với công việc , chắc chắn, an toàn 


- Tháo dỡ  cốp  pha không ảnh  hưởng  tới chất lượng kết cấu, an toàn 


- Vận chuyển cốp pha theo chủng loại, vệ sinh cốp pha sạch sẽ, gia                     cố sửa  chữa cốp pha đúng hình dạng, kích thước, chắc chắn, phân loại bảo quản theo yêu cầu kỹ thuật


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


          - Lắp  dựng  giàn  giáo đúng  vị  trí, phù  hợp  với  công việc tháo dỡ  


- Điều chỉnh, cố định giàn giáo chắc chắn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Tháo dỡ cốp pha theo trình tự, không ảnh hưởng tới kết cấu, an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng


      2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha


· Trình bày được phương pháp lắp dựng giàn giáo, tháo dỡ cốp pha


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng giàn giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng giàn giáo không ổn định


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng kết cấu bị sứt mẻ khi tháo dỡ cốp pha


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng kết cấu bị sứt mẻ khi tháo dỡ cốp pha


-  Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Nhật ký thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ cốp pha


                 -  Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Vị trí kết cấu cần tháo dỡ cốp pha, mặt bằng tháo dỡ đã được bàn giao


· Dụng cụ, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết phục vụ tháo dỡ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha gỗ.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác về thời gian tháo dỡ cốp pha theo yêu cầu kỹ thuật

		- Dựa theo nhật ký công trình



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống giàn giáo

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh giàn giáo 

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Vận chuyển, vệ sinh, sửa  chữa gia cố, phân loại bảo quản cốp pha phải đáp ứng được yêu cầu kỹ thuật

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ cốp pha định hình 


Mã số Công việc: F02

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công việc Tháo dỡ cốp pha định hình bao gồm: Xác định thời gian, trình tự tháo dỡ, tháo dỡ từng bộ phận, vận chuyển, vệ sinh cốp pha, gia công sửa chữa, phân loại bảo quản cốp pha, vệ sinh khu vực làm việc


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Xác định thời gian tháo dỡ, trình tự tháo dỡ cốp  pha theo đúng quy trình, chính xác


- Giàn  giáo  tháo  dỡ  cốp  pha phù  hợp với công việc , chắc chắn, an toàn 


- Tháo dỡ  cốp  pha không ảnh  hưởng  tới  chất  lượng kết cấu, an toàn 


- Vận chuyển cốp pha theo chủng loại, vệ sinh cốp pha sạch sẽ, gia                     cố sửa chữa cốp pha chắc chắn, đúng hình dáng kích thước, phân loại bảo quản theo yêu cầu kỹ thuật


- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp


- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc thực hiện theo quy định của công trường 

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


     1. Kỹ năng:  


          - Lắp  dựng  giàn  giáo đúng  vị  trí, phù  hợp  với  công việc 


                  tháo dỡ  


- Điều chỉnh, cố định giàn giáo chắc chắn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn


- Tháo dỡ cốp pha theo trình tự, không ảnh hưởng tới chất  lượng  kết  cấu kết cấu, an toàn


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình tháo dỡ


      2. Kiến thức: 

· Trình bày được qui trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha định hình


· Trình bày được phương pháp lắp dựng giàn giáo, tháo dỡ cốp pha định hình


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng giàn giáo không ổn định


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng giàn giáo không ổn định


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng kết cấu bị sứt mẻ khi tháo dỡ cốp pha


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng kết cấu bị sứt mẻ khi tháo dỡ cốp pha


                 -    Đưa ra được biện pháp an toàn lao động

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Nhật ký thi công; tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ cốp pha định hình, 


· Công tác an toàn lao động 


· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên


- Vị  trí kết cấu cần tháo dỡ cốp pha, mặt bằng tháo dỡ đã được bàn giao


- Dụng cụ, thiết bị an toàn lao động, vật liệu cần thiết phục vụ tháo dỡ


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha định hình.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ chính xác về thời gian tháo dỡ cốp pha theo yêu cầu kỹ thuật

		- Dựa theo nhật ký công trình



		- Độ chắc chắn, an toàn của hệ thống giàn giáo

		- Quan sát bằng mắt và thử bằng tay, búa 



		- Sự thuần thục của thao tác kê, kích, lắp đặt, điều chỉnh giàn giáo.

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện 



		- Vận chuyển, vệ sinh, sửa  chữa gia cố, phân loại bảo quản cốp pha phải đáp ứng được yêu cầu kỹ thuật

		- Quan sát trực tiếp trong quá trình thực hiện



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp



		- An toàn lao động và vệ sinh khu vực làm việc

		- Quan sát và kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tháo dỡ cốp pha trượt cho tường


Mã số công việc: F.03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho tường bao gồm: Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn, hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích,tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dỡ điện thi công, tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài), tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo, sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha, tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy,vệ sinh  công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Ty kích ổn định, chắc chắn. 


- Hệ thống mâm sàn ổn định, chắc chắn, an toàn.


- Thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc


- Tuyệt đối chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

III.    CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu, xác định vị trí hàn gia cố mâm sàn chính xác.


- Hàn gia cố  mâm sàn chắc chắn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Thao tác tháo dỡ thành thạo theo đúng trình tự đã được hướng dẫn.


-  Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình tháo dỡ  


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha trượt cho tường


- Trình bày được phương pháp tháo dỡ cốp pha trượt, trình tự tháo dỡ cốp pha trượt cho tường


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất an toàn của hệ thống mâm sàn trong quá trình tháo dỡ


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống mâm sàn mất an toàn trong quá trình tháo dỡ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Bản thuyết minh biện pháp tháo dỡ  các tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ của công ty.


· Có ít nhất từ 8 người trở nên. 


· Mặt bằng đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha trượt cho tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ ổn định, chắc chắn của ty kích

		- Quan sát trong quá trinh thực hiện



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống mâm sàn

		- Quan sát bằng mắt ,thử bằng tay,búa



		- Sự thuần thục của thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.






		- Sự chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện.



		-Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói


Mã số công việc: F.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói bao gồm: Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn, hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dỡ điện thi công, tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài), tháo dỡ vòng găng, rẻ quạt, tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo, tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha, tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy, vệ sinh  công nghiệp


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Ty kích ổn định, chắc chắn.

- Hệ thống mâm sàn ổn định, chắc chắn, an toàn.


- Thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc


- Tuyệt đối chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.


III.    CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu, xác định vị trí hàn gia cố mâm sàn chính xác.


- Hàn gia cố mâm sàn chắc chắn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Thao tác tháo dỡ thành thạo theo đúng trình tự đã được hướng dẫn.


-  Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình tháo dỡ  


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói


- Trình bày được phương pháp tháo dỡ cốp pha trượt, trình tự tháo dỡ cốp pha trượt ống khói


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất an toàn của hệ thống mâm sàn trong quá trình tháo dỡ


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống mâm sàn mất an toàn trong quá trình tháo dỡ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản thuyết minh biện pháp tháo dỡ  các tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ của công ty.


· Có ít nhất từ 8 người trở nên. 


· Mặt bằng đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha trượt cho ống khói.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ ổn định, chắc chắn của ty kích

		- Quan sát trong quá trình thực hiện



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống mâm sàn

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.






		- Sự chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường .

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện.



		-Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tháo dỡ cốp pha trượt cho silô


Mã số công việc: F.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho silô bao gồm: Hàn gia cố ty kích và kích bổng mâm sàn, hàn giá đỡ hệ thống mâm sàn vào cốt thép đứng, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dây ty ô, tháo kích, rút ty kích, tháo dỡ điện thi công, tháo dỡ cốp pha (trong, ngoài), tháo dỡ vòng găng thanh căng, tháo lưới an toàn, giáo treo, lan can giáo treo, tháo sàn thao tác, giá đỡ kích, đà trượt, gông đỡ cốp pha, tháo dỡ thang leo bộ, tời điện, thang máy, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Ty kích ổn định, chắc chắn.

- Hệ thống mâm sàn ổn định, chắc chắn, an toàn.


- Thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc


- Tuyệt đối chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.


III.    CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1 . Kỹ năng:


- Lấy dấu, xác định vị trí hàn gia cố mâm sàn chính xác.


- Hàn gia cố mâm sàn chắc chắn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn lao động.


- Thao tác tháo dỡ thành thạo theo đúng trình tự đã được hướng dẫn.


-  Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình tháo dỡ  


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha trượt cho silô


- Trình bày được phương pháp tháo dỡ cốp pha trượt, trình tự tháo dỡ cốp pha trượt cho si lô


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất an toàn của hệ thống mâm sàn trong quá trình tháo dỡ


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống mâm sàn mất an toàn trong quá trình tháo dỡ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản thuyết minh biện pháp tháo dỡ  các tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ của công ty.


· Có ít nhất từ 8 người trở nên. 


· Mặt bằng đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha trượt cho silô.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ ổn định, chắc chắn của ty kích

		- Quan sát trong quá trình thực hiện



		- Độ chắc chắn, ổn định, an toàn của hệ thống mâm sàn

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa



		- Sự thuần thục của thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.






		- Sự chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel


Mã số công việc: F.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công tác tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel bao gồm: Tháo dỡ hệ thống bịt đầu fom, sàn công tác, hệ thống lan can, tháo dỡ hệ thống điện, tháo dỡ hệ thống đầm rung, tháo dỡ hệ thống các tấm fom (bụng, hông, đỉnh), tháo dỡ hệ thống di chuyển (mô tơ, xích, bánh goong), tháo dỡ hệ thống dầm phụ, tháo dỡ hệ thống dầm chính, tháo dỡ hệ thống chân kích đỡ dầm chính, vệ sinh công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Hệ thống cốp pha trong suốt quá trình tháo dỡ (tháo cuốn chiếu) đảm bảo độ ổn định, chắc chắn, an toàn.


- Thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc


- Tuyệt đối chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1 . Kỹ năng:


- Thao tác tháo dỡ thành thạo theo đúng trình tự đã được hướng dẫn.


-  Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình tháo dỡ  


2 . Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel 


- Trình bày được phương pháp tháo dỡ cốp pha trượt, trình tự tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel 


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất an toàn của hệ thống cốp pha trượt trong quá trình tháo dỡ


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống cốp pha trượt mất an toàn trong quá trình tháo dỡ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản thuyết minh biện pháp tháo dỡ  các tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ của công ty.


· Có ít nhất từ 8 người trở nên. 


· Mặt bằng đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha trượt cho hầm tuy nel.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ ổn định, chắc chắn, an toàn của hệ thống cốp pha trong suốt quá trình tháo dỡ (tháo cuốn chiếu)

		-  Quan sát trong quá trình thực hiện



		- Sự thuần thục của thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.






		- Sự chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện.



		-Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Tháo dỡ cốp pha leo cho tường


Mã số công việc: F.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:

Công tác tháo dỡ cốp pha leo cho tường bao gồm: Lắp dựng sàn thao tác, tháo ê cu, cốp pha mặt trong, mặt ngoài, rút ty (bu lông), tháo dỡ sàn thao tác, vệ sinh  công nghiệp.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Hệ thống sàn thao tác trong suốt quá trình tháo dỡ đảm bảo độ ổn định,chắc chắn, an toàn .


- Thao tác Tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc


- Tuyệt đối chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt


- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng:


- Thao tác tháo dỡ thành thạo theo đúng trình tự đã được hướng dẫn.


-  Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm trong quá trình tháo dỡ  


2. Kiến thức:


- Trình bày được quy trình và yêu cầu kỹ thuật tháo dỡ cốp pha leo cho tường

- Trình bày được phương pháp tháo dỡ cốp pha, trình tự tháo dỡ cốp pha leo cho tường

- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng mất an toàn của hệ thống sàn thao tác, cốp pha leo  trong quá trình tháo dỡ


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hệ thống sàn thao tác, cốp pha leo mất an toàn trong quá trình tháo dỡ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THƯC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Bản thuyết minh biện pháp tháo dỡ  các tài liệu hướng dẫn biện pháp tháo dỡ của công ty.


· Có ít nhất từ 8 người trở nên. 


· Mặt bằng đã được bàn giao.


· Dụng cụ, máy móc, thiết bị cần thiết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ cốp pha.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của quy trình tháo dỡ cốp pha leo cho tường.

		- Quan sát, đối chiếu biện pháp thi công.



		- Độ ổn định, chắc chắn, an toàn của hệ thống sàn thao tác trong suốt quá trình tháo dỡ

		-  Quan sát trong quá trình thực hiện



		- Sự thuần thục của thao tác tháo dỡ phải tuân thủ trình tự theo biện pháp thi công một cách nghiêm túc

		- Quan sát trong quá trình thực hiện.






		- Sự chấp hành nội quy về an toàn lao động và vệ sinh môi trường tốt

		- Quan sát và kiểm tra trong quá trình thực hiện.



		- Thời gian thực hiện theo điều kiện của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên công việc: Lắp dựng giàn giáo tre luồng


Mã số Công việc: G.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Lắp dựng giàn giáo tre luồng gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên, mảng sàn theo hình thức con nín, kết hợp buộc và néo.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

- Vị trí lắp dựng giàn giáo tre luồng theo yêu cầu công việc.

- Hệ thống giàn giáo tre luồng ổn định, chắc chắn.

 -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường theo qui định của công trường.

 -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


-  Đọc hiểu bản vẽ thi công.

- Tính toán khối lượng vật tư.

- Lắp dựng các bộ phận: Cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên,  mảng sàn công tác và lan can chuẩn xác

- Kiểm tra, đánh giá chất lượng hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ biện pháp thi công lắp dựng giàn giáo.


- Phương pháp lắp dựng giàn giáo tre luồng.


- Kỹ thuật néo buộc và đánh con nín.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn và ổn định sau khi lắp dựng giàn giáo tre luồng.


- Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng giàn giáo không ổn định


- Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng giàn giáo không ổn định 


- Đưa ra được biện pháp an toàn lao động trong quá trình lắp dựng giàn giáo tre luồng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ biện pháp thi công.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc lắp dựng sau khi được bàn giao mặt bằng thi công lắp dựng.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, cưa, dao, dây thừng, tre luồng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng giàn giáo tre luồng

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		 - Sự hợp lý của qui trình lắp dựng giàn giáo tre luồng.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		 - Độ chính xác vị trí lắp dựng giàn giáo tre luồng.

		- Thước mét, đối chiếu.



		 - Độ chắc chăn, ổn định của hệ thống giàn giáo tre luồng.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường theo qui định của công trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng giàn giáo gỗ


Mã số Công việc: G.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Lắp dựng giàn giáo gỗ gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng và liên kết cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên, mảng sàn bằng đinh và néo buộc.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

     - Vị trí lắp dựng giàn giáo gỗ theo yêu cầu công việc.

     - Hệ thống giàn giáo gỗ ổn định, chắc chắn.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


-  Đọc hiểu bản vẽ thiết kế biện pháp thi công.

- Tính toán khối lượng vật tư.

- Lắp dựng và liên kết các bộ phận: Cột đứng, đà ngang, đà dọc, giằng chéo, chống xiên và mảng sàn công tác.

- Kiểm tra, đánh giá chất lượng hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ xây dựng.


- Phương pháp lắp dựng giàn giáo gỗ.


- Nhận biết và lựa chọn gỗ.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn và ổn định sau khi lắp dựng giàn giáo gỗ.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình lắp dựng giàn giáo gỗ.


I. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ biện pháp thi công.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc lắp dựng sau khi được bàn giao mặt bằng thi công lắp dựng.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, cưa, dao, dây thừng, cột chống, ván gỗ.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng giàn giáo gỗ.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		 - Sự hợp lý của qui trình lắp dựng giàn giáo gỗ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		 - Độ chính xác vị trí lắp dựng giàn giáo gỗ.

		- Thước mét, đối chiếu.



		 - Độ chắc chăn, ổn định của hệ thống giàn giáo gỗ.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp dựng giàn giáo định hình.


Mã số Công việc: G.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Lắp dựng giàn giáo định hình gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng tấm đế, khung chân giáo, giằng chéo, khóa giáo,sàn công tác và liên kết hệ thống giàn giáo với công trình.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

     -  Vị trí lắp dựng giàn giáo định hình theo yêu cầu công việc.

     - Hệ thống giàn giáo định hình ổn định, chắc chắn.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


-  Đọc hiểu bản vẽ thiết kế biện pháp thi công.

- Tính toán khối lượng vật tư.

- Lắp dựng các bộ phận: Tấm đế, khung chân giáo, giằng chéo, sàn công tác và khóa giáo.

- Kiểm tra, đánh giá chất lượng hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ xây dựng.


- Phương pháp lắp dựng giàn giáo định hình.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn và ổn định sau khi lắp dựng giàn giáo định hình.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình lắp dựng giàn giáo định hình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ biện pháp thi công.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc lắp dựng sau khi được bàn giao mặt bằng thi công lắp dựng.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, má nết, tấm đế, khung chân giáo, giằng chéo, sàn công tác tăng đơ và khóa giáo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng giàn giáo định hình.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		 - Sự hợp lý của qui trình lắp dựng giàn giáo định hình.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		 - Độ chính xác vị trí lắp dựng giàn giáo định hình.

		- Thước mét, đối chiếu.



		 - Độ chắc chăn, ổn định của hệ thống giàn giáo định hình.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Công việc: Lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.

Mã số Công việc: G.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Lắp dựng giàn giáo hỗn hợp gồm: Xác định vị trí, chuẩn bị mặt bằng, vật liệu, dụng cụ, lắp dựng tấm đế, ống nối, ống thép có chiều dài phù hợp, giằng chéo, khóa giáo, sàn công tác và liên kết hệ thống giàn giáo với công trình.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

-  Vị trí lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.

     - Hệ thống giàn giáo hỗn hợp ổn định, chắc chắn.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


-  Đọc hiểu bản vẽ thiết kế biện pháp thi công.

- Tính toán khối lượng vật tư.

- Lắp dựng các bộ phận: tấm đế, ống nối, ống thép có chiều dài phù hợp và khóa giáo.

- Kiểm tra, đánh giá chất lượng hệ thống giàn giáo sau khi lắp dựng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình lắp dựng.


2. Kiến thức: 


- Đọc và hiểu được bản vẽ xây dựng.


- Phương pháp lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.


- Phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn và ổn định sau khi lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ biện pháp thi công.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc lắp dựng sau khi được bàn giao mặt bằng thi công lắp dựng.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, má nết, tấm đế, ống nối, ống thép có chiều dài phù hợp, sàn công tác, tăng đơ và khóa giáo.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		 - Sự hợp lý của qui trình lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		 - Độ chính xác vị trí lắp dựng giàn giáo hỗn hợp.

		- Thước mét, đối chiếu.



		 - Độ chắc chăn, ổn định của hệ thống giàn giáo hỗn hợp.

		- Lay, lắc thử theo kinh nghiệm.



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		 - Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo tre luồng


Mã số Công việc: H.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Tháo dỡ giàn giáo tre luồng gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lan can bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, chống xiên, đà ngang, đà dọc và cột đứng đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

     -  Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

     -  Tập kết lưu kho gọn gàng, hợp lý.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Tính toán diện tích xếp vật tư tháo dỡ.

- Tháo dỡ các bộ phận: Lan can, mảng sàn công tác, chống xiên, giằng chéo, đà dọc, đà ngang và cột đứng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình tháo dỡ.


2. Kiến thức: 


- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo tre luồng.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình tháo dỡ giàn giáo tre luồng.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng sắp xếp và phương tiện vận chuyển vật tư.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc tháo dỡ giàn giáo khi được bàn giao để tháo dỡ.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, xà cầy, dao, dây thừng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ giàn giáo tre luồng.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình tháo dỡ giàn giáo tre luồng.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		-  An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo gỗ.


Mã số Công việc: H.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

Tháo dỡ giàn giáo gỗ gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lan can bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, chống xiên, đà ngang, đà dọc và cột đứng đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

     -  Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Tính toán diện tích xếp vật tư tháo dỡ.

- Tháo dỡ các bộ phận: Lan can, sàn công tác, chống xiên, giằng chéo, đà dọc, đà ngang và cột đứng.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình tháo dỡ.


2. Kiến thức: 


- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo gỗ.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình tháo dỡ giàn giáo gỗ.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Mặt bằng sắp xếp và phương tiện vận chuyển vật tư.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc tháo dỡ giàn giáo khi được bàn giao để tháo dỡ.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, xà cầy, dao, dây thừng.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ giàn giáo gỗ.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình tháo dỡ giàn giáo gỗ.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo định hình.


Mã số Công việc: H.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Tháo dỡ giàn giáo định hình gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lưới bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, khung chân giáo, đế giáo đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

     -  Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Tính toán diện tích xếp vật tư tháo dỡ.

- Tháo dỡ các bộ phận: Lưới bảo vệ, lan can, hệ thống liên kết với công trình, sàn công tác, giằng chéo, khung chân giáo và chân đế.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình tháo dỡ.


2. Kiến thức: 


- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo định hình.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình tháo dỡ giàn giáo định hình.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng sắp xếp và phương tiện vận chuyển vật tư.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc tháo dỡ giàn giáo khi được bàn giao để tháo dỡ.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, má nết.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ giàn giáo định hình.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		-  Sự hợp lý của qui trình tháo dỡ giàn giáo định hình.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp.


Mã số Công việc: H.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

 Tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp gồm: Xác định trình tự tháo dỡ, tháo dỡ lưới bảo vệ, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, khóa giáo, đà ngang, đà dọc, cột đứng, chân đế giáo đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh môi trường.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


- Chuẩn bị, thiết bị phù hợp với công việc.

     -  Sắp xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

     -  An toàn lao động và vệ sinh môi trường qui định của công trường.

          -  Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Tính toán diện tích xếp vật tư tháo dỡ.

- Tháo dỡ các bộ phận: Lưới bảo vệ, lan can, liên kết giàn giáo với công trình, sàn công tác, giằng chéo, khóa giáo, đà ngang, đà dọc, cột đứng, và chân đế.

- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình tháo dỡ.


2. Kiến thức: 


- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp.


- Biện pháp an toàn lao động trong quá trình tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Mặt bằng sắp xếp và phương tiện vận chuyển vật tư.


- Tối thiểu từ 2 người trở lên để thực hiện công việc.


- Thực hiện công việc tháo dỡ giàn giáo khi được bàn giao để tháo dỡ.


- Trang thiết bị bảo hộ lao động khi làm việc trên cao, má nết.


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của dụng cụ, thiết bị tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp.

		- Quan sát. Đối chiếu phương pháp thi công.



		- Sự hợp lý của qui trình tháo dỡ giàn giáo hỗn hợp.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- xếp vật tư tháo dỡ gọn, đúng chủng loại.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh, đối chiếu thời gian thực hiện với thời gian định mức.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Làm vệ sinh dụng cụ, thiết bị.


Mã số Công việc: I.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Sau khi thi công xong người thợ phải tiến hành làm sạch các dụng cụ cá nhân như: cưa tay, bào tay, búa, ni vô, thước tầm; làm vệ sinh máy cưa, máy bào ...

II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Dụng cụ, máy móc khi thi công xong phải được thu gom gọn để làm vệ sinh.


        -   Dụng cụ cầm tay sạch sau khi rửa, lau.


        -   Máy cưa sau khi làm vệ sinh sạch.


        -   Máy bào sau khi làm vệ sinh sạch.

· Tập kết lưu kho các dụng cụ, máy móc đúng quy định.


· Vệ sinh môi trường lao động đúng yêu cầu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Bao quát khu vực làm việc.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng loại dụng cụ.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy cưa.


- Đánh giá và sử dụng đúng phương pháp làm sạch từng bộ phận của máy bào.


- Bảo quản dụng cụ, máy móc.

- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường khi làm vệ sinh dụng cụ, máy móc.


2. Kiến thức: 


- Nêu được phương pháp làm sạch của từng loại dụng cụ. 


- Nêu được phương pháp làm sạch của máy cưa đối với từng bộ phận của máy. 


- Nêu được phương pháp làm sạch của máy bào đối với từng bộ phận của máy. 


- Trình bày được biện pháp bảo quản dụng cụ, máy.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp làm vệ sinh dụng cụ, máy; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người.


- Thời điểm bắt đầu thi công sau khi thi công bê tông xong.


- Xà cày, búa, đục bê tông, nước, giẻ lau ...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các dụng cụ, máy móc khi thi công xong phải được thu gom gọn để làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp khu vực thi công.



		- Độ sạch của dụng cụ cầm tay sau khi rửa, cạo.

		- Quan sát trực tiếp dụng cụ đã làm vệ sinh.



		- Độ sạch của máy trộn bê tông sau khi làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp quá trình vệ sinh máy và sau khi vệ sinh xong.



		- Độ sạch của máy đầm bàn sau khi làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp quá trình vệ sinh máy và sau khi vệ sinh xong.



		- Độ sạch của máy đầm dùi sau khi làm vệ sinh.

		- Quan sát trực tiếp quá trình vệ sinh máy và sau khi vệ sinh xong.



		- Sự hợp lý của việc tập kết lưu kho các dụng cụ, máy móc.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thực hiện biện pháp an toàn khi làm việc trên cao.


Mã số Công việc: I.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Người công nhân khi làm việc trên cao phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn. Chấp hành nghiêm túc, đầy đủ các quy định, biện pháp an toàn lao động khi làm việc trên cao.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Trang thiết bị bảo hộ lao động.quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động  đầy đủ mới được làm việc.


· Đeo và móc dây an toàn khi làm việc trên cao đúng quy định.


        -    Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ gọn gang, ngăn nắp.


· Kiểm tra giáo, đà giáo cốp pha chắc chắn, ổn định trước khi làm việc.  


· Di chuyển, đi lại trên cao chắc chắn, cẩn thận.

· Nghiêm túc một số các quy định khác khi làm việc trên cao.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng của các trang thiết bị bảo hộ lao đông.

- Xác định đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Bố trí vật tư, dụng cụ hợp lý.


- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống.


- Nhận biết, đánh giá độ an toàn khi di chuyển.


- Thực hiện nghiêm chỉnh các quy định chung.

2. Kiến thức: 


- Nêu được ý nghĩa, phạm vi sử dụng các trang thiết bị bảo hộ lao động. 


- Nêu được phương pháp thắt dây, móc dây an toàn đúng kỹ thuật, đảm bảo an toàn.


- Nêu được biện pháp bố trí vật tư, vật liệu, máy khi làm việc trên cao. 


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá độ chắc chắn, ổn định của giàn giáo, đà giáo, cốp pha.. 


- Trình bày được biện pháp di chuyển, đi lại khi làm việc trên cao.


- Nêu được một số quy định như: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao. Không vứt, làm rơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty ( đơn vị ).


- Ít nhất phải có từ 1 người trở lên.


- Thời điểm bắt đầu thi công đến khi thi công  xong.


-  Quần áo bảo hộ lao động, mũ, giầy, dây an toàn, găng tay.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ chắc chắn, an toàn của việc đeo và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Sự hợp lý, gọn của việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Độ chắc chắn, ổn định của việc kiểm tra giáo, đà giáo cốp pha. 

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ chắc chắn, an toàn khi di chuyển, đi lại trên cao.

		- Quan sát trực tiếp suốt quá trình thi công.



		- Sự chấp hành nghiêm túc một số các quy định khác khi làm việc trên cao.

		- Quan sát, đánh giá và đối chiếu các quy định.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên công việc: Thực hiện biện pháp an toàn về phòng chống cháy nổ

Mã số công việc:
I.03

I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ biện pháp phòng, chống, chữa cháy nổ. Gồm các bước sau:


· Thực hiện quy chế phòng chống cháy nổ 


· Trang bị cho phòng chống cháy nổ.


· Tổ chức hội thao diễn tập phòng chống cháy nổ


· Chữa cháy nổ


· Chứng giám sự cố cháy nổ.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:

· Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ 


· Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ


· Trang bị đầy đủ các thiết bị dụng cụ phòng chống cháy nổ


· Tất cả mọi người đều phải tham gia thao diễn


· Nắm được phương pháp phòng chống cháy nổ


· Cắt nhanh cầu dao điện nơi có cháy nổ


· Chuyển người bị nạn ra khỏi khu vực cháy nổ nhanh và an toàn


· Phát tín hiệu có cháy nổ cho người cố trách nhiệm biết


· Dùng phương tiện phòng chống cháy nổ dập tắt đám cháy


· Trình bày được không gian, thời gian, địa điểm xẩy ra cháy nổ


· Nêu được hiện tượng và nguyên nhân của sự cố cháy nổ cho người kiểm tra biết.


· Giải pháp thoát người nhanh chóng khi có sự cố cháy nổ xảy ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:

1. Kỹ năng


· Sử dụng thành thạo các trang, thiết bị bảo hộ lao động


· Nhận biết công dụng của từng loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ


· Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ, thiết bị phòng chống cháy nổ


· Sử dụng thành thạo cáng, băng ca và các dụng cụ thiết bị, dụng cụ chống cháy nổ


· Giao tiếp


2. Kiến thức


· Kiến thức về trang bị bao hộ lao động


· Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ


· An toàn lao động và phòng chống cháy nổ


· Kiến thức về phòng chống cháy nổ


· Kiến thức về thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy nổ


· Kiến thức về an toàn phòng chống cháy nổ


· Các phương pháp di chuyển người bị nạn ra khỏi vùng cháy nổ. Kiến thức về chống cháy nổ


· Những điều cần nhớ trong khi cứu hộ người bị nạn


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:

· Dụng cụ phòng chống cháy nổ


· Bãi thao diễn


· Nhân lực


· Phương tiện phục vụ công tác phòng chống cháy, nổ


· Các phương tiện phục vụ cứu thương


· Điện thoại


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ 

		- Quan sát trực tiếp



		- Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ

		- Quan sát trực tiếp



		- Trang bị đầy đủ các thiết bị dụng cụ phòng chống cháy nổ

		- Quan sát trực tiếp



		- Tất cả mọi người đều phải tham gia thao diễn

		- Theo dõi, giám sát



		- Nắm được phương pháp phòng chống cháy nổ

		- Kiểm tra, đánh giá



		- Cắt nhanh cầu dao điện nơi có cháy nổ

		- Quan sát trực tiếp



		- Chuyển người bị nạn ra khỏi khu vực cháy nổ nhanh và an toàn

		- Quan sát trực tiếp



		- Phát tớn hiệu có cháy nổ cho người có trách nhiệm biết

		- Quan sát trực tiếp



		- Dùng phương tiện phòng chống cháy nổ dập tắt đám cháy

		- Quan sát trực tiếp



		- Trình bày được không gian, thời gian, địa điểm xẩy ra cháy nổ

		- Kiểm tra trực tiếp



		- Nêu được hiện tượng và nguyên nhân của sự cố cháy nổ cho người kiểm tra biết

		- Kiểm tra trực tiếp





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Sơ cứu người bị tai nạn lao động.


Mã số Công việc: I.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trong quá trình thi công, khi có người bị tai nạn lao động, ngay lập tức phải có các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn như: băng bó, cầm máu, hô hấp nhân tạo... Sau đó gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nhanh chóng, an toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. Để người bị tai nạn ở chỗ thoáng, bằng phẳng.

· Có đầy đủ bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương.

-   Phương án sơ cứu và phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì lựa chọn chính xác để có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.


· Sự hợp lý của biện pháp sơ cứu người bị tai nạn.  


· Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá chính xác quy mô, phạm vi và vùng ảnh hưởng của sự cố tai nạn thành thạo.

- Phân loại dụng cụ, thuốc sơ cứu.


- Phân loại, đánh giá đúng chấn thương, loại chấn thương.


- Ka rô cầm máu, nẹp xương, băng bó, hô hấp nhân tạo.


- Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức: 


- Nêu được biện pháp giải phóng chướng ngại vật, đưa người bị nạn ra khỏi chỗ xảy ra tai nạn.


- Nêu được các loại dụng cụ, thiết bị, thuốc cần thiết trong túi cứu thương.


- Nêu được một số loại chấn thương thường xảy ra trong quá trình thi công.


- Nêu được biện pháp sơ cứu đối với từng loại tai nạn. 


- Nêu đúng số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm  khi tai nạn xảy ra.


-  Túi cứu thương: bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh; điện thoại.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhanh chóng, an toàn khi đưa người bị tai nạn ra khỏi chỗ bị nạn, không để cho người bị tai nạn bị chấn thương lần thứ hai. Để người bị tai nạn ở chỗ thoáng, bằng phẳng.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Có đầy đủ bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh trong túi cứu thương.

		- Quan sát trực tiếp. Kiểm tra túi cứu thương.



		- Phương án sơ cứu và phân biệt người bị tai nạn thuộc loại chấn thương gì được lựa chọn chính xác để  có biện pháp sơ cứu phù hợp và kịp thời.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị tai nạn lao động.



		- Sự khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Sơ cứu người bị điện giật.


Mã số Công việc: I.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Khi có người bị điện giật, phải nhanh chóng cắt nguồn điện, lôi người bị điện giật ra, đặt nạn nhân ở chỗ thoáng, nới rộng quần áo rồi tiến hành hô hấp nhân tạo và gọi cấp cứu.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nhanh chóng, an toàn cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

· Kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện đúng phương pháp.


-   Khẩn trương lựa chọn chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu, đảm bảo thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.


· Nhanh chóng nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở.  


· Thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.


· Khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phán đoán nhanh thực trạng tình hình nguồn điện.

- Cách  điện  để lôi, kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.


- Quan sát nhanh.


- Đánh giá đúng tình trạng trang phục người bị điện giật.


- Kết hợp các thao tác hô hấp nhân tạo nhịp nhàng.


- Nhớ số cấp cứu 115 và gọi điện thoại.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được biện pháp ngắt điện ra khái nguồn điện công trình.


- Trình bày được biện pháp cách điện khi lôi người bị điện giật ra khỏi nguồn điện.


- Trình bày được phương pháp hô hấp nhận tạo khi sơ cứu người bị điện giật.


- Nêu đúng số điện thoại cấp cứu.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ bố trí nguồn điện thi công; Biện pháp thi công; Biện pháp an toàn lao động; Biện pháp sơ cứu người bị điện giật; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm  khi tai nạn xảy ra.


-  Túi cứu thương: bông, băng, cồn, kéo, panh, thuốc cầm máu, thuốc kháng sinh; 
  
    điện thoại; sào tre gỗ, găng tay cách điện...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Nhanh chóng, an toàn cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ an toàn khi kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Khẩn trương lựa chọn chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu, đảm bảo phải thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Nhanh chóng nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở. 

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp sơ cứu người bị điện giật.



		- Thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu phương pháp hô hấp người bị điện giật.



		- Khẩn trương gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi xe để kịp thời đưa người bị tai nạn đi cấp cứu.

		- Quan sát và đối chiếu số cứu thương 115.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Vệ sinh môi trường lao động.


Mã số Công việc: I.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước và đang thi công , người công nhân luôn phải có ý thức vệ sinh môi trường lao động như: bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo; Có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Việc bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định, gọn gàng, sạch sẽ.


· Lưới chắn bụi, bẩn tránh gây ô nhiễm môi trường phải kín, an toàn.


· Nước thải thi công được xử lý theo tiêu chuẩn VN, trước khi xả ra môi trường.


· Đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.


· Hạn chế tiếng ồn, giảm rung động khi thi công.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Bố trí mặt bằng thi công.


- Lắp dựng rào chắn, căng bạt.


- Xử lý nước thải thi công.


- Phân loại, đánh giá đúng thực trạng công tác vệ sinh môi trường.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được biện pháp bố trí vật tư, vật liệu, phế thải trên công trường.


- Trình bày được biện pháp lắp dựng lưới chắn bụi, bẩn...


- Trình bày được phương pháp xử lý nước thải thi công.


- Nêu được một số quy định về vệ sinh môi trường.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ bố trí mặt bằng thi công; Biện pháp thi công; Biện pháp xử lý vệ sinh môi trường lao động;Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty(đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm  trước và sau thi công.


-  Mặt bằng, kho, bãi, các thiết bị xử lý nước thải, lưới chắn

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Việc bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định, gọn gàng, sạch sẽ.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp bố trí mặt bằng thi công.



		- Độ kín, an toàn của lưới chắn bụi, bẩu tránh gây ô nhiễm môi trường.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng tay lay, lắc thử.



		- Nước thải thi công được xử lý theo tiêu chuẩn VN, trước khi xả ra môi trường.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu biện pháp xử lý nước thải thi công.



		- Đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.


- Hạn chế tiếng ồn, giảm rung động khi thi công.

		- Quan sát và đối chiếu các quy định vệ sinh môi trường lao động.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra an toàn các thiết bị.


Mã số Công việc: I.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước khi tiến hành thi công, các trang thiết bị, máy móc phải được kiểm tra về: nguyên lý hoạt động của các bộ phận cơ khí, an toàn điện... xem có hư hỏng, trục trặc không để điều chỉnh và sửa chữa kịp thời.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Các bộ phận của thiết bị, máy trước khi sử dụng phải kiểm tra an toàn. 


· Các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường.


· Dây dẫn điện, các phụ kiện điện phải được đấu lắp chắc chắn, cách điện tốt. Điện không bị dò gỉ ra thiết bị, máy.


· Máy hoạt động chơn chu, điện không bị mát, mô ve, chập, cháy.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phán đoán các tình huống hư hỏng của thiết bị, máy.


- Sửa chữa, bảo dưỡng máy, thiết bị.


- Đánh giá, xử lý sự cố.


- Nghe, phán đoán tình trạng của máy.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá tình trạng hoạt động của máy.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá các bộ phận cơ khí của máy.


- Trình bày được phương pháp kiểm tra, đánh giá an toàn điện của máy.


- Giải thích được các hiện tượng khác thường khi máy hoạt động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Bản vẽ cấu tạo các loại máy; Bản vẽ nguyên lý hoạt động của máy; Biện pháp xử lý các sự cố thường gặp; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 đến 2 người trở lên.


-  Thời điểm  trước và trong quá trình thi công.


-  Các loại máy, kìm, mỏ lết, tô vít, cờ lê, mỡ, giẻ lau...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Độ an toàn của tất cả các bộ phận của thiết bị, máy trước khi sử dụng.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay kiểm tra các bộ phận máy.



		- Độ an toàn và hoạt đông các ổ trục, gối đỡ có đủ dầu mỡ, các bộ phận truyền động hoạt động bình thường.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng tay lay, lắc thử.



		- Độ an toàn của dây dẫn điện, các phụ kiện điện phải được đấu lắp chắc chắn, cách điện tốt. Điện không bị dò gỉ ra thiết bị, máy.

		- Quan sát trực tiếp. Dùng bút thử điện, đồng hồ điện kiểm tra.



		- Sự hoạt động chơn chu của máy, điện không bị mát, mô ve, chập, cháy.

		- Quan sát, nghe tiếng máy chạy chơn chu.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.


Mã số Công việc: I.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trước khi làm việc phải hướng dẫn công nhân kiểm tra đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, kiểm tra các công việc có liên quan như cốp pha – đà giáo, cốt thép, an toàn điện và một số các quy định khác về  công tác an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.


· Thắt dây an toàn khi làm việc ở trên cao, đúng cách, chắc chắn .

· Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: hợp lý, gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.


· Kiểm tra giàn giáo, đà chống, cốt thép đ ảm b ảo an toàn mới được làm việc.



        -   Khi di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.


                  -   Chấp hành nghiêm túc các quy định: Không uống rượu, bia, đùa  nghịch khi làm việc trên cao, không vứt, làm rơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Xác định, đánh giá đúng vị trí móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Bố trí vật tư, dụng cụ, máy, hợp lý.


- Đánh giá, kiểm tra giàn giáo, đà chống...


- Nhận biết, đánh giá đúng mức độ nguy hiểm khi đi lại, làm việc trên cao.


- Chấp hành nghiêm túc các quy định.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động.


- Nêu được phương pháp đeo, thắt và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.


- Trình bày được biện pháp bố trí mặt bằng thi công.


- Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá giàn giáo, cốp pha.


- Nêu được biện pháp di chuyển, đi lại trên cao khi làm việc.


- Nêu được một số quy định khác khi làm việc trên cao.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Biện pháp an toàn lao động; Một số quy định khi làn việc trên cao; Biên pháp thi công; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị ).


-  Ít nhất phải có từ 1 người trở lên.


-  Thời điểm  trước khi thi công.


- 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



		- Phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.

		- Quan sát trực tiếp, đối chiếu biện pháp an toàn lao động.



		- Độ an toàn, đúng cách, chắc chắn của việc thắt dây an toàn khi làm việc ở trên cao.

		- Quan sát trực tiếp. 



		- Việc bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ: hợp lý, gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Quan sát trực tiếp. Đối chiếu phương án bố trí mặt bằng.



		- Kiểm tra giàn giáo, đà chống, cốt thép đ ảm b ảo an toàn mới được làm việc.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay, lắc thử.



		- Độ an toàn khi di chuyển, đi lại trên cao phải quan sát, cẩn thận.

		- Quan sát quá trình thi công.



		- Chấp hành nghiêm túc các quy định: Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao, không vứt, làm rơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới.

		- Quan sát suốt quá trình thi công.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.

Mã số Công việc: K.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Đọc bản vẽ, vạch dấu cốt thép, đặt cốt thép, buộc cốt thép. Đúng kỹ thuật và an toàn lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Đọc bản vẽ bố trí cốt thép cho các cấu kiện cần lắp đặt đầy đủ.


· Các dụng cụ, phương tiện đầy đủ phù hợp với công tác lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.


· Vạch dấu khoảng cách cốt thép theo yêu cầu bản vẽ thi công.


        -   Các mối buộc cốt thép chắc chắn, ổn định.

· Vệ sinh môi trường lao động gọn, sạch.


· Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Phân loại và sử dụng dụng cụ lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.


- Đọc và hiểu bản vẽ chi tiết cốt thép cần lắp đặt.

- Vạch dấu khoảng cách kích thước các thanh cốt thép.


- Thực hiện các nút buộc đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


- Điều chỉnh tiến độ thi công phù hợp.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được các loại dụng cụ và phương tiện lắp đặt cốt thép.


- Nêu được phương pháp đọc bản vẽ chi tiết cốt thép.


- Nêu được phương pháp vạch dấu cốt thép.


- Nêu được phương pháp buộc cốt thép bằng móc buộc.


- Nêu được biện pháp an toàn lao động và vệ sinh môi trường lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


- Bản vẽ chi tiết cốt thép; Biện pháp thi công cốt thép; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công liên quan của công ty (đơn vị).


- Ít nhất phải có 1 người trở lên.


- Thời điểm bắt đầu thi công khi đã gia công xong cốt thép và nhận mặt bằng lắp đặt.


- Cốt thép các loại đã gia công, dụng cụ vạch dấu, thước mét, móc buộc, dây thép buộc, búa...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự chính xác, đầy đủ các dụng cụ, phương tiện phù hợp với công tác lắp đặt cốt thép các cấu kiện đơn giản.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với biện pháp lắp dựng cốt thép.



		- Độ chính xác của việc đọc các thông số kỹ thuật trong bản vẽ chi tiết.

		- Quan sát trực tiếp đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		- Độ chính xác của việc vạch dấu khoảng cách cốt thép theo yêu cầu bản vẽ thi công.

		- Quan sát trực tiếp, dùng thước mét kiểm tra đối chiếu với bản vẽ chi tiết.



		- Độ chắc chắn, ổn định của các mối buộc cốt thép.

		- Quan sát trực tiếp, dùng tay lay thử.



		- Độ sạch, gọn của việc vệ sinh môi trường lao động .

		- Quan sát bằng mắt.



		- Thời gian thực hiện theo định mức của đơn vị.

		- Đối chiếu với định mức của đơn vị.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Xây chèn.


Mã số Công việc: K.02      


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:


- Xây chèn bao gồm: Chuẩn bị, xác định vị trí, cao độ, xây chèn theo yêu cầu thiết kế.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


- Các bước chuẩn bị mặt bằng hợp lý.


- Dụng cụ, phương tiện phù hợp với công việc.


- Bề  mặt khối xây sau hoàn thiện: phẳng, kín khít.


- 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:  


          - Phân loại và sử dụng dụng cụ, phương tiện.


          - Đọc hiểu bản vẽ thi công.


          - Điều chỉnh ni vô, dây ti ô. .


          - Thực hiện an toàn và vệ sinh môi trường.


          - Kiểm tra, đánh giá công việc thực hiện.


     2. Kiến thức: 


   - Nêu được tính năng, tác dụng của các loại dụng cụ và phương tiện thi công xây chèn.


   - Trình bày được cách đọc bản vẽ thi công.


   - Nêu được cách xác định vị trí cần xây chèn.


   - Trình bày được phương pháp và kỹ thuật xây.


   - Nêu được phương pháp kiểm tra, đánh giá sản phẩm.


   - Nêu được biện pháp bảo hộ và an toàn lao động trong công tác xây


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


- Bản vẽ; Biện pháp thi công; Quy trình xây; Các tài liệu hướng dẫn biện pháp thi công.


- Ít nhất có từ hai người trở lên.


- Xô, xẻng, thước mét, nivo, thước tầm, dao xây, bay, dây căng...


V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Đầy đủ các dụng cụ, phương tiện cho công việc

		- Đếm các dụng cụ, phương tiện.



		- Làm vệ sinh sạch sẽ, đủ độ ẩm.

		- Quan sát và cảm nhận trực tiếp.



		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- Thước mét,  và quan sát trực tiếp quá trình thi công.



		- Độ phẳng, kín khít của bề  mặt khối xây sau hoàn thiện.

		- Th ước tầm  và  cảm  nhận trực tiếp.



		- An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Quan sát



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

		- So sánh với định mức của doanh nghiệp. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Hàn hồ quang đính các chi tiết trong lắp dựng


Mã số Công việc: K.03       


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


 Thực hiện  được mối hàn nối đính tại vị trí hàn bằng máy hàn hồ quang tay gồm các bước sau: 


- Đọc bản vẽ


- Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.


- Chọn chế độ hàn


- Hàn đính định vị chi tiết cốt thép


- Tiến hành hàn


- Kiểm tra  chất lượng mối hàn


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN


- Dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.


- Thiết bị hoạt động tốt, an toàn.


- Chi tiết được gá lắp, hàn định vị chắc chắn. 


- Chế độ hàn hợp lý.


- Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật


- Hình dạng, kích thước mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật.


- 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:  


- Sử dụng dụng cụ và thiết bị đảm bảo an toàn.


- Hàn hoàn thiện mối hàn ở vị trí hàn bằng theo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ.


- Kiểm tra được chất lượng mối hàn.


1. Kiến thức: 


- Liệt kê được các loại dụng cụ, thiết bị.


- Hiểu cấu tạo, nguyên lý làm việc của thiết bị.


- Nắm vững qui trình công nghệ khi tiến hành hàn bằng giáp mối hồ quang tay


- Xác định được nguyên nhân hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


- Đưa ra biện pháp khắc phục hiện tượng hồ quang bị thổi lệch và các khuyết tật khác


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


- Tài liệu: Lý lịch của các máy hàn


- Phiếu quy trình công  nghệ, vật tư


- Mặt bằng nơi làm việc


- Phiếu giao việc


- Số lượng nhân lực cần thiết: 01


- Thời điểm có thể thực hiện quá trình chuẩn bị: Trước khi làm việc


- Nguồn lực cần thiết: Dụng cụ, máy hàn, máy cắt, que hàn, chỗ làm việc, vật liệu...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  - Sự đầy đủ dụng cụ đầy đủ, đúng chủng loại.

		-  Kiểm tra trực tiếp quá trình chuẩn bị.



		 - Độ an toàn của thiết bị, hoạt động tốt.

		- Các dụng cụ, thiết bị hoạt động tốt.



		- Độ chắc chắn của chi tiết được gá lắp, hàn định vị. 

		- Búa gõ thử, dưỡng kiểm tra vuông



		- Chế độ hàn hợp lý.

		- Hàn thử



		-  Mối hàn đạt yêu cầu kỹ thuật.

		- Quan sát trực tiếp



		- Độ chính xác về hình dạng, kích thước mối hàn so với yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng, thước ... và quan sát bằng mắt



		 - An toàn lao động và vệ sinh môi trường.

		- Theo dõi trực tiếp quá trình hàn



		- Thời gian thực hiện theo định mức của doanh nghiệp.

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





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Nhận kế hoạch thi công


Mã số Công việc: L.01 

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC:  


Nhận kế hoạch thi công bao gồm: Xem xét khối lượng công việc, địa điểm, nguồn vật liệu, trang thiết bị, dụng cụ thi công, ký nhận phiếu giao kế hoạch.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Khối lượng công việc cần chính xác đầy đủ.


· Thời gian thực hiện đúng theo định mức của công ty.


· Số công, tay nghề thợ đối chiếu phù hợp với khối lượng và đặc điểm của công việc.


· Xem xét thiết kế thi công, nguồn cung cấp vật liệu đầy đủ chính xác phù hợp với điều kiện thi công.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng:  


          - Tính toán khối lượng công việc đầy đủ theo thiết kế thi công.


          - Phân tích, tổng hợp đầy đủ các nguồn cung cấp vật liệu, trang thiết bị thi công, số nhân công, tay nghề thợ để lập tiến độ thi công đúng với yêu cầu của công ty.


2. Kiến thức: 


- Trình bày được phương pháp tính khối lượng, lập tiến độ thực hiện công việc.

- Phân tích và lập được kế hoạch cung cấp vật liệu đầy đủ phù hợp với tiến độ thi công.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Bản vẽ thiết kế KT thi công.


· Phiếu giao kế hoạch, biểu đồ tiến độ, biểu đồ nhân lực, biểu đồ cung cấp vật liệu.


· Kiểm tra hiện trạng khu vực thi công thuận tiện thực hiện kế hoạch.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Khối lượng công việc chính xác đầy đủ.




		- Tính toán lại khối lượng cụ thể để so sánh. 



		- Độ chính xác về thời gian theo kế hoạch .

		- Kiểm tra trực tiếp việc thực hiện tiến độ thời gian. 



		- Độ chính xác đầy đủ về nguồn cung cấp vật liệu, nguồn trang thiết bị thi công.


- Bố trí nhân công đúng, đủ, hợp lý

		- Kiểm tra thường xuyên việc cung ứng vật liệu, trạng thiết bị thi công.


- Kiểm tra việc bố trí nhân công





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Lập kế hoạch tiến độ thi công công việc


Mã số Công việc: L.02 

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 

· Lập kế hoạch tiến độ thi công công việc bao gồm các việc: nghiên cứu bản vẽ và các tài liệu liên quan.


· Tính toán lại khối lượng từ đó dự trữ số lượng thợ cho phù hợp với từng công việc.


· Dự trù vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị cho từng công việc.

II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 

· Tính toán lại khối lượng cần đầy đủ chính xác đúng theo thiết kế.


· Dự trù các loại thợ cần đúng và đủ loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc.


· Dự trù đúng và đủ vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị.


· Tiến độ thi công lập phải đầy đủ, hợp lý về trình tự, thời gian thi công của các công việc.

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng:  


· Phân tích, tính toán đầy đủ, chính xác khối lượng cần thực hiện.


· Tính toán dự trù số lượng thợ đúng và đủ loại thợ, bậc thợ.


· Tính toán dự trù đúng và đủ vật tư vật liệu máy móc thiết bị 

2. Kiến thức: 


· Nêu lên được phương pháp phân tích tính toán khối lượng cốp pha giàn giáo.


· Đưa ra được biện pháp sử dụng lao động hợp lý và việc tổ chức sử dụng vật tư vật liệu.


· Lập tiến độ kế hoạch.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 


· Đủ bản vẽ thiết kế kỹ thuật thi công và các tài liệu liên quan.


· Tính toán đầy đủ khối lượng cốp pha gián giáo.


· Dự trù bố trí thợ đúng, đủ và hợp lý.


· Dự trù vật tư, vật liệu, máy móc, thiết bị.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		-  Độ chính xác khi tính toán khối lượng cốp pha, giàn giáo theo bản vẽ thiết kế.

		- Kiểm tra so sánh. 



		-  Sự hợp lý khi dự trù các loại thợ đúng và đủ phù hợp với từng công việc .

		- Kiểm tra trực tiếp. 



		- Sự đầy đủ các loại vật tư, vật liệu, các loại máy móc phục vụ cho thi công.

		- Kiểm tra trực tiếp.






		- Lập tiến độ thi công phải đầy đủ hợp lý về trình tự thời gian thi công của công viêc

		- Rà soát kiểm tra lại đối chiếu với đinh mực chung của đ/vị





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Bố trí nhân lực các vị trí thi công


Mã số Công việc: L.03 

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Bố trí nhân lực các vị trí thi công là  việc sau khi nghiên cứu kế hoạch tiến độ thực hiện từng công việc, tiến hành bố trí thợ chính, thợ phụ cho từng công việc, đảm bảo đầy đủ phù hợp với khối lượng và tiến độ thi công.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


Nhân lực bố trí cho các công việc :gia công cốp pha, vận chuyển cốp pha,  lắp dựng cốp pha, lắp dựng dàn giáo, tháo dỡ cốp pha, dàn giáo phải phù hợp với năng lực người thợ và khối lượng tiến độ công việc.


III.  CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1.Kỹ năng:  


· Tổ chức.


· Điều hành.


· An toàn lao động


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương án tổ chức sử dụng lao động 1 cách hợp lý.


· Phân tích được các nguyên nhân gây ra mất an toàn lao động và đưa ra được phương pháp đảm bảo an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Đủ các biểu đồ kế hoạch tiến độ thi công, biểu đồ nhân lực, vật tư, vật liệu, các tài liệu liên quan đến tất cả các công việc và biện pháp an toàn lao động của công ty.

· Mặt bằng thi công được bàn giao.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		· Nhân lực bố trí cho gia công cốp pha,vận chuyển cốp pha, lắp dựng cốp pha, lắp dựng dàn giáo, tháo dỡ cốp pha, dàn giáo phải phù hợp với năng lực người thợ với tiến độ công việc




		- Quan sát kiểm tra thực tế.


- Kiểm tra so sánh số công thực hiện, khối lượng công việc hoàn thành với tiến độ thi công. 





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:  Giám sát thực hiện công việc

Mã số Công việc: L.04

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Giám sát thực hiện các việc là cử người theo dõi hoạt động thi công của các công việc dựa trên tiêu chí đã được định sẵn: 


· Giám sát nhân lực


· Giám sát việc thực hiện tiến độ thi công, sử dụng vật tư, vật liệu. 


· Giám sát chất lượng sản phẩm, an toàn lao động và báo cáo xử lý công việc xảy ra (nếu có).


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Bố trí nhân lực phải đúng đủ số lượng, loại thợ để thực hiện các công việc theo tiến độ.


· Thi công từng công đoạn phải đúng tiến độ.


· Việc sử dụng vật tư, vật liệu phải đúng đủ theo thiết kế kỹ thuật và thống kê dự toán .


· Chất lượng sản phẩm phải đảm bảo đúng yêu cầu tiêu chuẩn thiết kế.


· Trong suốt quá trình thi công phải thực hiện bảo hộ và an toàn lao động.


· Báo cáo phải chính xác đầy đủ và đưa ra phương án xử lý nhanh.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


    1. Kỹ năng:  


· Quan sát.

· So sánh.

     2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương án quản lý tổ chức bố trí nhân lực và tổ chức thực hiện công việc theo tiến độ.


· Bảo hộ và an toàn lao động.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Đủ  bản vẽ thiết kế, biểu đồ kế hoạch tiến độ, biểu đồ nhân lực, biểu đồ cung ứng vật tư vật liệu.

· Tài liệu liên quan và tiêu chuẩn qui phạm được quy định.

· Luật bảo hộ và an toàn lao động.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự hợp lý của việc bố trí nhân lực về số lượng, loại thợ để thực hiện đúng tiến độ đề ra.

		- Quan sát, kiểm tra.






		- Sự đảm bảo tiến độ thi công từng công đoạn .

		- Kiểm tra so sánh với yêu cầu tiến độ.



		- Việc sử dụng vật tư vật liệu phải đúng đủ theo bảng thống kê dự toán và theo đúng thiết kế kỹ thuật.

		- Quan sát, kiểm tra.






		- Chất lượng sản phẩm phải đảm bảo đúng yêu cầu tiêu chuẩn thiết kế.

		- Quan sát, kiểm tra thực tế và so sánh.



		- Thi công từng công việc trong suốt quá trình phải đảm bảo an toàn lao động.

		- Thường xuyên kiểm tra.






		- Báo cáo phải chính xác đầy đủ và đưa ra phương án xử lý nhanh.

		- Đọc và kiểm tra lại báo cáo.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Kiểm tra nghiệm thu nội bộ cốp pha giàn giáo


Mã số Công việc: L.05

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Kiểm tra nghiệm thu nội bộ cốp pha, giàn giáo bao gồm các việc: kiểm tra về vị trí, tim cốt, cao độ, hình dáng, kích thước, độ ổn định, độ phẳng, độ kín khít và các chi tiết chôn ngầm đặt sẵn trong bê tông, kiểm tra chống dính cốp pha và giàn giáo.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Vị trí, hình dáng, kích thước đúng theo thiết kế kỹ thuật.


· Hệ thống cốp pha đúng yêu cầu chắc chắn, ổn định.


· Cốp pha phẳng, kín khít đúng yêu cầu kỹ thuật.


· Chi tiết đặt ngầm trong bê tông phải đúng vị trí kỹ thuật theo thiết kế.


· Chống dính cốp pha đúng yêu cầu qui định của thiết kế.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


1. Kỹ năng:  


· Quan sát cảm nhận bằng các giác quan.


· Đọc và hiểu bản vẽ kỹ thuật thi công cốp pha.


· Kiểm tra, đo đạc, thả dọi chuẩn xác


· Giao tiếp.


     2. Kiến thức: 


· Trình bày được phương pháp kiểm tra vị trí hình dáng kích thước độ kín khít của cốp pha .


· Phân tích được nguyên nhân gây ra hiện tượng cốp pha đà giáo không chắc chắn, ổn định.


· Đưa ra được biện pháp khắc phục hiện tượng cốp pha đà giáo không ổn định.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thi công, tài liệu hướng dẫn, tiêu chuẩn qui phạm của công ty.

· Ít nhất phải có từ 2 người trở lên.

· Hệ thống cốp pha, đà giáo đã thi công xong, chuẩn bị bàn giao.

· Dụng cụ cầm tay đầy đủ.

V.  TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Độ chính xác của vị trí, hình dáng, kích thước đúng theo thiết kế kỹ thuật.

		- Quan sát, kiểm tra bằng thước.






		- Độ chắc chắn, ổn định của hệ thống cốp pha đúng yêu cầu.

		- Quan sát bằng mắt, thử bằng tay, búa…



		- Độ chính xác, không sai lệch, đúng qui định, kín khít của cốp pha.

		- Quan sát bằng mắt.






		- Chi tiết đặt ngầm trong bê tông phải đúng vị trí kỹ thuật theo thiết kế.

		- Quan sát, dùng thước đo kiểm tra.






		- Chống dính cốp pha đúng yêu cầu qui định của thiết kế.

		- Quan sát, kiểm tra trực tiếp.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc:    Đề xuất biện pháp xử lý tình huống chậm thi công.


Mã số Công việc: L.06

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Căn cứ vào tiến độ thi công, nếu thấy chậm so với tiến độ dự kiến thì đề xuất biện pháp xử lý kịp thời để đảm bảo thời gian hoàn thành các công viêc.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Báo cáo, đầy đủ, đúng thực tế và kịp thời, đúng hẹn.


· Phương pháp xử lý yêu cầu phải đúng kỹ thuật, đúng quy trình, quy phạm và phù hợp tiến độ thi công.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1. Kỹ năng:  


· Phân tích.


· Tổng hợp.


· Giao tiếp.


     2. Kiến thức: 


· Hiểu biết tiến độ, kế hoạch thi công, tổ chức thi công.


· Phân tích nguyên nhân dẫn đến chậm tiến độ thi công.


· Đưa ra được biện pháp xử lý chậm tiến độ thi công theo đúng qui trình qui phạm.


IV . CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


· Đủ biểu đồ tiến độ kế hoạch thi công. 

· Đơn vị tổ, đội, nhóm thi công báo cáo cụ thể nguyên nhân dẫn đến việc chậm tiến độ thi công.

· Báo cáo kịp thời với chỉ huy công trình đồng thời đề xuất được biện pháp xử lý đúng qui định.

V . TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Độ chuẩn xác của báo cáo, đầy đủ, đúng thực tế và kịp thời, đúng hẹn.

		- Kiểm tra và đọc so sánh theo tiến độ thi công.



		- Sự hợp lý của phương pháp xử lý yêu cầu đúng kỹ thuật, đúng quy trình, quy phạm và phù hợp tiến độ thi công.

		- Kiểm tra biện pháp xử lý.








TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc
: Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc


Mã số Công việc
: L.07

 I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Lập báo cáo kết quả công việc bao gồm: kiểm tra rà soát lại kết quả tất cả các công việc hoàn thành.Tính toán thống kê, tổng hợp lại tất cả nguồn nhân lực vật tư, dụng cụ thiết bị máy sử dụng và thời gian từ lúc bắt đầu đến kết thúc hoàn thành công việc, so sánh với kế hoạch tiến độ của đơn vị.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Đúng tiến độ thi công,đảm bảo đúng qui trình qui phạm khối lượng hoàn thành đúng thiết kế dự toán.


· Báo cáo phải nghiêm túc đầy đủ chính xác về nhân lực, năng suất, chất lượng sử dụng vật tư, dụng cụ thiết bị, máy móc và an toàn trong quá trình thi công.


· Những kiến nghị, đề xuất ý kiến.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 

1.Kỹ năng:  


· Phân tích.


· Tổng hợp


     2. Kiến thức: 


· Tổ chức hoạt động sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

· Bản vẽ thiết kế, dự toán, các biểu tiến độ kế hoạch thi công, biểu đồ nhân lực, vật lực và các tài liệu liên quan.

· Các biên bản nghiệm thu bàn giao khối lượng hoàn thành công việc.

· Văn bản hướng dẫn báo cáo của công ty.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đảm bảo tiến độ thi công,đảm bảo đúng qui trình, qui phạm, khối lượng hoàn thành đúng thiết kế dự toán.

		- Kiểm tra.






		- Sự nghiêm túc, đầy đủ,chính xác của việc báo cáo về nhân lực, năng suất, chất lượng sử dụng vật tư, dụng cụ, thiết bị, máy và an toàn trong quá trình thi công.

		- Đọc kiểm tra và so sánh.



		- Sự hợp lý của những kiến nghị, đề xuất ý kiến

		





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC

Tên Công việc: Trực cốp pha trong quá trình đổ bê tong.      

Mã số Công việc: L.08

I.  MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Trực cốp pha trong quá trình đổ bê tông bao gồm: trong quá trình thi công bê tông, người trực cốp pha phải thường xuyên có mặt ở mọi vị trí đổ bê tông, xử lý cốp pha bị hở, biến dạng, cây chống không chắc chắn ổn định.


II.  CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN: 


· Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ thiết bị vật liệu.


· Thường xuyên quan sát ở mọi vị trí đổ bê tông.


· Xử lý kịp thời cốp pha, dầm sàn bị biến dạng trở về đúng vị trí, chắc chắn và ổn định, đảm bảo an toàn trong khi xử lý.


· Xử lý cây chống phải chắc chắn, ổn định.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU: 


    1. Kỹ năng:  


- Lựa chọn dụng cụ.


- Quan sát


- Sửa chữa.


     2. Kiến thức: 


- Sử dụng các loại dụng cụ, trang thiết bị


- Phương pháp kiểm tra


- Phương pháp xử lý sự cố cốp pha bị biến dạng.


- Phương pháp xử lý sự cố cây chống không ổn định.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC: 

- Khi cốp pha, đà giáo đã hoàn thành bàn giao đưa vào đổ bê tông.

- Đủ dụng cụ thiết bị và vật liệu cần thiết để thay thế.

- Ít nhất có từ 2 người trở lên.

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG: 


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ dụng cụ, thiết bị, vật liệu cho công việc.

		- Kiểm tra.






		- Độ chính xác vị trí ổn định các cốp pha đà giáo khi đổ bê tông.

		- Quan sát.



		- Xử lý kịp thời, đúng vị trí của cốp pha, dầm sàn biến dạng và an toàn khi xử lý.

		- Quan sát, kiểm tra thực tế.






		- Xử lý cây chống phải chắc chắn,                ổn định.

		- Quan sát, kiểm tra bằng búa, tay





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Học tập các chế độ chính sách lao động.

Mã số Công việc: M.01


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chế độ chính sách lao động.


II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung học tập về chế độ chính sách lao động theo yêu cầu.


· Việc tham gia đầy đủ, nghiêm túc học tập các chế độ chính sách lao động.


· Sự liên hệ và hiểu biết các chế độ chính sách lao động mà cá nhân và đồng nghiệp đang được hưởng.
      


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Lựa chọn tài liệu phù hợp nội dung học tập.


- Nghe, phân tích, tổng hợp và tự nghiên cứu.


- So sánh với các tiêu chuẩn về chế độ chính sách lao động.


2. Kiến thức: 


- Hiểu và nắm được các chế độ chính sách lao động cơ bản nhất.


- Trình bày được phương pháp nghiên cứu các chế độ chính sách lao động.


- Giải thích được các chế độ chính sách đối với người lao động. 


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu về chế độ chính sách; Các tài liệu liên quan khác của đơn vị. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá

		Cách thức đánh giá



		- Sự đầy đủ của việc chuẩn bị nội dung học tập về chế độ chính sách lao động



		- Kiểm tra, đối chiếu các chế độ chính sách trong nội dung học tập.



		- Việc tham gia đầy đủ, nghiêm túc học tập các chế độ chính sách lao động.




		- Kiểm tra, đánh giá quá trình tham gia học tập.



		- Sự liên hệ và hiểu biết các chế độ chính sách lao động mà cá nhân và đồng nghiệp đang được hưởng.




		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tổng kết rút kinh nghiệm.


Mã số Công việc: M.02


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 


Tổng hợp và tự đánh giá kiến thức chuyên môn, kỹ năng nghề của bản thân một cách đầy đủ, trung thực. Để từ đó rút kinh nghiệm cho bản thân, để khắc phục các khiếm khuyết và phát huy những điểm mạnh.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .


· Tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.


· Đúc rút kinh nghiệm cho bản thân.
      

III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1.Kỹ năng: 


- Tự đánh giá kiến thức bản thân.


- Tự đánh giá kỹ năng nghề bản thân.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


2. Kiến thức: 



- Nêu được các kiến thức chuyên môn cơ bản của trình độ tay nghề hiện 
   
có.



- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc 
của trình độ tay nghề hiện có.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình công tác.


-  Giấy, bút, các tài liệu liên quan...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kiến thức chuyên môn, tự đánh giá kiến thức chuyên môn bản thân .

		- Kiểm tra, đánh giá lý thuyết chuyên môn nghề tương ứng..



		- Sự đầy đủ trung thực của việc tổng hợp kỹ năng tay nghề, tự đánh giá tay nghề bản thân.

		- Kiểm tra, đánh giá trình độ tay nghề tương ứng.



		- Sự nghiêm túc, trung thực của việc đúc rút kinh nghiệm bản thân.

		- Kiểm tra đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Trao đổi với đồng nghiệp.


Mã số Công việc: M.03


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC: 



Lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp, tổng hợp và phân tích, trao đổi với đồng nghiệp các vấn đề liên quan đến chuyên môn và giao tiếp để qua đó nâng cao hiệu quả công việc.


       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.


· Thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn . 


· Khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 



- Phân tích, tổng hợp ý kiến đóng góp của đồng nghiệp.

- Tự đánh giá các thông tin.



- Phân tích, tổng hợp, so sánh với các tiêu chuẩn thực hiện.


     2. Kiến thức: 



- Nêu được các kiến thức chuyên môn nghề.



- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các công việc 
        
của nghề.


- Giải thích được các sai sót thường gặp. Nêu được nguyên nhân và đưa ra được biện pháp khắc phục.


- Nêu được một số vấn đề liên quan khác đối với nghề nghiệp.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn; Tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác. 
-  Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm trong suốt quá trình.


- Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn...

V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:


		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc lắng nghe các ý kiến của đồng nghiệp.

		- Quan sát, lắng nghe, đánh giá quá trình thu thập ý kiến đồng nghiệp.



		- Độ chính xác của các thông tin trao đổi về chế độ chính sách lao động và chuyên môn. 

		- Kiểm tra, đối chiếu các thông tin về chế độ chính sách lao động, chuyên môn.



		- Sự khách quan trong việc phân tích những điểm đúng, sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Lắng nghe, đánh giá qua thực tế.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới.


Mã số Công việc: M.04


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Trong quá trình hành nghề của bản thân người lao động, thông qua các phương tiện thông tin, tài liệu được cập nhật để phát hiện kỹ thuật công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp. Từ đó phân tích khả năng và phạm vi áp dụng, cập nhật, đưa vào thử nghiệm và tổng kết để áp dụng vào thực tiễn sản xuất.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Cập nhật thông tin thường xuyên để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.


· Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở. 


· Quá trình cập nhật công nghệ mới theo đúng hành lang pháp lý.


· Thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.


· Kết luận quá trình thử nghiệm chính xác và đầy đủ.


· Nghiệm thu đề tài khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học.

· Kịp thời và hiệu quả khi áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Giao tiếp và thành thạo từ 1 ngoại ngữ trở lên.




- Tìm kiếm, cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới  từ các nguồn thông tin.


- Phân tích và đánh giá khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào cơ sở.


- Cập nhật và đưa vào thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, tổng hợp, đánh giá, nghiệm thu đề tài để đưa vào áp dụng vào thực tiễn 
sản xuất.



- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình cập nhật, đưa vào thử nghiệm, 
tổng kết và áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được tính ưu việt và khả năng áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ 
sở.



- Trình bày được quy trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới tại cơ sở.


- Phân tích, đánh giá được kết quả  của quá trình thử nghiệm kỹ thuật, công nghệ mới.


- Đưa ra được các biện pháp để triển khai áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, tài liệu cập nhật về kỹ thuật, tài liệu công nghệ mới, 
tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự nghiêm túc và cầu thị trong việc cập nhật thông tin để phát hiện kỹ thuật, công nghệ mới phù hợp với nghề nghiệp.

		- Tổng hợp để đánh giá tính khả thi của công nghệ mới.



		- Độ chính xác trong việc phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật , công nghệ mới tại cơ sở. 

		- Kiểm tra, đối chiếu với điều kiện thực tế  của cơ sở.



		- Độ chính xác của quá trình cập nhật công nghệ mới.

		- Kiểm tra các thông số, đối chiếu công nghệ mới.



		- Sự thận trọng, nghiêm túc trong quá trình thử nghiệm công nghệ mới.

		- Quan sát trực tiếp quá trình thử nghiệm.






		- Độ chính xác và đầy đủ của việc kết luận quá trình thử nghiệm.

		- Kiểm tra các thông số thử nghiệm, đối chiếu với công nghề mới. 



		- Sự khách quan, trung thực, có cơ sở khoa học về việc nghiệm thu đề tài.

		- Đánh giá tính khả thi của công nghệ mới, hiệu quả, kinh tế...



		- Sự kịp thời và hiệu quả của việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.

		- Đánh giá kết quả sản xuất thông qua việc áp dụng kỹ thuật, công nghệ mới vào thực tiễn sản xuất.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan.


Mã số Công việc: M.05


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Tiếp nhận công việc được phân công, qua đó phân tích các đối tượng liên quan với quá trình thực hiện công việc. Từ đó thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan để thực hiện công việc một cách hiệu quả và nhanh chóng.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Quá trình tiếp nhận công việc được phân công nghiêm túc.


· Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 


· Phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc.


- Đánh giá việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Hợp tác, phối hợp làm việc nhóm trong quá trình phối hợp với các bộ phận liên 
quan để giải quyết công việc.


     2. Kiến thức: 



- Trình bày được quy trình thực hiện công việc được phân công.


- Phân tích được mối liên hệ với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.


- Phân tích, đánh giá được hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu: phiếu phân công công việc, cơ cấu tổ chức của đơn vị...


 
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất từ 2 người trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: trong suốt quá trình hành nghề.


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư,...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự nghiêm túc và chính xác của quá trình tiếp nhận công việc được phân công.

		- Đánh giá qua quá trình tiếp nhận công việc được phân công.



		- Độ chính xác trong việc phân tích các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 

		- Đối chiếu với danh sách các đối tượng liên quan tới việc thực hiện công việc. 



		- Sự hợp lý và hiệu quả của việc phối hợp với các bộ phận liên quan trong quá trình thực hiện công việc.

		- Đánh giá qua hiệu quả thực hiện công việc.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Hướng dẫn người mới vào nghề.


Mã số Công việc: M.06


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Phát hiện, bồi dưỡng,hướng dẫn kiến thức chuyên ngành, kiến thức khác và tay nghề cho thợ bậc dưới.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo của cấp có thẩm quyền.


· Đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.


· Lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 


· Các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.


· Nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo theo tiêu chuẩn kỹ năng nghề.


· Đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

· Nhận biết tính hợp pháp của các tài liệu, quyết định.


        -   Đánh giá đúng trình độ, khả năng thợ bậc dưới để có kế hoạch đào tạo phù 
  

hợp.


· Nhận biết, đánh giá đúng mặt bằng, khả năng nhận thức của người học.


· Lựa chọn các phương pháp rèn luyện tay nghề phù hợp với từng công việc cụ thể.


· Quan sát, đánh giá đúng theo các tiêu chí.


· Nhận xét đánh giá.


     2. Kiến thức: 


· Hiểu biết các văn bản pháp quy và các quy định của nhà nước, đơn vị.


· Nêu được phương pháp lập kế hoạch đào tạo.

· Nắm vững lý thuyết và đề cương chương trình đào tạo.


· Trình bày được quy trình và phương pháp thực hiện các nội dung luyện tập.

· Nắm được tiêu chuẩn kỹ năng nghề, quy phạm về kiểm tra, đánh giá.

IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn, quy trình thực hiện; Các tài liệu liên quan hướng dẫn 
của công ty ( đơn vị )..


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: Theo nhu cầu thực tế. .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự đầy đủ các văn bản, quyết định, danh sách thợ cần đào tạo.

		- Đối chiếu, so sánh các văn bản, quyết định...



		- Sự đầy đủ của đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo đúng chuyên môn.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự hợp lý của lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương. 

		- Kiểm tra, đối chiếu đề cương đã được duyệt.



		- Sự hợp lý của các công việc  phù hợp với mục tiêu đào tạo.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề và đề cương. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự phù hợp của nội dung kiểm tra với tay nghề được đào tạo.

		- Kiểm tra, đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Độ chính xác của việc đánh giá tay nghề sau đào tạo của thợ bậc dưới.

		- Đánh giá thực tế qua đợt sát hạch. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc: Tham gia lớp tập huấn chuyên môn.


Mã số Công việc: M.07


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



Trong quá trình hành nghề  bản thân người lao động có trách nhiệm phải tham gia các khóa học, tập huấn, hội thảo....về chuyên môn để nâng cao trình độ chuyên môn, nghiệp vụ.

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn theo kế hoạch.


· Thực hiện kế hoạch học tập theo lịch đã đề ra.


· Tiếp thu nội dung học tập theo yêu cầu đơt tập huấn.


· Tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.


· Tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn theo quy chế.


· Tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 

- Lựa chọn các tài liệu liên quan đến nội dung học tập.


- Tiếp thu nội dung học tập.


- Tự học, tự nghiên cứu.


- Phân tích và tổng hợp kiến thức.


- Hợp tác, phối hợp làm việc theo nhóm.


     2. Kiến thức: 


-Trình bày được nội dung kiến thức của đợt tập huấn.


- Phân tích các kiến thức chuyên môn có lien quan.


- Đưa ra giải pháp khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt tập huấn, tiêu chuẩn kỹ năng nghề; Các tài liệu liên quan khác.


   
- Số lượng nhân lực cần thiết: từ một nhóm trở lên.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


- Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, thiết bị nghe nhìn,dụng 
cụ,máy, thiết bị, vật tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự nghiêm túc trong việc chuẩn bị nội dung phục vụ cho học tập chuyên môn.

		- Đánh giá qua các tài liệu được chuẩn bị, đối chiếu nội dung tập huấn.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc thực hiện kế hoạch học tập.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.



		- Sự đầy đủ, chính xác trong việc tiếp thu nội dung học tập.

		- Đánh giá qua kết quả của đợt tập huấn.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự nghiên cứu, tự học tập để củng cố và nâng cao kiến thức chuyên môn.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp đợt tập huấn.






		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tham gia kiểm tra để đánh giá kết quả đợt tập huấn.

		- Quan sát trực tiếp.



		- Sự tự giác và nghiêm túc trong việc tự liên hệ bản thân để khắc phục nhược điểm, phát huy ưu điểm trong công tác chuyên môn của bản thân.

		- Đánh giá kết quả của việc tự liên hệ bản thân và giải pháp khắc phục.





TIÊU CHUẨN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC


Tên Công việc    : Tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc.


Mã số Công việc: M.08


I. MÔ TẢ CÔNG VIỆC:



 Người lao động tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng ký, thực hiện tốt công tác chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc...

       II. CÁC TIÊU CHÍ THỰC HIỆN:


· Tự đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


· Đăng ký dự thi theo đúng quy định.


· Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.


· Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc.


III. CÁC KỸ NĂNG VÀ KIẾN THỨC THIẾT YẾU:


1. Kỹ năng: 


- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.


- Đăng ký dự thi đúng thể lệ, quy định.


- Nhận biết kịp thời các điểm yếu để bổ xung, phát huy các thế mạnh bản thân.


- Chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ,thiết bị, vật tư.


- Viết và thực hành.



- Đánh giá đúng các yêu cầu của nội dung dự thi.



- Lựa chọn phương án thực hiện công việc khả thi nhất.


     2. Kiến thức: 



- Phân tích được trình độ chuyên môn của bản thân.


- Trình bày được nội dung kiến thức của đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


- Nêu được trình tự các bước tiến hành và phương pháp thực hiện các nội dung thi tay nghề.


IV. CÁC ĐIỀU KIỆN THỰC HIỆN CÔNG VIỆC:


-  Các tài liệu chuyên môn phục vụ đợt thi tay nghề, thi nâng bậc.


   
-  Số lượng nhân lực cần thiết: Ít nhất một người.


-  Thời điểm thực hiện: định kỳ theo kế hoạch .


-  Nguồn lực cần thiết:Giấy, bút, các tài liệu liên quan, dụng cụ,máy, thiết bị, vật 
tư...


V. TIÊU CHÍ VÀ CÁCH THỨC ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG:

		Tiêu chí đánh giá  




		Cách thức đánh giá






		- Sự nghiêm túc, thận trọng và khách quan trong việc đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi.

		- Đánh giá qua quá trình công tác. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong việc đăng ký dự thi.

		- Quan sát, đánh giá trực tiếp. Đối chiếu quy định thể lệ cuộc thi.



		- Sự đầy đủ và nghiêm túc  trong  công tác chuẩn bị lý thuyết chuyên môn, rèn luyện tay nghề và chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật tư.

		- Quan sát, đánh giá quá trình ôn luyện thi. Đối chiếu yêu cầu cuộc thi.






		- Sự tự giác, nghiêm túc và nỗ lực trong quá trình tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc...

		- Quan sát, đánh giá qua kết quả của đợt thi. Đối chiếu tiêu chuẩn kỹ năng nghề.
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GIỚI THIỆU CHUNG


I. QÚA TRÌNH XÂY DỰNG: 



Được sự phân công của Bộ Xây dựng, trường Cao đẳng Xây dựng số 1 tiến hành chủ trì việc xây dựng Tiêu chuẩn kỹ năng nghề quốc gia từ ngày 02 tháng 10 năm 2008 cho bốn nghề gồm: Nề - Hoàn thiện; Bê tông; Cốt thép hàn; Cốp pha - Giàn giáo. 



Nhà trường đã nhanh chóng thành lập bốn tiểu ban phân tích nghề cho các nghề nói trên. Với đa số là các chuyên gia của trường, cùng các trường Cao đẳng Xây dựng công trình Đô thị, Trường Trung học xây dựng số 4 và một số chuyên gia trong các doanh nghiệp nhà nước và tư nhân tham gia.



Các Tiểu ban đã khẩn trương triển khai phân tích nghề ra các nhiệm vụ và công việc cụ thể, dưới sự giúp đỡ của chuyên gia Viện nghiên cứu giáo dục. Nghề Cốt thép – Hàn bao gồm: 10 nhiệm vụ và 111 công việc Sau đó tiến hành hội thảo theo phương pháp DACUM. Gửi phiêu lấy ý kiến các chuyên gia ngoài tiểu ban. Sau đó phân công nhiệm vụ cho từng uỷ viên tiểu ban tiến hành phân tích công việc của nghề. Ngày 14 và 15/11 hội thảo lần thứ 3 để đóng góp ý kiến cho từng công việc của nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần phân tích công việc. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia.



Từ ngày 16/11/2008 tiểu ban tiếp tục lập danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Đến ngày 29 và 30/11 hội thảo lần 4 để thống nhất danh mục. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần danh mục các công việc theo các bậc trình độ kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Ngày 1/12/2008 tiểu ban tiếp tục bên soạn tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Ngày 15 và 16/12/2008 Hội thảo lần 5 về tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Gửi 30 chuyên gia lấy ý kiến đóng góp về phần tiêu chuẩn kỹ năng nghề. Chỉnh sửa những nội dung có ý kiến đóng góp của chuyên gia. Từ 16/12 chỉnh sửa đến 30/12 hoàn thiện bộ tiêu chuẩn kỹ năng nghề để gửi đi thẩm định.



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 BAN CHỦ NHIỆM XÂY DỰNG CHƯƠNG TRÌNH


		1.

		TS. Trịnh Quang Vinh

		Hiệu trưởng Trường CĐXD số 1- Chủ nhiệm;



		2.

		KS.Nghiêm Đình Thắng

		Trưởng khoa, Trường Cao đẳng nghề CGCKXD số 1  – Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Đỗ Kim Nghiên

		Trưởng khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1  – Phó chủ nhiệm;



		4.

		KS. Lưu Thị Hương

		Khoa ĐTN, Trường CĐXD số 1  – Uỷ viên thư ký;



		5. 

		Ths. Nguyễn Ngọc Thức

		Phó Khoa XD, Trường CĐXD số 1 – Uỷ viên ;



		6.

		Ths.Mai Xuân Hùng

		Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1 - Uỷ viên;



		7.

		Ths. Tạ Văn Phấn

		Khoa Xây dựng, Trường CĐXD số 1  - Uỷ viên;



		8.

		KS. Trần Văn Nhượng

		Giám đốc Công ty TNHH Hồng Ph ú- Uỷ viên;



		9. 

		Ông T ạ Quang Minh

		Thợ Cốt thép- Hàn bậc 6/7, Công ty LICOGI 20 - Uỷ viên;





II. DANH SÁCH THÀNH VIÊN THAM GIA THẨM ĐỊNH


		1.

		Ths. Uông Đình Chất

		Phó Vụ trưởng Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Chủ nhiệm;



		2.

		TS. Trần Hữu Hà

		Phó Vụ trưởng Vụ KHCN Bộ Xây dựng- Phó chủ nhiệm;



		3.

		KS. Nguyễn Văn Tiến

		Chuyên viên chính Vụ TCCB Bộ Xây dựng- Uỷ viên thư ký;



		4. 

		TS. Nguyễn Bá Thắng

		Hiệu trưởng Trường CĐXDCTDT - Uỷ viên;



		5.

		KS. Phạm Trọng Khu

		Hiệu trưởng Trường CĐXD Nam Định- Uỷ viên;



		6.

		KS. Trần Xuân Dũng

		Hiệu trưởng Trường TCKT&NV Hà Nội- Uỷ viên;



		7.

		Ths. Nguyễn Văn Tố

		Chánh văn phòng TCT VINACONEX - Uỷ viên.





SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ: CỐT THÉP - HÀN


Tên nghề: Cốt thép – Hàn.


Mã số nghề:


Mô tả nghề:  Là nghề chuyên sản xuất, lắp đặt cốt thép cho các cấu kiện bê tông cốt thép trong các công trường xây dựng, nhà máy sản xuất các cấu kiện bê tông đúc sẵn. 


     *Các cấu kiện bê tông đúc sẵn như: bê tông cốt thép tấm đan, bê tông cốt thép tấm sàn, tường, dầm cột, bê tông cốt thép ống cống, bê tông cọc, lắp đặt cốt thép dư ứng lực... 


      *Cốt thép cho các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ như: bê tông cốt thép móng, bê tông cốt thép dầm móng, bê tông  cốt thép tường, bê tông cốt thép cột, bê tông cốt thép dầm, sàn, dầm sàn liền khối, cốt thép cầu thang, lanh tô,ô văng...


      *Hàn nối thép,hàn cắt thép bằng hàn điện hồ quang tay.


      *Hàn nối thép,cắt thép bằng khí…


Trong đó bao gồm 10 nhiệm vụ và 111 công việc. Để hành nghề cần có đủ sức khoẻ, thần kinh vững và phản ứng nhanh để làm việc ở bất kỳ môi trường nào, luôn tiềm ẩn các tai nạn lao động như: dưới sâu, trên cao, trong hầm...


      Công cụ, máy móc thiết bị và dụng cụ chính được sử dụng chính được sử dụng để thực hiện các công việc của nghề bao gồm: búa, vam, bàn nắn, thước tầm, thước mét, kìm cắt sắt, sấn, đe, chạm, máy cắt thép, máy uốn thép, máy hàn, tời …Các dụng cụ kiểm tra; Dụng cụ thí nghiệm; Các dụng cụ hỗ trợ liên quan; Các phương tiện vận chuyển: tời, vận thăng, cầu trục, cẩu tháp, xe cải tiến…

		NHIỆM VỤ

		CÔNG VIỆC



		A. CHUẨN BỊ SẢN XUẤT 

		A.01. Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan

		A.02. Chuẩn bị mặt bằng sản xuất

		A.03. Chuẩn bị vật tư (dự trù, tập kết về vị trí thi công)

		A.04. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép thủ công

		A.05. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng máy

		A.06.Bố trí nhân lực

		A.07. Vận chuyển cốt  thép



		B. GIA CÔNG CÁC CHI TIẾT CỐT THÉP BẰNG THỦ CÔNG 

		B.01. Tính   thép gia công bằng thủ công

		B.02. Nắn thẳng thép bằng búa và vam

		B.03. Kéo thẳng thép tròn bằng tời quay tay 

		B.04. Làm sạch cốt thép thủ công

		B.05. Cắt thép  bằng kìm cộng lực

		B.06. Cắt thép  bằng kéo cần

		B.07 Cắt thép bằng  kháp và chạm



		

		B.08. Uốn cốt thép bằng vam 

		B.9. Nghiệm thu các chi tiết cốt thép

		B.10. Bảo quản các chi tiết cốt thép sau gia công

		

		

		

		



		C. GIA CÔNG  CÁC CHI TIẾT CỐT THÉP BẰNG MÁY.

		C.01. Tính   thép gia công bằng máy

		C.02. Kéo thẳng thép tròn bằng tời điện

		C.03. Nắn thẳng  thép bằng máy nắn




		C.04. Làm sạch thép bằng máy đánh gỉ

		C.05. Làm sạch thép bằng máy phun cát

		C.06. Cắt thép bằng máy cắt

		C.07. Cắt thép bằng máy uốn-cắt liên hợp






		

		C.08. Uốn thép bằng máy  

		

		

		

		

		

		



		D. LẮP ĐẶT CỐT THÉP TRONG CẤU KIỆN BÊ TÔNG ĐỔ TẠI CHỖ.

		D.01. Lắp đặt cốt thép móng

		D.02. Lắp đặt cốt thép 


dầm móng

		D.03. Lắp đặt cốt thép cột

		D.04.  Lắp đặt cốt thép dầm

		D.05. Lắp đặt cốt thép sàn

		D.06. Lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối

		D.07. Lắp đặt cốt thép ô văng,


lanh tô



		

		D.08. Lắp dựng cốt thép cầu thang

		D.09. Lắp đặt cốt thép sê nô máng




		D.10. Lắp đặt cốt thép si lô, ống khói




		D.11. Lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi

		D.12. Lắp đặt cốt thép bể chứa

		D.13. Lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm theo phương pháp trượt.

		D.14. Lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm theo phương pháp phân đợt



		

		D.15. Nối buộc cốt thép




		D.16. Nối hàn cốt thép

		D.17. Nối cốt thép bằng khớp nối

		D.18. Nối cốt thép bằng phương pháp dập ép mối nối

		D.19. Lắp đặt các chi tiết chờ

		D.20. Nghiệm thu cốt thép.

		



		E. LẮP ĐẶT CỐT THÉP TRONG CẤU KIỆN BÊ TÔNG  ĐÚC SẴN.

		E.01. Lắp đặt cốt thép tấm đan

		E.02. Lắp đặt cốt thép cột 

		E.03.  Lắp đặt cốt thép  dầm nhà

		E.04. Lắp đặt cốt thép  dầm cầu tr ên bệ cố định.

		E.05. Lắp đặt cốt thép tấm sàn.

		E.06. Lắp đặt cốt thép tấm tường




		E.07.  Lắp đặt cốt thép Panen



		

		E.08. Lắp đặt cốt thép cọc.

		E.09. Lắp đặt cốt thép ống cống

		E.10. Lắp đặt cốt thép khung kèo

		E.11. Lắp đặt cốt thép cầu thang

		E.12. Lắp đặt cốt thép mối nối chờ

		E.13. Lắp đặt cốt thép dư ứng lực theo phương pháp căng trước.

		E.14. Lắp đặt cốt thép dư ứng lực theo phương pháp căng sau.



		F. HÀN CẮT CỐT THÉP

		F.01. Chuẩn bị dụng cụ và máy hàn




		F.02. Hàn nối cốt thép-cốt thép tại vị trí hàn bằng

		F.03. Hàn nối cốt thép-cốt thép tại vị trí hàn đứng

		F.04. Hàn nối cốt thép-cốt thép tại vị trí hàn ngang

		F.05. Hàn nối cốt thép-cốt thép tại vị trí hàn trần

		F.06. Hàn nối cốt thép với bản mã

		F.07. Hàn nối cốt thép có máng lót



		

		F.08. Hàn nối cốt thép bằng máy hàn MIG, MAG

		F.9. Cắt thép bằng hồ quang tay

		F.10. Cắt thép bằng máy cắt khí

		F.11. Cắt thép bắng máy cắt khí bán tự động.

		F.12. Nghiệm thu sản phẩm cốt thép hàn




		F.13. Xử lý sự cố đơn giản máy hàn

		F.14. Xử lý sự cố đơn giản máy cắt



		G. THỰC HIỆN CÁC CÔNG VIỆC LIÊN QUAN

		G.01. Xây chèn 

		G.02. Lắp dựng giàn giáo

		G.03. Tháo dỡ giàn giáo

		G.04. Trộn bê tông




		G.05. Đổ bê tông

		G.06. Đầm bê tông




		G.07. Bảo dưỡng bê tông.






		

		G.08. Đấu điện.cho thiết bị 

		G.09. Lắp đặt  ống chờ cho công trình

		G.10. Khoan lỗ bản mã

		G.11.Đột - dập lỗ bản mã.




		G.12. Đột – khoan lỗ bản mã

		

		



		H. THỰC HIỆN AN TOÀN  LAO ĐỘNG VÀ VỆ SINH MÔI TRƯỜNG 




		H.01. Thực hiện qui định về trang phục bảo hộ lao động

		H.02. Thực hiện biện pháp an toàn khi gia công

		H.03. Thực hiện biện pháp an toàn khi vận chuyển

		H.04. Thực hiện biện pháp an toàn khi lắp dựng.

		H.05. Bảo dưỡng dụng cụ, thiết bị 

		H.06. Bảo quản dụng cụ, thiết bị 

		H.07. Thực hiện biện pháp an toàn về phòng chống cháy nổ



		

		H.08. Sơ cứu người bị tai nạn lao động

		H.09.Thực hiện quy định về bảo hộ an toàn lao động

		H.10. Sơ cứu người bị điện giật

		H.11. Vệ sinh môi trường lao động

		H.12. Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc

		

		



		I. TỔ CHỨC THI CÔNG




		I.01. Nhận kế hoạch thi công

		I.02. Lập kế hoạch tiến độ thi công

		I.03. Bố trí nhân lực  các vị trí thi công

		I.04. Giám sát thực hiện các công việc 

		I.05. Xử lý tình huống chậm tiến độ thi công

		I.06. Lập báo cáo kết quả thi công

		



		K. PHÁT TRIỂN NGHỀ NGHIỆP

		K.01. Học tập  các chế độ chính sách lao động

		K.02. Tổng kết  rút kinh nghiệm

		K.03. Trao đổi với đồng nghiệp

		K.04. Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới

		K.05. Thiết lập mối quan hệ với các bộ phận liên quan 

		K.06. Hướng dẫn thợ bậc dưới

		K.07. Tham gia lớp tập huấn chuyên môn



		

		K.08. Tham dự thi tay nghề, thi nâng bậc

		

		

		

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị sản xuất


Tên công việc A.01:  Nghiên cứu bản vẽ và tài liệu liên quan


Mô tả công việc: Đọc bản vẽ và các tài liệu liên quan đến công tác thi công và phân tích, tổng hợp để có kế hoạch thi công phù hợp.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:






		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bản vẽ thiết kế và các tài liệu liên quan.

		- Đầy đủ, chính xác các bản vẽ và tài liệu liên quan.




		- Bản vẽ và các tài liệu liên quan

		-  Cấu tạo, kết cấu bê tông cốt thép.


- Tiêu chuẩn áp dụng

		- Nhận, biết phân loại bản vẽ, tài liệu liên quan hợp pháp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Không đầy đủ.



		2. Phân tích bản vẽ.

		- Chi tiết gia công.


- Vật tư sử dụng.


- Tiêu chuẩn cho phép khi gia công.


- Lập kế hoạch sản xuất.


- Phương pháp gia công.

		- Các loại bản vẽ và các tài liệu liên quan đến quá trình sản xuất

		- Tiêu chuẩn áp dụng


- Tổ chức thi công


- Kỹ thuật thi công.

		- Phân biệt các quy ước quy định cho từng chi tiết, bộ phận trong bản vẽ.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Chưa đầy đủ vác bản vẽ.



		3. Tổng hợp các yêu cầu của công việc.  

		- Đầy đủ chính xác

		- Các loại bản vẽ và các giấy tờ liên quan đến quá trình sản xuất

		- Chuyên môn bóc tách, tổng hợp dự toán.


- An toàn lao động.

		- Nhân nhẩm.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Tổng hợp chưa đầy đủ.





		4. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Kiểm tra tổng thể đầy đủ, chính xác..


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.




		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu bàn giao.

		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.




		- Kiểm tra, đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao.




		.- Cẩn thận 


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc. 


- Chưa đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị sản xuất


Tên công việc A.02:  Chuẩn bị mặt bằng sản xuất


Mô tả công việc: Căn cứ vào nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, kế hoạch thực hiện, tiến độ thi công để tiến hành bố trí, sắp xếp mặt bằng sản xuất, vị trí  vật tư, vật liệu, dụng cụ, mày móc, nguồn điện sản xuất cho phù hợp với từng công việc, từng vị trí bảo đảm đúng kế hoạch và tiến độ thực hiện.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Bố trí vật tư, vật liệu.

		- Gọn gàng, hợp lý, tránh chồng chéo.


- Đảm bảo điều kiện bảo quản vật tư.




		- Các loại vật tư, vật liệu.


- Kho, bãi. 




		- Tổ chức thi công.




		- Phân tích.


- Quan sát.

		- Nghiêm tuc.


- Cẩn thận.

		- Chồng chéo, không thuận tiện.



		2. Chuẩn bị nguồn điện thi công.

		- Nguồn điện thuận lợi cho công tác gia công.

		- Nguồn điện 1 pha, 3 pha.




		- Điện sản xuất.


- An toàn điện.




		- Khảo sát địa hình.


- Quan sát.


- Tiếp cận.




		- Nghiêm tuc.


- Cẩn thận.

		- Nguồn điện chưa phù hợp.






		3. Chuẩn bị máy, dụng cụ thi công.

		- Máy móc phù hợp với công việc thi công, hoạt động tốt, an toàn.


- Dụng cụ đầy đủ.

		- Máy, thiết bị, dụng cụ phục vụ cho công tâc sản xuất như dụng cụ gia công cốt thép, máy cắt uốn thép, máy hàn...

		- Máy, dụng cụ thi công cốt thép.


- Máy hàn.

		- Quan sát.


- Tiếp cận.


- Sắp xếp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chưa đầy đủ dụng cụ, thiết bị.



		4. Chuẩn bị vị trí sản xuất

		- Vị trí sản xuất thuận lợi cho thi công


- Mặt bằng thi công phải ổn định 


- Đảm bảo tính an toàn cho công tác thi công


-  Mặt bằng thi công phải khoa học.

		- Mặt bằng nhà xưởng


- Vị trí thi công




		- Tổ chức thi công




		- Quan sát.


- Tiếp cận.


- Sắp xếp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bố trí không hợp lý.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị sản xuất


Tên công việc A.03:  Chuẩn bị Vật tư


Mô tả công việc: Căn cứ vào hồ sơ thi công để tính toán dự trù số lượng vật tư, vật liệu, chủng loại vật tư cần cho công việc thi công và sắp xếp vị trí tập kết của vật tư cho phù hợp với mặt bằng thi công.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dự toán và bảng thống kê vật tư.




		- Đầy đủ, chính xác các loại vật tư theo hồ sơ thiết kế.


- Các tiêu chuẩn cho phép đối với vật tư sử dụng vật tư

		- Bảng dự toán.


- Bảng thống kê vật tư.


- Bản vẽ chi tiết.


- Giấy, bút, máy tính.

		 - Dự toán xây dựng cơ bản.


- Đọc thạo bản vẽ


- Nắm chắc  tiêu chuẩn đối với vật tư sử dụng

		- Phân tích.


- Tính toán.


- Tổng hợp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Thống kê không đầy đủ.



		2. Kiểm tra vật tư.

		- Thống kê đầy đủ số lương, chủng loại vật tư.


- Tiêu chuẩn cho phép đối với mỗi loại vật tư sử dụng

		- Bảng dự toán.


- Bản vẽ chi tiết.


- Giấy, bút, máy tính. 

		 - Dự toán xây dựng cơ bản.


- Đọc thạo bản vẽ.


- Vật liệu.




		- Đánh giá.


- Ứng dụng.


- Đối chiếu.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đúng chủng loại vật tư.



		3.Tập kết vật tư, vật liệu.




		- Đúng chủng loại, số lượng vật tư.


- Đúng vị trí tập kết.


-  Được bảo quản và bảo vệ tốt.


- Có đầy đủ sổ nhập, xuất, thẻ vật tư.

		- Các loại vật tư phục vụ cho thi công.


- Kho, bãi.

		- Tổ chức thi công.


- Bảo quản vật tư, thiết bị.

		- Quan sát.


- Sắp xếp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Tập kết sai vị trí.



		4. Bàn


bàn giao công việc.

		- Đầy đủ, chính xác các loại vật tư.


- Phiếu  giao, nhận cụ thể.

		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu giao, nhận.

		- Phương pháp kiểm tra đánh giá.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Vận dụng. 


- Phối hợp.


- Phiếu vật tư đúng quy cách.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.


- Thiếu trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A: Chuẩn bị sản xuất


Tên công việc A.04:  Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép thủ công


Mô tả công việc: Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ, thiết bị sử dụng trong nghề   cốt thép khi gia công  bằng  thủ công máy đảm bảo yêu cầu của từng công việc cụ thể theo kế hoạch thực hiện. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ dụng cụ.


- Đúng tiêu chuẩn cho phép.




		- Dụng cụ nghề cốt thép.

		- Phạm vi công dụng của các loại dụng cụ.


- Vật liệu.


- Đo lường.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, thiết bị  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đạt tiêu chuẩn.



		2. Chuẩn bị dụng cụ vạch dấu..




		- Đầy đủ dụng cụ vạch dấu.




		- Phấn, dụng cụ vạch dấu.

		- Công dụng của dụng cụ,

		- Sử dụng thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Sử dụng sai mục đích của dụng cụ.



		3. Dụng cụ kiểm tra.

		- Đầy đủ dụng cụ, thiết bị để kiểm tra.


- Dụng cụ, thiết bị kiểm tra phải bảo đảm tiêu chuẩn.

		- Dụng cụ kiểm tra như: dưỡng, thước...


- Máy siêu âm


- Hoá chất...

		- Cấu tạo, nhiệm vụ của dụng cụ, thiết bị.


- Dung sai đo lường.

		- Lựa chọn chính xác.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Không đầy đủ dụng cụ kiểm tra.



		4. Chuẩn bị dụng cụ cắt.




		- Đầy đủ, chính xác dụng cụ cắt.


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Kìm cắt sắt, sấn, chạm, đe, búa...

		- Công dụng của dụng cụ cắt sắt.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ cắt sắt thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không chính xác.



		5. Chuẩn bị dụng cụ nắn thẳng..




		- Đầy đủ, chính xác dụng cụ nắn thẳng.


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Vam nắn tay.


- Vam nắn cần.


- Búa, đe...

		- Công dụng của dụng cụ  nắn thẳng.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ nắn thẳng cốt thép thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không chính xác.



		6. Chuẩn bị dụng cụ làm sạch.




		- Đầy đủ, chính xác dụng cụ làm sạch..


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Cát, giấy giáp, bàn chải sắt...

		- Công dụng của dụng cụ làm sạch cốt thép.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ làm sạch cốt thép thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đúng loại dụng cụ.



		7. Chuẩn bị dụng cụ uốn.

		- Đầy đủ, chính xác dụng cụ uốn.


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Bàn vam uốn.


- Tay vam...

		- Công dụng của dụng cụ uốn.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ uốn cốt thép thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đúng loại dụng cụ uốn.



		8. Bàn giao dụng cụ, thiết bị.

		- Đầy đủ, chính xác loại dụng cụ, thiết bị sử dụng.


- Viết phiếu nhận, bàn giao cụ thể.


- Đủ thành phần.

		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu bàn giao.

		- Phân biệt công việc.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Quan sát.


- Giao tiếp.


- Nhận - Giao.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ thiết bị, dụng cụ.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		 Tên nhiệm vụ A     : Chuẩn bị sản xuất


 Tên công việc A.05: Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị gia công cốt thép bằng máy.


Mô tả công việc: Chuẩn bị đầy đủ các loại dụng cụ, thiết bị sử dụng trong nghề  công cốt thép khi gia công  bằng  máy đảm bảo yêu cầu của từng công việc cụ thể theo kế hoạch thực hiện. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, thiết bị.




		- Đầy đủ dụng cụ, thiết bị phục vụ cho công tác gia công cốt thép.


- Đầy đủ dụng cụ, thiết bị để kiểm tra, đánh giá chất lượng sản phẩm.




		- Dụng cụ, thiết bị để gia công.


- Dụng cụ thiết bị để kiểm tra.

		- Phạm vi, công dụng của dụng cụ, thiết bị.


- Dung sai đo lường.

		- Phân biệt, lựa chọn dụng cụ, thiết bị  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đạt tiêu chuẩn.






		2. Chuẩn bị máy cắt.




		- Máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.




		- Máy cắt cầm tay, máy cắt bàn, máy cắt liên hợp.

		- Nguyên lý hoạt động, tác dụng máy cắt các loại..


- An toàn lao động.

		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		3. Chuẩn bị máy nắn thẳng.




		- Máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Tời điện, máy nắn thẳng cốt thép, máy cắt uốn liên hợp.

		- Nguyên lý hoạt động, tác dụng máy nắn thẳng các loại..


- An toàn lao động.

		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		4. Chuẩn bị máy làm sạch.




		- Máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Máy làm sạch cầm tay, máy phun cát.

		- Nguyên lý hoạt động, tác dụng máy làm sạch các loại..


- An toàn lao động..

		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận...

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		5. Chuẩn bị máy uốn.

		- Máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn.


- Đạt hiệu quả, năng xuất




		- Máy uốn liên hợp.

		- Nguyên lý hoạt động, tác dụng máy uốn liên hợp.


- An toàn lao động.

		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		6. Máy hàn điện hồ quang

		- Máy hàn hoạt động tốt.


- Đảm bảo cách điện 

		- Máy hàn điện


- Bút thủ điện.

		- Nguyên lý hoạt động của máy hàn.


- An toàn lao động.

		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		7. Thiết bị cắt hơi.

		- Đúng lọai thiết bị cắt hơi.


- Đúng loại khí sử dụng.


- Hoạt động tốt.

		- Thiết bị cắt hơi.


- Khí cắt.




		- Nguyên lý hoạt động của thiết bị cắt.




		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		8. Máy cắt khí bán tự động. (Con rùa)

		- Máy hoạt động tốt.


- Đúng loại khí sử dụng.

		- Máy cắt con rùa.


- Khí cắt.

		- Nguyên lý hoạt động của máy cắt.


- An toàn lao động.

		- Nghe 


- Quan sát.


- Tiếp cận

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Máy hoạt động không ổn địmh






		9. Bàn giao dụng cụ, thiết bị. 

		- Đầy đủ, chính xác loại dụng cụ, thiết bị sử dụng.


- Viết phiếu nhận, bàn giao cụ thể.


- Đủ thành phần.

		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu bàn giao.

		- Phân biệt công việc.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Quan sát.


- Giao tiếp.


- Nhận - Giao.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ thiết bị, dụng cụ.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A     : Chuẩn bị sản xuất


 Tên công việc A.06: Bố trí nhân lực


Mô tả công việc: Căn cứ vào tình hình cụ thể của tiến độ thi công để sắp xếp, bố trí nhân lực cho phù hợp với công việc, tiến độ. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khối lượng công việc được giao

		

		

		

		

		

		Xem công việc  I01.



		2. Bố trí  nhân lực cho gia công cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		3. Bố trí nhân lực vận chuyển cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc


- Phù hợp với phương tiện hiện vận chuyển

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		4. Bố trí nhân lực cho lắp dưng  cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc


- Phù hợp với cấu kiện và mặt bằng thi công 

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		5. Bàn giao công việc.

		- Đầy đủ nhân lực ở các vị trí thi công.


- Phiếu  giao, nhận cụ thể.

		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu giao, nhận.

		- Phương pháp kiểm tra đánh giá.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Vận dụng. 


- Phối hợp.


- Phiếu đúng quy cách.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.


- Thiếu trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ A     : Chuẩn bị sản xuất


Tên công việc A.07: Vận chuyển cốt thép.


Mô tả công việc: Sử dụng các dụng cụ, thiết bị máy móc để vận chuyển các chi tiết cốt thép, cấu kiện cốt thép để  gia công cũng như vận chuyển khi lắp dụng an toàn. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, thiết bị máy móc để vận chuyển cốt thép. 

		- Đúng, đủ các loại phương tiện cần dùng.


- Đạt chất lượng sử dụng.

		- Phương tiện thủ công.


- Thiết bị máy móc.


- Bảo hộ lao động

		- Công dụng của dụng cụ, thiết bị máy móc.


- An toàn lao động.

		- Nhận dạng phương tiện

		- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.


- Không phù hợp.



		2. Vận chuyển theo phương ngang

		- Chắc chắn


- Ổn định.

		- Dụng cụ thủ công.


- Phương tiện vận chuyển thủ công như tời tay, pa lăng xích.


- Bảo hộ lao động.

		- Công dụng của dụng cụ, thiết bị.


- An toàn lao động.

		- Neo buộc.


- Điều kiển..

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Neo buộc không chắc chắn.






		3. Vận chuyển lên cao 

		- Chắc chắn


- Ổn định.


- Đảm bảo an toàn khu vực thi công.

		- Phương tiện thủ công.


- Thiết bị máy móc như vận thăng, cần cẩu. máy tời...


- Bảo hộ lao động.

		- Công dụng của dụng cụ, thiết bị.


- An toàn lao động.

		- Neo buộc.


- Sắp xếp.


- Thuyết trình.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận..

		- Không chắc chắn.


- Khu vực thi công chưa an toàn.






		4. Bố trí nhân lực cho vận chuyển  cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc


- Phù hợp với cấu kiện và mặt bằng thi công 

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		5. Bàn giao công việc.

		- Đầy đủ, chính xác.


- Viết phiếu bàn giao cụ thể khối lương và kế hoạch thực hiện công việc.


- Đủ thành phần.

		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu bàn giao khối lượng, kế hoạch công việc thực hiện.

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Sắp xếp không phù hợp với phương tiện vận chuyển.








PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B     : Gia công các chi tiết cốt thép bằng thủ công.


Tên công việc B.01:  Tính toán cốt thép gia công bằng thủ công.


Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ các chi tiết cốt thép cần gia công để tính toán thép đúng, đủ số lượng cần thiết theo yêu cầu của bản vẽ.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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




		- Hình dung đầy đủ chính xác các chi tiết cần gia công.




		- Bản vẽ chi tiết cốt thép cần gia công.




		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng .




		-  Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Hình dung sai


Không hiểu hết các chi tiết.






		2. Tính  cốt thép gia công.

		- Đúng và đầy đủ.




		- Giấy, bút, máy tính

		- Kiến thức về vật liệu 


- Kiến thức về dung sai




		- Tính toán chính xác.


- Thống kê đầy đủ .

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Tính toán sai.


-Thống kê chưa đầy đủ.



		3. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B      : Gia công các chi tiết cốt thép bằng thủ công 


Tên công việc B.02:  Nắn thẳng thép bằng búa và vam


Mô tả công việc: Sử dụng búa và vam để nắn thẳng thép đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng và dụng cụ

		- Mặt bằng phù hợp.


- Đầy đủ dụng cụ.

		- Vam


- Búa 


- Đe


- Bàn nắn 


- Bảo hộ lao động

		- Tính năng, công dụng của dụng cụ.




		- Lựa chọn phù hợp các loại dụng cụ. 




		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Chọn chưa đúng, chưa đủ.



		2. Kiểm tra dụng cụ. 




		- Đúng chủng loại.


- Dụng cụ chắc chắn, sử dụng tốt.




		- Vam


- Búa 


- Đe


- Bàn nắn 


- Bảo hộ lao động

		- Tính năng, công dụng của dụng cụ.

		- Quan sát.


- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai chủng loại.


- Không chác chắn



		3. Chuẩn bị thép.

		- Đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Nắn thẳng thép

		- Cốt thép được nắn thẳng.




		- Búa 


- Vam


- Bàn nắn


- Đe  


- Thép.


- Bảo hộ lao động.

		- Độ biến dạng của thép.


- An toàn lao động.




		- Sử dụng vam, búa.


- Phán đoán biến dạng của thép.

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Sử dụng sai dụng cụ.


- Sai thao tác.



		5. Kiểm tra sản phẩm.




		-Thép được nắn thẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng kiểm tra.




		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		-Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực


 



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B      : Gia công các chi tiết cốt thép bằng thủ công.


Tên công việc B.03 :  Kéo thẳng thép tròn bằng tời tay (thép Ф≤10mm)


Mô tả công việc      : Sử dụng tời tay để làm thẳng thép tròn trước khi gia công.




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, mặt bằng.

		- Tời đúng chủng loại.


- Mặt bằng đủ rộng.

		.- Tời quay  tay, kìm, mỏ lết...


- Bảo hộ lao động.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của tời quay tay


- Phạm vi ứng dụng của tời. 

		- Đánh giá.


- Chọn loại tời.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chọn sai chủng loại tời






		2. Kiểm tra tời 




		- Tời làm việc tốt.

		- Tời quay tay.

		- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của tời 




		- Qan sát


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Qua loa, đại khái.



		3. Chuẩn bị thép.

		- Đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Nắn thẳng thép

		- Cốt thép được nắn thẳng.(thép ( <10)




		- Tời quay tay


- Bệ neo. 


- Thép.


- Bảo hộ lao động.

		- Nguyên lý hoạt động của tời


- Độ biến dạng của thép.


- An toàn lao động.




		- Vận hành tời


- Phán đoán biến dạng của thép.


- Sử lý các sự cố khi vận hành tời.




		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Sai thao tác.


- Cốt thép chưa thẳng



		5. Kiểm tra sản phẩm.




		-Thép được nắn thẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng kiểm tra.




		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		-Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực


 



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: B. Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc: B.04.  Làm sạch cốt thép bằng thủ công


Mô tả công việc: Sử dụng dụng cụ, vật liệu thích hợp làm sạch cốt thép bằng thủ công trước khi gia công đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, vật liệu, mặt bằng 

		- Đầy đủ các loại dụng cụ, vật liệu cần thiết. 


- Mặt bằng đủ rộng.

		- Giẻ lau


- Cát hạt to.


- Bàn trải sắt, giấy giáp.




		- Tính năng, công dụng của dụng cụ, vật liêu.




		- Lựa chọn phù hợp các loại dụng cụ, vật liệu. 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thiếu dụng cụ, vật liệu.


- Mặt bằng không đảm bảo.



		2. Chuẩn bị thép.

		- Đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		3. Làm sạch cốt thép.

		- Cốt thép sạch đạt yêu cầu.




		- Giẻ lau


- Cát hạt to.


- Bàn trải sắt, giấy giáp


- Thép 


- Bảo hộ lao động

		- Quy trình làm sạch


- Độ sạch của thép.


- An toàn lao động

		- Sử dụng hiệu quả dụng cụ, vật liệu.


- Làm sạch.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai quy trình.


- Thép chưa sạch.



		4. Kiểm tra sản phẩm.




		-Thép được nắn thẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng kiểm tra.




		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		-Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực


 



		5. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao, ghi đầy đủ.

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc B.05:  Cắt thép bằng kìm cộng lực


Mô tả công việc:  Dùng kìm cộng lực để cắt cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, mặt bằng




		- Đúng, đủ.


- Mặt bằng đủ rộng, đủ cứng.




		.- Kìm cộng lực, mỏ lết....


- Bảo hộ lao động.

		- Phạm vi sử dụng của kìm cộng lực.

		- Quan sát


- Đánh giá.


 .

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Thiếu dụng cụ hỗ trợ( clê, mỏ lết...).


- Mặt bằng hẹp...



		2. Kiểm tra kìm 




		- Kìm làm việc tốt.


- Lưỡi cắt sắc.

		- Kìm cộng lực.




		- Cấu tạo, hoạt động của kìm.




		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Kìm không sắc


- Lưỡi cắt không sát nhau.



		3. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không đầy đủ.


- Sai chủng loại .



		4. Đọc bản vẽ.

		- Đúng, đủ các chi tiết cần cắt




		- Bản vẽ kỹ thuật.

		- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nhầm lẫn kích thước cắt.



		5. Vạch dấu.

		- Vạch dấu chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.(mũi vạch)


- Bảo hộ lao động

		- Dung sai


- An toàn lao động.




		- Đo thép


- Vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		6. Cắt thép 




		- Đúng kích thước (thép (<12)

		- Thép. 


- Kìm cộng lực


- Bảo hộ lao động.




		

		- Sử dụng kìm cộng lực. 


- An toàn lao động


- Sử lý các sự cố gặp khi cắt thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thao tác sai


- Sai vạch dấu.



		7. Kiểm tra sản phẩm.




		-Thép được nắn thẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng kiểm tra.




		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		-Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực


 



		8. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao, ghi đầy đủ.

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc B.06:  Cắt thép bằng kéo cần (thép Ф≤12mm)


Mô tả công việc:  Sử dụng kéo cần để cắt cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kéo cần. 




		- Đúng loại kéo.




		.- Kéo cần, mỏ lết.


- Bảo hộ lao động.

		- Cấu tạo, hoạt động của kéo cần.


- Phạm vi sử dụng của kéo cần.

		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Kéo cần chưa đúng yêu cầu.



		2. Kiểm tra kéo cần 




		- Kéo cần làm việc tốt.


- Lưỡi cắt sắc.

		- Kéo

		- Cấu tạo, hoạt động của kéo cần.




		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Kéo không chắc chắn.


- Lưỡi cùn.



		3. Chuẩn bị cốt thép.

		- Đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Đọc bản vẽ.

		- Đúng, đủ các chi tiết cần cắt




		- Bản vẽ kỹ thuật.

		- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nhầm lẫn kích thước cắt.



		5. Vạch dấu.

		- Vạch dấu chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.(mũi vạch)


- Bảo hộ lao động

		- Dung sai


- An toàn lao động.




		- Đo thép


- Vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		6. Cắt thép 




		- Đúng kích thước (thép (<12)

		- Thép. 


- Kéo cần


- Bảo hộ lao động.




		

		- Sử dụng kéo cần 


- An toàn lao động


- Sử lý các sự cố gặp khi cắt thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Thao tác sai



		7. Kiểm tra sản phẩm.




		-Thép được nắn thẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng kiểm tra.




		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		-Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực


 



		8. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao, ghi đầy đủ.

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc B.07:  Cắt thép bằng chạm và kháp. (thép ((14mm)


Mô tả công việc:  Dùng chạm và kháp để cắt cốt thép có đường kính phù hợp (((14) theo yêu cầu kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, mặt bằng. 

		- Đầy đủ các loại dụng cụ.


- Mặt bằng đủ điều kiện làm việc.

		- Kháp 


- Chạm 


- Búa


- Đe




		- Tính năng tác dụng của dụng cụ.




		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Dụng cụ chưa đầy đủ.


- Mặt bằng không đảm bảo.  






		2. Kiểm tra dụng cụ




		- Dụng cụ chắc chắn


- Đủ độ cứng cần thiết.

		- Kháp 


- Chạm 


- Búa


- Đe




		- Tính năng tác dụng của dụng cụ.




		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Dụng cụ không đủ khối lượng, độ cứng..



		3. Chuẩn bị cốt thép.

		- Đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Đọc bản vẽ.

		- Đúng, đủ các chi tiết cần cắt




		- Bản vẽ kỹ thuật.

		- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nhầm lẫn kích thước cắt.



		5. Vạch dấu.

		- Dấu cắt chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.(mũi vạch)


- Bảo hộ lao động

		- Dung sai


- An toàn lao động.




		- Đo thép


- Vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		6. Cắt thép 




		- Đúng kích thước (thép ((14)

		- Chạm, kháp


- Thép


- Bảo hộ lao động.




		

		- Sử dụng chạm, kháp. 


- An toàn lao động


- Sử lý các sự cố gặp khi cắt thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thao tác sai



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao, ghi đầy đủ.

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc B.08:  Uốn cốt thép bằng vam


Mô tả công việc:  Sử dụng bộ vam uốn để uốn cốt thép theo hình dáng kích thước đúng yêu cầu kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, mặt bằng. 

		- Đầy đủ các loại dụng cụ.


- Mặt bằng đủ điều kiện làm việc.

		- Vam


- Bàn uốn 




		- Tính năng tác dụng của dụng cụ.




		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Dụng cụ chưa đầy đủ.


- Mặt bằng không đảm bảo.  






		2. Kiểm tra dụng cụ




		- Dụng cụ chắc chắn


- Đủ độ cứng cần thiết.

		- Vam


-Bàn uốn




		- Tính năng tác dụng của dụng cụ.




		- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Dụng cụ không đủ chắc chắn.



		3. Chuẩn bị cốt thép.

		- Đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Đọc bản vẽ.

		- Đúng, đủ các chi tiết cần uốn




		- Bản vẽ kỹ thuật.

		- Vẽ kỹ thuật: : hình chiếu, hình chiếu phối cảnh.


- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Nhầm lẫn kích thước chi tiết.



		5. Vạch dấu.

		- Dấu uốn chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.(mũi vạch)


- Bảo hộ lao động

		- Dung sai


- An toàn lao động.




		- Đo thép


- Vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		6. Uốn thép 




		- Đúng kích thước 


- Đúng hình dáng.

		- Thép. 


- vam


- Bàn uốn


- Bảo hộ lao động.

		- Biến dạng của vật liệu.


- Dung sai


- Quy trình uốn


- An toàn lao động

		- Sử dụng vam. 


- Sử lý các sự cố gặp khi uốn thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thao tác sai



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao, ghi đầy đủ.

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc B.09:  Nghiệm thu các chi tiết cốt thép


Mô tả công việc:  Sử dụng các dụng cụ đo để kiểm tra và nghiệm thu sản phẩm theo bản vẽ kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 

		- Các tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bản vẽ chi tiết.


- Sắp xếp sản phẩm khoa học.

		- Dụng cụ đo. 


- Sản phẩm


- Bản vẽ.




		- Các chỉ tiêu kỹ thuật 




		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Thiếu tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Thiếu dụng cụ kiểm tra.



		2.Kiểm tra sản phẩm

		- Theo các tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bản vẽ chi tiết.




		- Dụng cụ đo.


- Phiếu đánh giá. 


- Sản phẩm


- Bản vẽ.

		- Các chỉ tiêu kỹ thuật 


- Quy trình kiểm tra.

		- Đo


- Quan sát




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Đo không chính xác


- Không đúng quy trình.



		3. Nghiệm thu 

		- Các tiêu chuẩn kỹ thuật.


- Bản vẽ chi tiết.


- Sắp xếp sản phẩm khoa học.

		- Biên bản nghiệm thu.


- Bản vẽ


- Phiếu đánh giá. 




		- Quy trình nghiệm thu.


- Lập biên bản nghiệm thu.




		- Lập biên bản nghiệm thu.


- Giao tiếp




		- Phối hợp

		- Lập phiếu nghiệm thu sai.


- Thành phần nghiệm thu sai.



		4. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao, ghi đầy đủ.

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ B: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc B.10  Bảo quản các chi tiết cốt thép


Mô tả công việc:  Nhận và bảo quản sản phẩm đúng quy trình. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 mặt bằng 

		- Các tiêu chuẩn cho phép đối với mặt bằng cất giữ, bảo quản sản phẩm


- Sắp xếp các sản phẩm

		

		- Quy định bảo quản 




		- Sắp xếp mặt bằng khoa học.


- An toàn cho khu vực bảo quản




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Bố trí mặt bằng không khoa học. 



		2.Tập kết sản phẩm

		- Khoa học


- Tiêu chuẩn bảo quản từng loai sản phẩm.

		- Sản phẩm


- Biên bản bàn giao.




		- Quy định bảo quản 


- An toàn lao động.

		- Sắp xếp sản phẩm khoa học.


- An toàn cho khu vực bảo quản

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Sắp xếp sản phẩm không khoa học. 



		3. Bảo quản

		- Bảo quản theo đúng quy định.




		- Sản phẩm.


- Mặt bằng cất giữ .


- Bảo hộ lao động


- Nguyên  vật liệu sử dụng cho công việc bảo quản.


- Nhật ký bảo dưỡng.


- Phiếu bảo quản

		- Quy định bảo quản 




		- Bảo quản


- An toàn  lao động .

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Không tuân thủ quy định về bảo quản. 


- Không ghi nhật ký bảo quản .





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C    : Gia công các chi tiết cốt thép bằng máy


Tên công việc C.01:  Tính toán và thống kê thép gia công bằng máy


Mô tả công việc: Tính toán và thống kê thép đúng, đủ số lượng thép cần cho cấu kiện cần thi công theo yêu cầu của bản vẽ chi tiết gia công. Đúng tiêu chuẩn kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 chi tiết gia công




		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép của cấu kiện




		- Bản vẽ chi tiết cốt thép cần gia công.




		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.


- Tư duy không gian.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hình dung sai.






		2. Tính cốt thép gia công.

		- Đúng và đầy đủ.




		- Bản vẽ chi tiết cốt thép gia công.


- Giấy, bút, máy tính

		- Kiến thức về vật liệu 


- Kiến thức về gia công cốt thép.




		- Sử dụng máy tính .

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Tính toán sai.


-Thống kê chưa đầy đủ.



		3. Bàn giao.

		- Chính xác và đầy đủ.


- Đủ thành phần.


- Đúng quy định.


- Có phiếu bàn giao




		- Bản vẽ chi tiết cốt thép gia công.


- Phiếu tổng hợp


- Phiếu bàn giao.




		- Quy định về bàn giao của doanh nghiệp




		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		-Nôi. dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C      : Gia công các chi tiết cốt thép bằng máy.


Tên công việc C.02 :  Kéo thẳng thép tròn bằng tời máy.


Mô tả công việc      : Làm thẳng thép tròn dạng cuộn trước khi gia công bằng thiết bị tời máy.




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tời, dụng cụ,mặt bằng thi công. 

		- Tời đúng chủng loại.


- Tời hoạt động tốt.


-Mặt bằng thi công an toàn.

		.- Tời, kìm, mỏ lết...


-Bệ neo.


- Bảo hộ lao động.

		-Tính năng công dụng của thiết bị, dụng cụ. 

		Thử thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chọn sai chủng loại tời






		2. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		3. Nắn thẳng thép bằng tời

		- Thép thẳng.




		- Tời điện.


- Thép


- Bệ neo. 


- Bảo hộ lao động




		- Nguyên lý hoạt động của tời


- Độ biến dạng của thép.


- An toàn lao động.




		. - Vận hành thành thạo tời.


- Sử lý các sự cố khi vận hành tời.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Vận hành sai nguyên tắc máy tời.



		4. Kiểm tra sản phẩm.




		-Thép được nắn thẳng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng kiểm tra.




		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		-Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực


 



		5.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		-Đủ và đúng thành phần.


-Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C      : Gia công các chi tiết cốt thép bằng máy.


Tên công việc C.03 :  Kéo thẳng thép tròn bằng  máy nắn.


Mô tả công việc      : Làm thẳng thép  trước khi gia công bằng máy nắn.




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 máy nắn,dụng cụ,mặt bằng thi công.  

		- Máy đúng chủng loại.


- Máy  hoạt động tốt.


-Mặt bằng thi công an toàn.

		.-Máy nắn, kìm, mỏ lết..


-Bệ neo.


- Bảo hộ lao động.

		-Tính năng công dụng của máy nắn, dụng cụ. 

		- Thử thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chọn sai loại máy.






		2. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		3. Nắn thẳng thép máy nắn.

		- Thép thẳng.




		- Máy nắn.


- Thép


- Bệ neo. 


- Bảo hộ lao động




		-Quy trình nắn thép bằng máy. 


- Độ biến dạng của thép.


- An toàn lao động.




		- Sử lý các sự cố khi vận hành máy nắn.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.




		- Vận hành sai quy trình.



		4. Kiểm tra sản phẩm.

		-Thép được nắn thẳng đam bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Dưỡng.




		-Trình tự kiểm tra.

		-Quan sát và đánh giá




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận.

		Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực.



		5.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		-Đủ và đúng thành phần.


-Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng máy .


Tên công việc C.04:  Làm sạch cốt thép bằng máy đánh gỉ


Mô tả công việc: Làm sạch cốt thép bằng máy đánh gỉ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vật liệu, mặt bằng. 

		- Đầy đủ các loại thiết bị,dụng cụ, vật liệu sử dụng trong công tác làm sạch cốt thép.


-Mặt bằng thi công an toàn

		- Máy đánh gỉ.


- Kìm hãm.


- Khoá càng cua.


- Bát sắt




		- Tính năng, công dụng của thiết bị,dụng cụ, vật liêu.




		- Lựa chọn phù hợp các loại dụng cụ, vật liệu.


-Thử thiết bị. 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chọn chưa đúng, chưa đủ.



		2. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		3. Làm sạch cốt thép.

		- Cốt thép sạch đạt yêu cầu.




		- Bát sắt.


- Kìm hãm.


- Khoá càng cua.


.- Máy đánh gỉ.


- Thép 


- Bảo hộ lao động

		- Quy trình làm sạch


- Độ sạch của thép.


- An toàn lao động

		- Sử dụng hiệu quả dụng cụ, vật liệu.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai quy trình.



		4. Kiểm tra sản phẩm.

		Thép được làm sạch theo đúng yêu cầu kỹ thuật.

		

		Trình tự kiểm tra.

		- Quan sát và đánh giá




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực.



		5.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		-Đủ và đúng thành phần.


-Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng máy .


Tên công việc C.05:  Làm sạch cốt thép bằng máy phun cát.


Mô tả công việc: Làm sạch cốt thép bằng máy phun cát đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, vật liệu, mặt bằng.

		- Đầy đủ các loại dụng cụ, vật liệu sử dụng trong công tác làm sạch cốt thép. 

		- Cát hạt to.


- Kìm, mỏ lết...


- Mặt bằng .


-Máy phun cát.

		- Tính năng, công dụng của thiết bị, dụng cụ, vật liêu.




		- Lựa chọn phù hợp các loại thiết bị, dụng cụ, vật liệu.


-Thử thiết bị. 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chọn chưa đúng, chưa đủ.






		2. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.

		- Thép


- Bảo hộ lao động

		- Vật liệu thép xây dựng




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		3. Làm sạch cốt thép.

		- Cốt thép sạch đạt yêu cầu.




		- Cát vàng.


Máy phun cát.


- Thép 


- Bảo hộ lao động

		- Quy trình làm sạch.


- Độ sạch của thép.


- An toàn lao động

		- Sử dụng hiệu quả dụng cụ, vật liệu.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai quy trình.



		4. Kiểm tra sản phẩm.

		Thép được làm sạch theo đúng yêu cầu kỹ thuật.

		

		Trình tự kiểm tra.

		-Quan sát và đánh giá




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực.



		5.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		-Đủ và đúng thành phần.


-Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng máy


Tên công việc C.06:  Cắt thép bằng máy


Mô tả công việc:  Dùng máy để cắt cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.

		- Xác định đúng kích thước cắt.

		- Bản vẽ cốt thép của cấu kiến.

		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Nhầm lẫn kích thước cắt



		1. Chuẩn bị thiết bị,dụng cụ, vật liệu, mặt bằng.

		- Máy  hoạt động tốt, đạt tiêu chuẩn yêu cầu.


-  Lưỡi cắt tốt


-Mặt bằng thi công an toàn.




		.- Máy, mỏ lết.


- Bảo hộ lao động.

		-Tính năng công dụng của máy, dụng cụ.

		-Thử thiết bị.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		-  Máy chưa đúng yêu cầu.



		2. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		3. Vạch dấu.

		- Vạch dấu chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.


- Bảo hộ lao động

		- Đo lường


- Quy trình vạch dấu.


- An toàn lao động.




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		4. Cắt thép 




		- Đúng kích thước .

		- Thép. 


- Máy 


- Bảo hộ lao động.




		-Quy trình cắt thép.


- Bảo hộ lao động.




		- Sử lý các sự cố gặp khi cắt thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai quy trình



		5. Kiểm tra sản 


phẩm

		Thép cắt đúng kích thước theo yêu cầu kỹ thuật. 

		-Bản vẽ cốt thép của cấu kiện.


-Thước

		-Trình tự kiểm tra.

		-Quan sát và đánh giá




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Kiểm tra qua loa.


-Không trung thực.






		6.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		- Đủ và đúng thành phần.


- Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng máy


Tên công việc C.07:  Cắt thép bằng máy cắt uốn liên hợp.


Mô tả công việc:  Dùng máy cắt uốn liên hợp để cắt cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.

		- Xác định đúng kích thước cắt.

		- Bản vẽ cốt thép của cấu kiến.

		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Nhầm lẫn kích thước cắt



		2. Chuẩn bị thiết bị,dụng cụ, vật liệu, mặt bằng.

		- Máy  hoạt động tốt, đạt tiêu chuẩn yêu cầu.


-  Lưỡi cắt tốt.


-Mặt bằng thi công an toàn.




		.- Máy, mỏ lết.


- Bảo hộ lao động.

		-Tính năng công dụng của máy, dụng cụ.

		-Thử thiết bị.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		-  Máy chưa đúng yêu cầu.



		3. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Vạch dấu.

		- Vạch dấu chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.


- Bảo hộ lao động

		- Đo lường


- Quy trình vạch dấu.


- An toàn lao động.




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		5. Cắt thép 




		- Đúng kích thước .

		- Thép. 


- Máy cắt uốn liên hợp 


- Bảo hộ lao động.




		-Quy trình cắt thép.




		- Sử lý các sự cố gặp khi cắt thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-  Sai quy trình.



		6. Kiểm tra, bàn giao.

		- Chính xác và đầy đủ.


- Đủ thành phần.


- Đúng quy định.




		- Phiếu tổng hợp.


- Phiếu bàn giao.




		- Chuyên môn nghề.


- Lập phiếu thống kê, phiếu bàn giao.

		- Đánh giá


- Thống kê đầy đủ 


- Bàn giao.

		- Cẩn thận 


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc. 


- Chưa đầy đủ.



		7.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		-Đủ và đúng thành phần.


-Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ C: Gia công các chi tiết  cốt thép bằng thủ công


Tên công việc C.08:  Uốn cốt thép bằng máy uốn


Mô tả công việc:  Sử dụng máy cắt uốn liên hợp để uốn cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.và chi tiết uốn.


- Kích thước uốn.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


- Kiến thức về vật liệu thép xây dựng.




		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Nhầm lẫn kích thước uốn



		2. Chuẩn bị kéo máy cắt uốn liên hợp. 




		- Máy cắt uốn liên hợp cần hoạt động tốt.


-  Tiêu chuẩn đối với lưỡi cắt .




		.- Máy cắt uốn liên hợp, cọc uốn, mỏ lết.


- Bảo hộ lao động.

		Cấu tạo, hoạt động của máy cắt uốn liên hợp.


- Phạm vi ứng dụng của máy.

		- Sử dụng thành thạo máy.


 Sử lý các sự cố gặp khi sử dụng máy.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		-  Máy chưa đúng yêu cầu.


- Thiếu cọc uốn dưỡng.



		3. Chuẩn bị thép.

		- Chuẩn bị đủ, đúng loại thép theo thống kê.




		- Thép


- Bảo hộ lao động


 

		- Vật liệu thép xây dựng.




		- Đánh giá, phân loại thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		Không đầy đủ, sai chủng loại thép.



		4. Tính chiều dài cắt cốt thép.

		- Đầy đủ chính xác.

		- Giấy,bút


- Bản vẽ

		-Phương pháp  tính.


-Độ dãn của thép.


.

		-Sử dụng máy tính.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Tính sai.


- Tổng hợp thiếu.



		5 Vạch dấu.

		- Vạch dấu chính xác




		- Thép.


- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.


- Bảo hộ lao động

		- Đo lường


- Quy trình vạch dấu.


- An toàn lao động.




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Vạch dấu sai vị trí.



		6. Uốn thép 




		- Đúng hình dáng, kích thước .


- Đủ số lượng.

		- Thép. 


- Máy  uốn thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Quy trình uốn


- Dung sai


- An toàn lao động

		- Sử lý các sự cố gặp khi uốn thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai quy trình uốn



		7. Kiểm tra, bàn giao.

		- Chính xác và đầy đủ.


- Đủ thành phần.


- Đúng quy định.




		- Phiếu tổng hợp.


- Phiếu bàn giao.




		- Chuyên môn nghề.


- Lập phiếu thống kê, phiếu bàn giao.

		- Đánh giá


- Thống kê đầy đủ 


- Bàn giao.

		- Cẩn thận 


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc. 


- Chưa đầy đủ.



		8.Bàn giao cho người có trách nhiệm.

		-Đủ và đúng thành phần.


-Có phiếu bàn giao.

		Phiếu bàn giao.

		Quy định về bàn giao của doanh nghiệp.

		Giao tiếp

		Hợp tác

		Nội dung không đầy đủ.





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.01:  Lắp đặt cốt thép móng


Mô tả công việc: Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép  móng và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép lưới đáy móng, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép lưới đáy móng.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép  móng.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép móng.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt  cốt thép lưới đáy móng.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động




		· - Kê, kích.


· - Kiểm tra bề mặt móng.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng, kích thước.


- Không chắc chắn.



		4. Buộc con kê thép lưới đáy móng.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		-  Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép lưới đáy móng.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc


		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.02.  Lắp đặt cốt thép dầm móng


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dầm móng và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành khung cốt thép dầm móng, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 chi tiết cốt thép dầm móng. .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép dầm.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép dầm móng.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép dầm.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm móng.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dầm móng.


- An toàn lao động.

		· - Kê, kích đảm bảo an toàn.


· - Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		4. Buộc con kê hệ dầm móng.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.

		- Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5 . Định vị cốt thép dầm móng.

		·  Đúng thiết kế


·  Chắc chắn, ổn định.

		- Thép dầm móng. thép móng.


- Dây thép buộc, con kê.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- Cốt thép chờ khi buộc nối.


- Cốt thép chờ khi hàn.


- An toàn lao động




		- Chêm, chèn




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.



		6. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép dầm móng.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.03:  Lắp đặt cốt thép  cột


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép cột và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành khung cốt thép cột, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 chi tiết cốt thép cột.

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép cột.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép cột.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép cột.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Liên kết cốt dọc với thép chờ.

		- Đúng thiết kế.


- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		·  Các loại cốt thép


·  Thép chờ.


- Dây thép buộc.


- Giáo xây dựng.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dọc với thép chờ.


- An toàn lao động.

		· - Kê, kích đảm bảo an toàn.


· - Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		4. Lắp đặt cốt thép cột.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giáo xây dựng.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép côt.


- An toàn lao động.

		· - Kê, kích đảm bảo an toàn.


· - Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		5. Buộc con kê cốt thép cột.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước.




		- Thi  công cốt thép.

		-  Buộc thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép  cột.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.04:  Lắp đặt cốt thép dầm 


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dầm và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành khung cốt thép dầm, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép dầm.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép dầm.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép dầm.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dầm.


- An toàn lao động.

		· - Kê, kích đảm bảo an toàn.


· - Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép








		4. Buộc con kê hệ dầm.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.

		- Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép dầm.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.05:  Lắp đặt cốt thép sàn


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép sàn và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép sàn, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép sàn.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép  sàn.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép sàn.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt  cốt thép sàn.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		· - Kê, kích.


· - Luồn cốt thép.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng, kích thước.


- Không chắc chắn.



		4. Buộc con kê thép sàn.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		-  Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Lắp đặt cốt thép mô men.




		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép.


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt mô men.


- An toàn lao động.

		·  Kê, kích đảm bảo an toàn


- Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Sai loại thép  mô men.



		6. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép sàn.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.06:  Lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối.


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép dầm, sàn và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành hệ khung cốt thép dầm sàn toàn khối, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép dầm, hệ dầm, sàn, hệ dầm sàn toàn khối.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép dầm sàn toàn khối.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép dầm sàn toàn khối.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dầm đỡ.


- An toàn lao động.

		· - Kê, kích đảm bảo an toàn.


· - Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		4. Buộc con kê hệ dầm.




		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.

		- Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Lắp  đặt cốt thép hệ dầm vào vị trí.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép dầm.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép



		6. Lắp đặt cốt thép sàn.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép.


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt sàn.


- An toàn lao động.

		·  Kê, kích đảm bảo an toàn


·  Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		7. Buộc con kê cốt thép sàn.




		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		-  Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		8. Lắp đặt cốt thép mô men.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép.


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt mô men.


- An toàn lao động.

		·  Kê, kích đảm bảo an toàn


- Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Sai loại thép  mô men.



		9. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép dầm sàn.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		10. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.07:  Lắp đặt cốt thép ô văng , lanh tô.


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép sê nô và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép sê nô, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép cầu ô văng, lanh tô.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép ô văng, lanh tô.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Hình dung sai


Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt  thép lanh tô. 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép lanh tô.


- An toàn lao động.

		- Kê, kích đảm bảo an toàn

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		4. Lắp đặt cốt  thép ô văng. 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép ô văng.


- An toàn lao động.

		- Kê, kích đảm bảo an toàn

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		5. Buộc con kê.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		-  Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép ô văng, lanh tô.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc


		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.08:  Lắp đặt cốt thép cầu thang.


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép cầu thang và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép cầu thang, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép cầu thang

		- Bản vẽ cốt thép cầu thang.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		Hình dung sai


Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng ann toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép cầu thang


- An toàn lao động




		-

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm đỡ chân thang.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dầm đỡ.


- An toàn lao động.

		- Kê, kích đảm bảo an toàn

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		4. Lắp  đặt cốt thép dầm đỡ chiếu nghỉ.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép dầm.


- An toàn lao động.

		- Kê, kích đảm bảo an toàn

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép



		5. Lắp đặt cốt  thép cốn thang. 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép cốn thang.


- An toàn lao động.

		- Kê, kích đảm bảo an toàn

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Lắp đặt cốt thép đan thang.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		·  Kê.


·  Kiểm tra bề mặt dốc.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đúng khoảng cách kích thước.



		7. Lắp đặt cốt thép sàn chiéu nghỉ.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đúng khoảng cách kích thước.



		8. Buộc con kê.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.


· Căn chỉnh.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		9. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép cầu thang

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		10. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.09:  Lắp đặt cốt thép sê nô ( máng nước ).


Mô tả công việc    :  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép sê nô và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép sê nô, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép sê nô 


( máng nước ).

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép sê nô.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép sê nô.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm đỡ sê nô.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dầm đỡ sê nô.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.


· Luồn cốt thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		4. Lắp đặt cốt thép sê nô.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.


· Luồn cốt thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng.- 


- Sai chủng loại.


.



		5. Buộc con kê.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		· Căn chỉnh


· Kê, kích

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép sê nô

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.10:  Lắp đặt cốt thép si lô ống khói.


Mô tả công việc    :  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép si lô ống khói và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép si lô ống khói, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép si lô ống khói.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép si lô ống khói.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép si lô ống khói.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm đỡ si lô.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lấy dấu


- Trình tự lắp đặt cốt thép dầm đỡ si lô.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.


· Luồn cốt thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu thép






		4. Lắp đặt cốt thép thành si lô.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.


· Luồn thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng.- 


- Sai chủng loại.


.



		5. Buộc con kê si lô ống khói.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		-  Chêm, chèn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép si lô

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc


		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.11:  Lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi.


Mô tả công việc    :  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép cọc khoan nhồi  và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép cọc khoan nhồi, định vị cốt dọc, đặt ống kiểm tra siêu âm, lắp đặt thép chờ, hạ khung cọc vào hố khoan, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép cọc khoan nhồi.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép cọc khoan nhồi.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Giáo xây dựng.


- Ống kiểm tra siêu âm.


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3.Định vị cốt thép dọc.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Móc buộc, dây thép buộc


- Giáo xây dựng.


- Cốt thép các loại.


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		· Kê, kích đảm bảo an toàn.


· Luồn cốt thép.


· Lắp dựng giáo xây dựng.


· Căn chỉnh định dạng lồng cọc.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng. 


- Sai chủng loại.






		4. Lắp đặt ống kiểm tra siêu âm.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Chắc chắn.

		- Ống siêu âm


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt ống.


- An toàn lao động.

		- Nhận biết ống siêu âm đủ tiêu chuẩn sử dụng.


- Chọn vị trí luồn ống siêu âm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Sai chủng loại.


.



		5. Lắp đặt thép chờ cọc khoan nhồi.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Cốt thép chờ.


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Đợi thép chờ theo định dạng chi tiết.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng. 


- Sai hình dạng.






		6. Hạ


khung cốt thép cọc vào hố khoan.

		- Chính xác, đúng trọng tâm.


- Nối thép đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 


- Nối ống siêu âm đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 

		- Máy hàn.


- Dụng cụ hàn.


- Que hàn, dây buộc.


- Lồng thép.


- Ống siêu âm.

		- Kỹ thuật lắp đặt 


- An toàn lao động.

		- Lắp đặt thành thạo.


- Hàn nối thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng.- 


- Sai chủng loại.






		7. Kiểm tra tổng thể 

		- Chính xác, đầy đủ theo bản vẽ




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra


- Yêu cầu kỹ thuật lắp đặt cốt thép cọc khoan nhồi.

		- Quan sát và đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm tra qua loa


- Không trung thực



		8. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.12:  Lắp đặt cốt thép bể chứa.


Mô tả công việc :  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép bể chứa và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt cốt thép dầm bể, thành bể, thành kết cấu cốt thép bể chứa, kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép bể chứa.

		- Bản vẽ chi tiết cốt thép bể chứa.

		- Phép chiếu, mặt cắt ... và ký hiệu qui ước trong bản vẽ xây dựng

		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý


- Tư duy không gian

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hình dung sai


- Không hiểu hết cấu trúc 



		2. Chuẩn bị mặt bằng và dụng cụ, vật tư




		- Mặt bằng lắp dựng an toàn 


- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Trang bị bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép bể chứa.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp đặt cốt thép dầm .

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng.


- Sai chủng loại.






		4. Lắp đặt cốt thép 


thành.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng.- 


- Sai chủng loại.


.



		5. Buộc con kê.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		- Thi  công lắp đặt.

		-  Buộc thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.13:   Lắp đặt cốt thép tuy nen hầm (đổ bê tông theo phương pháp cốt pha trượt).


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép tuy nen hầm (đổ bê tông theo phương pháp cốt pha trượt) và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt thành kết cấu cốt thép tuy nen hầm (đổ bê tông theo phương pháp cốt pha trượt), kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngµy: 13/11/2008


Ng­êi biªn so¹n: Nguyễn Đình Vũ


Ng­êi thÈm ®Þnh:





		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 




		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép tuy nen, hầm.




		- Bản vẽ chi tiết cốt thép tuynen, hầm




		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.


- Tư duy không gian.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hình dung sai.


- Không hiểu hết cấu trúc



		2. Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư




		-Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


-Mặt bằng thi công đảm bảo an toàn.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép


- Khung định vị.


- Con kê


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lắp dựng khung định vị.

		- Đúng vị trí.


- Đúng hình dáng, kích thước.


- Chắc chắn.

		- Khung định vị.


- Dàn giáo xây dựng.


- Máy khoan bê tông.


- Máy và dụng cụ hàn


- Dụng cụ đo lường.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng


-Trình tự lắp dựng.


- Kỹ thuật đo lường.


- Kỹ thuật hàn.


- Dung sai lắp ghép.


- An toàn lao động




		- Sử dụng thành thạo thiết bị đo.


-Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Sai hình dáng kích thước.



		4. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ ràng .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		-Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ.



		5. Lắp đặt cốt thép.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Khung định vị.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Phương pháp lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.


-Trình tự lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.


- An toàn lao động.

		-Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng. 


- Sai chủng loại.






		6. Buộc con kê.

		- Đúng loại con kê.


- Đúng vị trí.

		- Con kê


- Thước .




		

		-Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Kiểm tra tổng thể.

		- Chính xác


- Đầy đủ theo bản vẽ.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra.


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.

		- Quan sát và đánh giá




		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm  tra qua loa.


- Không trung thực






		8. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		Phiếu bàn giao

		Qui định về bàn giao của doanh nghiệp

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.14:   Lắp đặt cốt thép tuy nen hầm (đổ bê tông theo phương pháp phân đợt).


Mô tả công việc:  Đọc bản vẽ chi tiết cốt thép tuy nen hầm (đổ bê tông theo phương pháp phân đợt) và yêu cầu lắp dựng cụ thể để chuẩn bi mặt bằng, dụng cụ, vật tư đầy đủ cho thi công lắp đặt  cốt thép nền hầm, đổ bê tông nền hầm, lắp khung định vị, lắp đặt cốt thép thành vòm thành kết cấu cốt thép tuy nen hầm (đổ bê tông theo phương pháp phân đợt), kê kích con kê đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 




		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép tuy nen, hầm.




		- Bản vẽ chi tiết cốt thép tuynen, hầm




		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.


- Tư duy không gian.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hình dung sai.


- Không hiểu hết cấu trúc



		2. Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư




		-Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


-Mặt bằng thi công đảm bảo an toàn.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép


- Khung định vị.


- Con kê


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu lắp đặt thép nền hầm.

		- Chính xác, rõ ràng .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ.



		4. Lắp đặt cốt thép nền hầm.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Kê kích đảm bảo an toàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng. 


- Sai chủng loại.






		5. Đổ bê tông nền hầm.

		

		

		

		

		

		- Xem công việc G.5



		6. Lắp dựng khung định vị.

		- Đúng vị trí.


- Đúng hình dáng, kích thước.


- Chắc chắn.

		- Khung định vị.


- Dàn giáo xây dựng.


- Máy khoan bê tông.


- Máy và dụng cụ hàn


- Dụng cụ đo lường.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp dựng


-Trình tự lắp dựng.


- Kỹ thuật đo lường.


- Kỹ thuật hàn.


- Dung sai lắp ghép.


- An toàn lao động




		- Sử dụng thành thạo thiết bị đo.


- Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Sai hình dáng kích thước.



		7. Lấy dấu lắp đặt cốt thép thành, vòm.

		- Chính xác, rõ ràng .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu.


- An toàn lao động




		- Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ.



		8. Lắp đặt cốt thép thành, vòm.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Khung định vị.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		-Lắp dựng dàn giáo đảm bảo an toàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng. 


- Sai chủng loại.






		9. Kiểm tra tổng thể.

		- Chính xác


- Đầy đủ theo bản vẽ.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra.


- Yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.


- Dung sai lắp ghép.

		- Quan sát và đánh giá


- Đối chiếu tiêu chuẩn.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm  tra qua loa.


- Không trung thực






		10. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao.

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.15:  Nối buộc cốt thép.


Mô tả công việc    :  Đọc bản vẽ cốt thép yêu cầu  nối liên kết với nhau bằng phương pháp buộc để chuẩn bị dụng cụ, vật tư, mặt bằng lắp ghép chi tiết cốt thép với cốt thép và định vị chúng băng các mối buộc đúng yêu cầu bản vẽ kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 




		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép cần nối.




		- Bản vẽ các chi tiết cốt thép nối




		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.


- Tư duy không gian.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hình dung sai.


- Không hiểu hết cấu trúc



		2. Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


-Mặt bằng thi công đảm bảo an toàn.




		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép


- Khung định vị.


- Con kê


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép tuy nen, hầm.


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Ghép   liên kết  cốt thép với cốt thép nối.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.




		- Các loại cốt thép


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- Dung sai lắp ghép.


- An toàn lao động.

		- Luồn thép


- Lựa thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu số lượng.


- Sai chủng loại.


- Sai kích thước.






		4.  Nối buộc  cốt thép với cốt thép.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, 


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn.

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Lựa vị trí buộc.


- Quan sát.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Thiếu số lượng.- 


- Sai kích thước nối.






		5. Kiểm tra tổng thể.

		- Chính xác


- Đầy đủ theo bản vẽ.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra.


- Yêu cầu kỹ thuật khi nối buộc cốt thép.


- Dung sai lắp ghép.

		- Quan sát. 


- Đối chiếu tiêu chuẩn.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm  tra qua loa.


- Không trung thực






		6. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đầy đủ.


- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của các bên thi công.

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ.


Tên công việc D.16:  Nối hàn cốt thép.


Mô tả công việc    :  Cốt thép được nối liên kết với nhau bằng phương pháp hàn đúng yêu cầu kỹ thuật..

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 




		- Hình dung chính xác cấu trúc cốt thép cần hàn nối.




		- Bản vẽ các chi tiết cốt thép hàn nối




		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ đủ cơ sở pháp lý.


- Tư duy không gian.


- Định dạng mối hàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hình dung sai.


- Không hiểu hết cấu trúc



		2. Chuẩn bị mặt bằng, dụng cụ, vật tư




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Mặt bằng thi công đảm bảo an toàn.




		- Cốt thép 


- Thước


- Que hàn.


- Dụng cụ hàn. 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật gia công cốt thép.


- An toàn lao động




		- Tiếp cận.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Chuẩn bị máy hàn.

		- Máy hàn hoạt động tốt


- Đảm bảo an toàn về điện

		- Máy hàn điện hồ quang tay

		- Nguyên lý hoạt động của máy hàn.


- Kỹ thuật hàn hồ quang.

		- Nghe tiếng động cơ máy làm việc. 


- Tiếp cận thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Máy hàn hoạt động không ổn định. 



		4.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đường kính que hàn.


- Chọn cường độ dòng điện hàn


- Chọn điện áp hàn


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.




		- Máy hàn điện 


- Dụng cụ hàn.


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật hàn  hồ quang tay.


- An toàn lao động.




		- Điều chỉnh dòng điện hàn.


- Thử hồ quang hàn biết điện thế hàn.


- Chuyển cầu điện thế hàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chế độ hàn không phù hợp.



		5. Hàn đính định vị chi tiết cốt thép

		- Đúng tiêu chuẩn mối đính


-  Đúng vị trí mối đính.


-  Đúng thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Dụng cụ hàn.


- Cốt thép nối.


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật hàn  hồ quang tay.


- An toàn lao động.




		- Định dạng hình dáng mối hàn.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Mối hàn đính không đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.



		6.Tiến hành hàn nối cốt thép

		- Đúng yêu cầu kỹ thuật.


- Đúng quy trình hàn.


- Đảm bảo chất lượng. 




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Kính hàn


- Kết cấu hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật hàn  hồ quang tay.


- An toàn lao động.




		- Định dạng hình dáng mối hàn.


- Quan sát bể kim loại để điều chỉnh chất lượng mối hàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chế độ hàn không phù hợp.


- Mối hàn không đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.



		7. Kiểm tra tổng thể.

		- Chính xác


- Đầy đủ theo bản vẽ.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra.


- Yêu cầu kỹ thuật khi hàn nối cốt thép.


- Dung sai lắp ghép.

		- Quan sát. 


- Đối chiếu tiêu chuẩn.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm  tra qua loa.


- Không trung thực






		8. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đầy đủ.


- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của các bên thi công.

		- Giao tiếp

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ







PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ


Tên công việc D.17 :  Nối cốt thép bằng khớp nối


Mô tả công việc:  Nguyên lý nối cốt thép bằng ống ren là sử dụng một ống nối chuyên dụng có ren ở bên trong để nối hai thanh cốt thép đã được ren trước ở đầu. Gồm: Gia công chồn đầu cốt thép, gia công tạo ren đầu cốt thép, lắp dựng mối nối cốt thép trên kết cấu công trình bằng ống ren.

		Người biên soạn:  20/11/2008       


Người biên soạn:  Tạ Văn Phấn


Người thẩm định:  








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 số lượng mối nối

		- Xác định chính xác vị trí, số lượng mối nối.




		- Bản vẽ kỹ thuật thi công 


-Các tiêu chuẩn kỹ thuật liên quan.




		- Ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng 




		

		- Tỉ mỉ




		- Đếm không chính xác  



		2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, ống nối




		-  Đầy đủ các loại thiết bị, dụng cụ đạt tiêu chuẩn yêu cầu.


- Đủ các loại cốt thép. 


- Ống nối đúng tiêu chuẩn. 




		-  Máy ép để dập tù đầu (chồn) cốt thép, máy tạo ren, cờ lê, kìm chuyên dụng


- Ống nối ren.


- Cốt thép cần nối.


- Dụng cụ lấy dấu, vạch dấu.


- Bảo hộ lao động




		- Tính năng, công dụng của các thiết bị. dụng cụ 


- Kỹ thuật thi công mối nối.


- Qui định về an toàn lao động




		- Kiểm tra dụng cụ


- Thử thiết bị

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Thiếu dụng cụ, vật tư phục vụ cho thi công


- Thiết bị hoạt động không tốt






		3. Gia công chồn đầu cốt thép 

		- Theo tiêu chuẩn của hãng sản xuất




		- Máy ép để dập tù đầu (chồn) cốt thép

		-  Qui trình kỹ thuật dập tù đầu cốt thép.


-An toàn lao động.




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Sai chiều dài đoạn dập tù đầu cốt thép



		4. Gia công tạo ren đầu cốt thép

		- Theo tiêu chuẩn của hãng sản xuất




		- Máy tạo ren

		-  Qui trình kỹ thuật ren đầu cốt thép.


-An toàn lao động.




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Sai cỡ ren, sai chiều dài đoạn ren



		5. Lắp dựng mối nối cốt thép trên kết cấu công trình bằng ống ren

		- Đảm bảo Cường độ chịu kéo ....

- Theo Tiêu chuẩn ....?




		- Cờ lê, kìm chuyên dụng


- Ống nối ren.




		-  Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với mối ghép ren


- Qui trình kỹ thuật thi công mối nối.


-An toàn lao động.




		- Vặn chặt mối nối




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hai đầu ren không chạm kích vào nhau ở vị trí chính giữa của ống ren






		6. Kiểm soát chất lượng mối nối tại hiện trường.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật về hình dạng, kích thước, vị trí mối nối theo tiêu chuẩn của hãng

		- Dụng cụ đo chuyên dụng.


- Cờ lê lực




		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá.


- Tiêu chuẩn kỹ thuật của hãng

		- Sử dụng dụng cụ đo chuyên dụng

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.




		- Thực hiện sai quy trình kiểm tra.






		7. Bàn giao cho người có trách nhiệm 

		- Số lượng và chất lượng các mối nối ren đã hoàn thành


- Ký xác nhận vào phiếu bàn giao

		- Phiếu kiểm tra

		- Thủ tục bàn giao

		- Giao tiếp

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.




		- Thiếu nghiêm túc.


- Không trung thực.





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ


Tên công việc D.18:  Nối cốt thép có gờ bằng phương pháp dập ép mối nối


Mô tả công việc:  Nối đối đầu cốt thép có gờ, trong đó dùng ống thép có kích thước tiêu chuẩn để liên kết 2 đầu cốt thép. Ống thép này được dập ép bằng kích thuỷ lực cho tới 1 lực ép quy định để giữ chặt 2 đầu nối của cốt thép.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Đình Vũ


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 để xác định vị trí và số lượng mối nối

		- Xác định chính xác vị trí, số lượng mối nối.


- Khoảng cách  giữa các mối nối.


- Đủ số lượng cốt thép, ống nối.

		- Bản vẽ kỹ thuật chi tiết .


- Các tiêu chuẩn kỹ thuật liên quan.




		- Ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng 




		- Nhận biết dạng đầu nối.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Nhầm  lẫn kích thước,


hình dáng, bản vẽ chi tiết thi công



		2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ, ống nối.




		-  Đầy đủ các loại thiết bị, dụng cụ đạt tiêu chuẩn yêu cầu.


- Đủ các loại cốt thép. 


- Ống nối đúng tiêu chuẩn. 




		-  Thiết bị dập ép mối nối.


- Ống nối.


- Dưỡng kiểm tra.


- Cốt thép cần nối.


-Dụng cụ lấy dấu, vạch dấu.


- Bảo hộ lao động

		- Tính năng, công dụng của các thiết bị. dụng cụ 


- Kỹ thuật thi công mối nối.


- Qui định về an toàn lao động




		- Kiểm tra dụng cụ.


- Thử thiết bị.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, thiết bị, vật tư phục vụ cho thi công.


- Thiết bị hoạt động không tốt.






		3. Lấy dấu

		- Vạch  dấu chính xác, rõ.




		- Dụng cụ vạch dâú


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Lấy dấu sai vị trí.



		4. Thi công mối nối.

		- Đảm bảo nguyên tắc kỹ thuật thi công mối.




		-  Thiết bị dập ép mối nối.


- Ống nối.


- Dưỡng kiểm tra.


- Cốt thép cần nối.


- Bảo hộ lao động.

		-  Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với mối dập ép.


- Qui trình kỹ thuật thi công mối nối.


-An toàn lao động.




		- Dập ép chặt mối nối.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		 - Không tuân thủ trình tự thi công.






		5. Kiểm tra chất lượng mối nối tại hiện trường.

		- Đúng nguyên tắc kỹ thuật thi công mối nối.


- Đẩm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật về hình dạng, kích thước, vị trí mối nối.

		- Dưỡng kiểm tra.


- Dụng cụ đo độ.


- Bảo hộ lao động.


- Phiếu kiểm tra.

		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá.

		- Sử dụng các dụng cụ kiểm tra.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.




		- Thực hiện sai quy trình kiểm tra.


- Không trung thực.



		6. Ban giao cho người có trách nhiệm.

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Phiếu kiểm tra chất lượng hình thức mặt ngoài mối nối.


- Chứng chỉ xuất xưởng của ống nối.


- Chứng chỉ xuất xưởng của thép nối.


- Phiếu bàn giao

		- Thủ tục bàn giao

		- Giao tiếp.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc.


- Không trung thực





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ


Tên công việc D.19:  Lắp đặt các chi tiết chờ.


Mô tả công việc:  Sau khi tiến hành lắp đặt xong cốt thép, đọc bản vẽ để xác định các loại chi tiết chờ, vị trí chi tiết chờ và chuẩn bị vật tư, dụng cụ tiến hành lắp đặt các chi tiết chờ như: Râu chờ, bu lông, ống nước, ống luồn dây điện …vào trong kết cấu bê tông cốt thép..

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 để xác định vị trí,  số lượng chi tiết chờ.

		- Xác định chính xác vị trí, số lượng, loại chi tiết chờ theo thiết kế.


- Khoảng cách  giữa các chi tiết chờ.


- Đủ số lượng chi tiết   nối.

		- Bản vẽ kỹ thuật chi tiết chờ .


- Các tiêu chuẩn kỹ thuật liên quan.




		- Ký hiệu qui ước trong bản vẽ cốt thép xây dựng 


- Quy ước chi tiết chờ.




		- Nhận biết dạng chi tiết chờ.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Nhầm  lẫn kích thước,


hình dáng, bản vẽ chi tiết chờ thi công.



		2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ




		- Đầy đủ về chủng loại, số lượng, kích thước các chi tiết chờ.


- Dụng cụ đầy đủ.

		- Dây thép, móc buộc, máy hàn điện, que hàn…


- Các chi tiết chờ.

		- Phạm vi ứng dụng, tác dụng các dụng cụ.

		- Định dạng các loại chi tiết chờ.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu dụng cụ.


- Chi tiết chờ sai hình dạng, kích cỡ.



		3. Xác định vị trí, cao độ chi tiết chờ.

		- Vị trí, kích thước, cao độ các chi tiết chờ phải chính xác, đúng bản vẽ thiết kế

		- Thước mét, ni vô...

		- Phương pháp xác định vị trí, kích thước.

		- Truyền cốt trung gian, đo và vạch dấu.

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí, kích thước.



		4. Lắp đặt  râu chờ.

		- Đúng vị trí, khoảng cách và số lượng râu chờ.




		- Râu chờ, dây thép 1 mm, móc buộc.

		- Lắp đặt cốt thép.


- An toàn lao động.

		- Buộc và định vị các râu chờ.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Lắp đặt bu lông,


mặt bích chờ bằng phương pháp hàn.

		- Bu lông, mặt bích phải được cố định chắc chắn và ổn định, để trong quá trình đổ và đầm bê tông không bị xê dịch.




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn.


- Bu lông, mặt bích.


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật hàn hồ quang tay


- Phương pháp gá.


- An toàn điện




		- Định dạng hình dáng mối hàn.


- Quan sát bể kim loại để điều chỉnh chất lượng mối hàn.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Gá đính không cứng vững



		6.Lắp đặt ống nước chờ.

		- Đúng vị trí, cao độ, kích thước và chủng loại ống chờ.


- Chắc chắn, ổn định.




		- Ống nước, dây thép 1 mm, móc buộc.

		- Phương pháp xác định vị trí, kích thước.


- An toàn lao động.

		- Buộc và định vị các ống nước chờ đúng chiều.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không chắc chắn, ổn định.



		7. Lắp đặt ống luồn dây điện chờ.

		- Đúng vị trí, cao độ, kích thước và chủng loại ống chờ.


- Chắc chắn, ổn định.

		- Ống chờ, dây thép 1 mm, móc buộc.

		- Phương pháp lắp đặt dây điện chìm.


- An toàn lao động.




		- Buộc và định vị các ống luồn dây điện chờ đúng chiều.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không chắc chắn, ổn định.



		8. Kiểm tra tổng thể.

		- Chính xác


- Đầy đủ theo bản vẽ.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra.


- Yêu cầu khi lắp đặt chi tiết chờ.

		- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.. 




		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm  tra qua loa.


- Không trung thực



		9. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của các bên thi công.

		- Lập phiếu bàn giao đúng quy định.

		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ D    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đổ tại chỗ


Tên công việc D.20:  Nghiệm thu cốt thép..


Mô tả công việc:  Sau khi tiến hành lắp đặt xong cốt thép, tiến hành nghiệm thu cốt thép các phần cần nghiệm thu như: Chủng loại, hình dáng,vị trí, kích thước, số lượng, kích thước, độ ổn định chắc chắn, độ sạch của cốt thép theo yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 




		- Đầy đủ, chính xác.




		- Bản vẽ các chi tiết cốt thép. 




		- Phép chiếu, mặt cắt, … và ký hiệu quy ước trong bản vẽ xây dựng.




		- Nhận biết bản vẽ thi công đủ cơ sở pháp lý.


- Tư duy không gian.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.




		- Hình dung sai.


- Không hiểu hết cấu trúc



		2. Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị nghiệm thu.

		- Đầy đủ dụng cụ và thiết bị nghiệm thu. Đúng tiêu chuẩn quy phạm.

		- Thước cặp, thước mét, thước vuông...

		- Phạm vi, tác dụng các dụng cụ kiểm tra.

		- Nhận biết và lựa chọn dụng cụ, thiết bị kiểm tra.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu dụng cụ.






		3. Chủng loại thép.

		- Đúng chủng loại, đường kính cốt thép theo thiết kế.

		- Các loại cốt thép đã lắp đặt.


- Thước cặp.

		- Các TCVN về thép xây dựng.

		- Quan sát và nhận dạng chủng loại thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai đường kính cốt thép.



		4. Hình dáng chi tiết cốt thép.

		- Đúng hình dáng thiết kế.

		- Cốt thép thành phẩm.


- Thước mét, thước vuông...


- Trực quan.

		- Phương pháp xác định vị trí, kích thước.

		- Định dạng chi tiết.

		- Cẩn thận

		- Sai vị trí, kích thước.



		5. Vị trí cốt thép.

		- Đúng vị trí, tim, cốt .

		- Thước mét, quả dọi, dây gai.

		- Phương pháp xác định vị trí tim, cốt..

		- Xác định vị trí tim, cốt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Kích thước cốt thép.

		- Đúng kích thước thiết kế.




		- Thước mét.

		- Phương pháp xác định kích thước.

		- Quan sát, tiếp cận vị trí thuận tiện. 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai kích thước.



		7. Số lượng cốt thép.

		- Đủ số lượng thanh theo thiết kế.




		- Trực quan.

		- Đọc bản vẽ cấu tạo cốt thép.

		- Quan sát, đối chiếu với bản vẽ thi công.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu số lượng.



		8. Khoảng cách cốt thép.

		- Đúng khoảng cách theo thiết kế.




		- Thước mét.

		- Đọc bản vẽ cấu tạo cốt thép.

		- Định lượng và đo kiểm tra. 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không chắc chắn, ổn định.



		9. Độ chắc chắn, ổn định của cốt thép.

		- Các nút buộc, mối nối đúng yêu cầu kỹ thuật.

		

		- Các yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt cốt thép..

		- Quan sát.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chắc chắn, ổn định.



		10. Độ sạch của cốt thép.

		- Cốt thép phải sạch: không rỉ sét, bụi bẩn, đầu mỡ.

		- Trực quan.

		- Các yêu cầu kỹ thuật khi lắp đặt cốt thép..

		- Quan sát, đánh giá công việc đã thực hiện.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không sạch.



		11. Kiểm tra tổng thể.

		- Chính xác


- Đầy đủ theo bản vẽ.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước




		- Trình tự kiểm tra.


- Yêu cầu khi nghiệm thu cốt thép.

		- Quan sát. 


- Đối chiếu.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Kiểm  tra qua loa.


- Không trung thực



		12. Bàn giao cho người có trách nhiệm

		- Đầy đủ.


- Đủ và đúng thành phần


- Có phiếu bàn giao

		- Phiếu bàn giao

		- Qui định về bàn giao của các bên thi công.

		- Lập phiếu bàn giao đúng quy định. 




		- Hợp tác

		- Nội dung không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.01:  Lắp đặt cốt thép tấm đan


Mô tả công việc:  Lắp đặt  cốt thép  sàn đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép tấm đan

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ ràng.




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		4. Đặt cốt thép 

		- Đủ số lượng, đúng  chủng loại.


- Đúng khoảng cách,  kích thước.




		- Thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng, đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt lưới thép.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.


- Đủ số lượng.


- Chắc chắn.

		- Con kê


- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt 

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không đúng chủng loại.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc

		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.02:  Lắp đặt cốt thép cột


Mô tả công việc:  Lắp đặt  cốt thép  sàn đúng yêu cầu kỹ thuật..

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép cột.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Cốt thép 


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ .




		- Thước.


- Dụng cụ vạch dấu.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lấy dấu.


- An toàn lao động.




		- Vạch dấu thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		4. Đặt cốt thép 

		- Đủ số lượng , đúng chủng loại.


- Đúng khoảng cách , kích thước.




		- Thép 


- Giá buộc.




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ .


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động.




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Lắp đặt các chi tiết chờ.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại chi tiêt chờ.


- Dụng cụ .


- Thiết bị.


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao dộng.

		- Lắp đặt thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.


- Không chắc chắn.



		7. Đặt khung cốt thép, con kê vào khuôn đúc 

		- Đúng vị trí.


- Ổn định ,chắc chắn.




		-Thiết bị cẩu chuyển.


- Con kê.

		- Kỹ thuật cẩu chuyển.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị cẩu chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không chắc chắn.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.03:  Lắp đặt cốt thép dầm  nhà.


Mô tả công việc:  Lắp đặt  cốt thép dầm nhà đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép dầm.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Cốt thép 


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		4. Đặt cốt thép 

		- Đủ số lượng cốt thép, đúng khoảng cách , kích thước.




		- Thép 


- Giá buộc.




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Đặt khung cốt thép, con kê vào khuôn đúc 

		- Đúng vị trí.


- Ổn định ,chắc chắn.




		-Thiết bị cẩu chuyển.


- Con kê.

		- Kỹ thuật cẩu chuyển.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị cẩu chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thậ

		- Sai vị trí.


-  Không chắc chắn.



		7. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.04:  Lắp đặt cốt thép dầm cầu trên bệ cố định


Mô tả công việc:  Lắp đặt  cốt thép dầm cầu trên bệ cố định đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép dầm.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu cốt thép dọc

		- Chính xác, rõ .


- Chắc chắn

		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Giá đỡ


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ.


- Không chắc chắn.



		4. Định vị cốt thép dọc

		- Chính xác.


- Chắc chắn

		- Thước


- Máy hàn.


- Giá đỡ


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật hàn.


- An toàn lao động




		- Hàn đính.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chắc chắn.



		5. Đặt cốt thép cấu tạo.

		- Đủ số lượng cốt thép, đúng khoảng cách , kích thước.




		- Thép 




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Buộc cốt thép. 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí.


- Ổn định ,chắc chắn.




		-Thiết bị cẩu chuyển.


- Con kê.

		- Kỹ thuật cẩu chuyển.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị cẩu chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.


-  Không chắc chắn.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.05:  Lắp đặt cốt thép tấm sàn


Mô tả công việc:  Lắp đặt cốt thép tấm sàn đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép sàn.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép .


- Thước .


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		4. Đặt cốt thép 

		- Đủ số lượng cốt thép, đúng khoảng cách , kích thước.




		- Thép 




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt lưới thép.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.


- Đủ số lượng.


- Chắc chắn.

		- Con kê


- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt 

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không đúng chủng loại.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC    


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.06:  Lắp đặt cốt thép tấm tường.


Mô tả công việc:  Lắp đặt  cốt thép  sàn đúng yêu cầu kỹ thuật..

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép tấm tường.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		4. Đặt cốt thép 

		- Đủ số lượng cốt thép, đúng khoảng cách , kích thước.




		- Thép 




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt lưới thép.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.


- Đủ số lượng.


- Chắc chắn.

		- Con kê


- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt 

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không đúng chủng loại.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.07: Lắp đặt cốt thép pa nen.


Mô tả công việc:  Lắp đặt  cốt thép  sàn đúng yêu cầu kỹ thuật..

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép pa nen.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ .




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		4. Đặt cốt thép 

		- Đủ số lượng cốt thép, đúng khoảng cách , kích thước.




		- Thép 




		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép..

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn,.

		- Các loại cốt thép


- Giá đỡ.


- Dây thép buộc.


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Đặt lưới cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt lưới thép.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.


- Đủ số lượng.


- Chắc chắn.

		- Con kê


- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt 

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không đúng chủng loại.



		8. Kiểm tra, bàn giao.

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





  PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.08:  Lắp đặt cốt thép cọc.


Mô tả công việc: Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để lắp đặt các chi tiết đã gia công thành cấu kiện cốt thép cọc theo bản vẽ thiết kế.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ cốt thép cọc

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ các loại dụng cụ.


- Đầy đủ các loại cốt thép.


- Đầy đủ các dây buộc, con kê ... 

		- Giá buộc.


- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Lưới thép


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Đặt cốt thép dọc lên giá

		- Đủ số lượng.

		- Giá buộc


- Thép dọc

		

		

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu thép dọc.



		4. Lấy dấu

		- Chính xác, rõ trực tiếp trên cốt dọc




		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ



		5. Buộc cốt thép 

		- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Lưới thép


- Dụng cụ 


- Dây buộc 


- Bảo hộ lao động

		- Nguyên tắc buộc.


- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đảm bảo hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Hàn mũi cọc, ống bao

		- Đủ chiều dài


- Đúng đường kính, chiều dày ống bao


- Môi hàn đảm bảo chất lượng

		- Thép mũi cọc


- Ống bao


- Máy hàn


- Que hàn


- Dụng cụ hàn

		- Kỹ thuật hàn


- An toàn lao động




		- Hàn bằng

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đảm bảo chất lượng mối hàn



		7. Hàn bản đế, lưới thép

		- Mối hàn đảm bảo chất lượng

		- Bản đế


- Lưới thép


- Máy hàn


- Que hàn


- Dụng cụ hàn

		- Kỹ thuật hàn


- An toàn lao động




		- Hàn bằng

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đảm bảo chất lượng mối hàn



		8. Đặt khung cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Khung cốt thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		9. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.


- Đủ số lượng.


- Chắc chắn.

		- Con kê


- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt 

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không đúng chủng loại.



		10. Kiểm tra, bàn giao

		- Đầy đủ


- Chính xác

		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.09: Lắp đặt cốt thép ống cống..


Mô tả công việc: Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để lắp đặt các chi tiết đã gia công thành cấu kiện cốt thép ống cống theo bản vẽ thiết kế

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 chi tiết.

		- Đầy đủ, chính xác 

		- Bản vẽ kỹ thuật 

		- Vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hiểu chưa đầy đủ bản vẽ



		2. Chuẩn bị 




		- Đúng, đủ các loại thép 


- Đúng, đủ các loại dụng cụ. 




		.-  Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép đã gia công.


- Bảo hộ lao động

		

		- Tổng hợp




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa đúng, đủ các loại cốt thép.


- Chưa đúng, đủ các loại dụng cụ..






		3. Vạch dấu




		- Chính xác


- Đầy đủ.




		- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Vạch dấu.


- Dung sai đo lường.

		- Thao tác vạch dấu.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu chưa đủ, đúng kích thước.



		4. Đặt cốt thép.

		- Đúng trình tự.


- Đúng bản vẽ.




		- Các loại cốt thép.


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động.

		- Lắp đặt cốt thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đúng, đủ cốt thép



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng kỹ thuật..


- Đúng trình tự.

		- Các loại cốt thép


- Dụng cụ buộc.


- Bảo hộ lao động

		- Nguyên tắc buộc.


- Kỹ thuật buộc cốt thép.

		- Lắp dựng 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa đúng kỹ thuật.


- Chưa đúng trình tự.



		6. Đặt khung cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Khung cốt thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.


- Đủ số lượng.


- Chắc chắn.

		- Con kê


- Lưới thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt 

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.


- Không đúng chủng loại.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Đầy đủ


- Chính xác

		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.10:  Lắp đặt cốt thép vì kèo bê tông cốt thép.


Mô tả công việc:  Lắp đặt cốt thép vì kèo bê tông cốt thép đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Ngọc Thức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc thành thạo bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Giá buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Lấy dấu, định vị cốt thép dọc

		- Chính xác, rõ .


- Chắc chắn

		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Giá đỡ


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- Kỹ thuật hàn.


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu


- Hàn đính.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ.


- Không chắc chắn.



		4. Buộc cốt thép.  

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		5. Đặt chi tiết chờ.

		- Đủ số lượng, đúng khoảng cách, kích thước.

		- Chi tiết chờ. 

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		6. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí.


- Ổn định ,chắc chắn.




		-Thiết bị cẩu chuyển.


- Con kê.

		- Kỹ thuật cẩu chuyển.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị cẩu chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.


-  Không chắc chắn.



		7. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.11:  Lắp đặt cốt thép đan thang.


Mô tả công việc:  Sử dụng các dụng cụ, thiết bị để lắp đặt các chi tiết đã gia công thành cấu kiện cốt thép đan thang theo bản vẽ thiết kế.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Mai Xuân Hùng


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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.

		- Đầy đủ, chính xác.

		- Bản vẽ kỹ thuật chi tiết.

		- Vẽ kỹ thuật.

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Hiểu chưa đầy đủ bản vẽ.






		2. Chuẩn bị 




		- Đúng, đủ các loại thép 


- Đúng, đủ các loại dụng cụ. 




		.-  Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép đã gia công.


- Bảo hộ lao động

		

		- Tổng hợp




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa đúng, đủ các loại cốt thép.


- Chưa đúng, đủ các loại dụng cụ..






		3. Vạch dấu




		- Chính xác


- Đầy đủ.




		- Dụng cụ vạch dấu


- Bảo hộ lao động

		- Vạch dấu.


- Dung sai đo lường.

		- Thao tác vạch dấu.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu chưa đủ, đúng kích thước.



		4. Đặt cốt thép.

		- Đúng trình tự.


- Đúng bản vẽ.




		- Các loại cốt thép.


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động.

		- Lắp đặt cốt thép.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không đúng, đủ cốt thép



		5. Buộc cốt thép 

		- Đúng kỹ thuật..


- Đúng trình tự.

		- Các loại cốt thép


- Dụng cụ buộc.


- Bảo hộ lao động

		- Nguyên tắc buộc.


- Kỹ thuật buộc cốt thép.

		- Lắp dựng 




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa đúng kỹ thuật.


- Chưa đúng trình tự.



		6. Đặt khung cốt thép vào ván khuôn.

		- Đúng vị trí, đúng  chủng loại.




		- Khung cốt thép 


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt.

		- Lắp đặt  thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí.


- Ổn định ,chắc chắn.




		-Thiết bị cẩu chuyển.


- Con kê.

		- Kỹ thuật cẩu chuyển.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị cẩu chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.


-  Không chắc chắn.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Đầy đủ


- Chính xác

		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.12.:  Lắp đặt cốt thép mối nối chờ.


Mô tả công việc:  Lắp đặt cốt thép mối nối chờ đúng yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Ngọc Thức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ.

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc thành thạo bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn bị 




		- Đầy đủ, đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.


- Vị trí thi công.

		- Móc buộc, dây thép buộc.


- Cốt thép 


- Con kê


- Thước


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Tổng hợp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chuẩn bị thiếu dụng cụ, vật tư 



		3. Vệ sinh mối nối

		- Sạch




		- Máy làm sạch.


- Hoá chất.


- Nước...

		- Kỹ thuật làm sạch.

		- Sử dụng hợp lý thiết bị, vật tư làm sạch.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa sạch.



		4. Kiểm tra kích thước thật mối nối.

		- Chính xác.

		- Dụng cụ đo.




		- Kiểm tra.

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ đo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa chính xác.



		5. Lấy dấu, định vị cốt thép dọc

		- Chính xác, rõ .


- Chắc chắn

		- Thước


- Dụng cụ vạch dấu


- Giá đỡ


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật lấy dấu


- Kỹ thuật hàn.


- An toàn lao động




		- Thao tác vạch dấu


- Hàn đính.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Lấy dấu sai kích thước, không rõ.


- Không chắc chắn.



		6. Buộc cốt thép.  

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc.


 - Giá buộc


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		7. Đặt con kê.

		- Đúng vị trí.


- Ổn định ,chắc chắn.




		-Thiết bị cẩu chuyển.


- Con kê.

		- Kỹ thuật cẩu chuyển.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng thành thạo thiết bị cẩu chuyển.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sai vị trí.


-  Không chắc chắn.



		8. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.




		- Bản vẽ kỹ thuật


- Thước


- Phiếu bàn giao

		- Kiến thức nghề

		- Đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.13:  Lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước). 


Mô tả công việc:  Thực hiện lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng trước) đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Ngọc Thức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ 




		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa chính xác.






		2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ.

		- Đầy đủ, đúng yêu cầu kỹ thuật

		- Máy kéo thuỷ lực.


- Dây buộc.


- Móc buộc.


- Bảo hộ lao động.

		- Nguyên lý hoạt động máy kéo thuỷ lực.

		- Tổng hợp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa đầy đủ.



		3. Luồn cáp, đai.

		- Đúng trình tự.


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Cáp


- Đai


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp đặt.

		- Thao tác luồn, kéo thành thạo .

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu thép đai.


- Sai loại cáp.



		4. Kéo cáp dự ứng lực

		- Đúng quy trình


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

		- Máy kéo thuỷ lực.


- Bảo hộ lao động.

		- Vận hành máy.


- Quy trình kéo.

		- Sử dụng thành thạo máy kéo thuỷ lực.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Kéo không đúng quy trình.


- Chọn sai thiết bị neo.



		5. Đặt cốt thép dọc cấu tạo

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Thép dọc


- Dây buộc


- Móc buộc

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Lồng ống giảm ứng suất đầu cấu kiện

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng




		- Ống nhựa.


- Bảo hộ lao động.




		- Kỹ thuật lắp đặt.


- An toàn lao động




		- Lắp đặt thành thạo.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai vị trí


- Thiếu số lượng.



		7. Buộc cốt thép

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc. 


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		8. Lắp đặt chi tiết chờ.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Thép dọc


- Dây buộc


- Móc buộc

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		9. Đổ bê tông

		

		

		

		

		

		



		10. Cắt cáp dự ứng lực

		- Bê tông đạt cường độ cần thiết.


- Đúng trình tự.


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn.

		- Máy cắt.


- Bảo hộ lao động


- Kết quả thí nghiệm bê tông.

		- Kỹ thuật cắt nguội.

		- Sử dụng thành thạo máy cắt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sử dụng sai thiết bị cắt.


- Thực hiện sai quy trình.



		11. Nghiệm thu công việc

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ thiết bị, vật tư


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Kết quả thí nghiệm vật liệu.

		- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản thiết bị, vật tư

		- Vệ sinh nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Bảo quản thiết bị, vật tư, dụng cụ

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu nghiêm túc.


- Không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ E    : Lắp đặt cốt thép trong các cấu kiện bê tông đúc sẵn.


Tên công việc E.14:  Lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau). 


Mô tả công việc:  Thực hiện lắp đặt cốt thép dự ứng lực (theo phương pháp căng sau) đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Nguyễn Ngọc Thức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ 




		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa chính xác.






		2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ.

		- Đầy đủ, đúng yêu cầu kỹ thuật

		- Máy kéo thuỷ lực.


- Dây buộc.


- Móc buộc.


- Bảo hộ lao động.

		- Nguyên lý hoạt động máy kéo thuỷ lực.

		- Tổng hợp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Chưa đầy đủ.



		3. Đặt ống tạo rãnh.

		- Đúng vị trí.


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Ống tạo rãnh.


- Máy và dụng cụ hàn.


- Giá định vị.

		- Kỹ thuật lắp đặt


- Kỹ thuật hàn.

		- Lắp đặt thành thạo


- Hàn đính.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Đặt sai vị trí.



		4. Đặt cốt thép dọc cấu tạo

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Thép dọc


- Dây buộc


- Móc buộc

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		5. Buộc cốt thép

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Các loại cốt thép


- Dây thép buộc. 


- Dụng cụ 


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		6. Lắp đặt chi tiết chờ.

		- Đúng vị trí.


- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.


- Đúng hình dáng, kích thước, khoảng cách.


- Chắc chắn

		- Thép dọc


- Dây buộc


- Móc buộc

		- Kỹ thuật buộc cốt thép.


- An toàn lao động




		- Buộc thành thạo.


- Sử lý các sai sót .




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Sai hình dáng.


- Không chắc chắn.



		7. Đổ bê tông

		

		

		

		

		

		



		8. Luồn cáp.

		- Đúng trình tự.


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

		- Cáp


- Bảo hộ lao động.

		- Kỹ thuật lắp đặt.

		- Thao tác luồn, kéo thành thạo .

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu thép đai.


- Sai loại cáp.



		9. Kéo cáp dự ứng lực

		- Đúng quy trình


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

		- Máy kéo thuỷ lực.


- Bảo hộ lao động.

		- Vận hành máy.


- Quy trình kéo.

		- Sử dụng thành thạo máy kéo thuỷ lực.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Kéo không đúng quy trình.


- Chọn sai thiết bị neo.



		10. Phun vữa

		

		

		

		

		

		



		11. Cắt cáp dự ứng lực

		- Bê tông đạt cường độ cần thiết.


- Đúng trình tự.


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Đảm bảo an toàn.

		- Máy cắt.


- Bảo hộ lao động


- Kết quả thí nghiệm bê tông.

		- Kỹ thuật cắt nguội.

		- Sử dụng thành thạo máy cắt.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Sử dụng sai thiết bị cắt.


- Thực hiện sai quy trình.



		12. Nghiệm thu công việc

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ thiết bị, vật tư


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


- Kết quả thí nghiệm vật liệu.

		- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản thiết bị, vật tư

		- Vệ sinh nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Bảo quản thiết bị, vật tư, dụng cụ

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Thiếu nghiêm túc.


- Không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F:  Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.01:  Chuẩn bị dụng cụ và máy hàn, cắt


Mô tả công việc :  Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ, máy hàn, cắt cần thiết trong quá trình hàn  nối, cắt thép. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 đầy đủ các dụng cụ




		- Đầy đủ dụng cụ, an toàn 


- Sắp xếp dụng cụ gọn gàng khoa học.




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn, kính hàn ...


- Bảo hộ lao động

		- Biết sử dụng đúng chức năng các loại dụng cụ.




		- Sử dụng thành thạo các loại dụng cụ




		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Chuẩn bị chưa đầy đủ dụng cụ 


- Bố trí thiếu khoa học 



		2. Chuẩn bị máy hàn, cắt

		- Máy hàn, cắt hoạt động tốt đảm bảo an toàn.


 

		- Máy hàn hồ quang tay, máy cắt .

		- Hiểu biết cấu tạo và nguyên lý máy hàn, cắt .

		- Sử dụng thành thạo máy hàn, cắt.

		- Cẩn thận

		- Chuẩn bị chưa đầy đủ. 



		3. Kiểm tra, đánh giá chất lượng dụng cụ, máy.

		- Dụng cụ đúng chủng loại


- Máy hoạt động  đảm bảo các thông số kỹ thuật và an toàn.

		- Các loại thiết bị , dụng cụ sử dụng

		- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy hàn, cắt .

		- Sử dụng thành thạo dụng cụ


- Vận hành được máy hàn, cắt.


- Quan sát phân tích đánh giá.

		- Cẩn thận 


- Nghiêm túc




		- Chủ quan


- Thiếu cẩn thận



		4.Bảo quản, dụng cụ, máy hàn, cắt

		- Dụng cụ và máy hàn, cắt hoạt động tốt, an toàn.




		- Các loại dụng cụ, máy hàn, cắt

		- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy hàn, cắt.

		- Bảo dưỡng được dụng cụ, máy hàn, cắt

		- Cẩn thận 




		- Coi nhẹ công việc





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.02:  Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn bằng.


Mô tả công việc :  Thực hiện  được mối hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn bằng bằng máy hàn hồ quang tay.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn hồ quang tay


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn hồ quang tay


- Sử dụng thiết bị hàn


- Sử dụng đồ gá

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn. 


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay.


- Kiến thức về an toàn điện.




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Hàn đính định vị chi tiết cốt thép

		- Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn


- Cốt thép nối


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về an toàn điện

		- Chọn được chế độ hàn đính cho phù hợp


- Hàn được mối hàn đính đạt yêu cầu 

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá đính không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Phương pháp đưa que hàn hợp lý


- Kích thước mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Góc độ que hàn hợp lý


- Hướng hàn


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Phương pháp đưa que hàn, góc độ que hàn


- Kiến thức về an toàn điện




		- Thao tác hàn khi hàn nối thanh thép thành thạo 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp ( cao hoặc thấp)


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Thước lá. 


- Dưỡng kiểm tra .


- Chi tiết hàn


- Chất dung môi, chất thẩm thấu .


- Máy siêu âm, tia x

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.03:  Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn đứng


Mô tả công việc :  Thực hiện được mối hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn đứng bằng máy hàn hồ quang tay.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn hồ quang tay


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn hồ quang tay


- Sử dụng thiết bị hàn


- Sử dụng đồ gá

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn ( nhỏ hơn so với hàn bằng 10% – 15% )


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay.


- Kiến thức về an toàn điện.




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Hàn đính định vị chi tiết cốt thép

		- Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn


- Cốt thép nối


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về an toàn điện

		- Chọn được chế độ hàn đính cho phù hợp


- Hàn được mối hàn đính đạt yêu cầu 

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá đính không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Phương pháp đưa que hàn hợp lý


- Kích thước mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Góc độ que hàn hợp lý


- Hướng hàn


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Phương pháp đưa que hàn, góc độ que hàn


- Kiến thức về an toàn điện




		- Thao tác hàn khi hàn nối thanh thép thành thạo 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp ( cao hoặc thấp)


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Thước lá. 


- Dưỡng kiểm tra .


- Chi tiết hàn


- Chất dung môi, chất thẩm thấu .


- Máy siêu âm, tia x

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.04:  Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn ngang


Mô tả công việc :  Thực hiện  được mối hàn  nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn ngang bằng máy hàn hồ quang tay.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn hồ quang tay


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn hồ quang tay


- Sử dụng thiết bị hàn


- Sử dụng đồ gá

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn ( nhỏ hơn so với hàn bằng 15% – 20% )


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay.


- Kiến thức về an toàn điện.




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Hàn đính định vị chi tiết cốt thép

		- Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn


- Cốt thép nối


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về an toàn điện

		- Chọn được chế độ hàn đính cho phù hợp


- Hàn được mối hàn đính đạt yêu cầu 

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá đính không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Phương pháp đưa que hàn hợp lý


- Kích thước mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Góc độ que hàn hợp lý


- Hướng hàn


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Phương pháp đưa que hàn, góc độ que hàn


- Kiến thức về an toàn điện




		- Thao tác hàn khi hàn nối thanh thép thành thạo 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp ( cao hoặc thấp)


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Thước lá. 


- Dưỡng kiểm tra .


- Chi tiết hàn


- Chất dung môi, chất thẩm thấu .


- Máy siêu âm, tia x

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.05:  Hàn nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn trần


Mô tả công việc :  Thực hiện  được mối hàn  nối cốt thép - cốt thép tại vị trí hàn trần bằng máy hàn hồ quang tay.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn hồ quang tay


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn hồ quang tay


- Sử dụng thiết bị hàn


- Sử dụng đồ gá

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn ( nhỏ hơn so với hàn bằng 15% – 20% )


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay.


- Kiến thức về an toàn điện.




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Hàn đính định vị chi tiết cốt thép

		- Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn


- Cốt thép nối


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về an toàn điện

		- Chọn được chế độ hàn đính cho phù hợp


- Hàn được mối hàn đính đạt yêu cầu 

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá đính không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Phương pháp đưa que hàn hợp lý


- Kích thước mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Góc độ que hàn hợp lý


- Hướng hàn


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Phương pháp đưa que hàn, góc độ que hàn


- Kiến thức về an toàn điện




		- Thao tác hàn khi hàn nối thanh thép thành thạo 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp ( cao hoặc thấp)


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Thước lá. 


- Dưỡng kiểm tra .


- Chi tiết hàn


- Chất dung môi, chất thẩm thấu .


- Máy siêu âm, tia x

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.06:  Hàn nối cốt thép với bản mã


Mô tả công việc :  Thực hiện  được mối hàn  nối cốt thép  với bản mã  bằng  máy hàn hồ quang tay.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn hồ quang tay


- Bản mã


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn hồ quang tay


- Sử dụng thiết bị hàn


- Sử dụng đồ gá

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn ( lớn  hơn so với hàn bằng 10% – 15% )


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay.


- Kiến thức về an toàn điện.




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Hàn đính định vị cốt thép với bản mã

		- Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, kính hàn


- Cốt thép , bản mã


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về an toàn điện

		- Chọn được chế độ hàn đính cho phù hợp


- Hàn được mối hàn đính đạt yêu cầu 

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá đính không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Phương pháp đưa que hàn hợp lý


- Kích thước mối hàn đảm bảo yêu cầu kỹ thuật


- Góc độ que hàn hợp lý


- Hướng hàn


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Phương pháp đưa que hàn, góc độ que hàn


- Kiến thức về an toàn điện




		- Thao tác hàn khi hàn nối thanh thép thành thạo 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp ( cao hoặc thấp)


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Thước lá. 


- Dưỡng kiểm tra .


- Chi tiết hàn


- Chất dung môi, chất thẩm thấu .


- Máy siêu âm, tia x

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.07:  Hàn nối cốt thép có máng lót


Mô tả công việc :  Thực hiện  được mối hàn  nối cốt thép - cốt thép có máng lót  bằng  máy hàn hồ quang tay.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


- Máng lót  đúng tiêu chuẩn.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn hồ quang tay


- Máng lót


- Đồ gá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn, máng lót.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn hồ quang tay


- Sử dụng thiết bị hàn


- Sử dụng đồ gá


- Sử dụng máng lót

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn


- Máng lót không đạt tiêu chuẩn.



		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn ( lớn  hơn so với hàn bằng 15% – 20% )


- Chọn đúng điện áp hàn.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Máng lót.


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay.


- Hiểu về chức năng , tác dụng của máng lót.


- Kiến thức về an toàn điện.




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.


- Sử dụng được máng lót.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Gá  định vị cốt thép với máng lót.

		- Vị trí máng lót


- Kẹp chắt chi tiết với máng lót.




		- Máy hàn điện


- Que hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, thước đo, mặt nạ hàn, - Cốt thép , máng lót


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về máng lót


- Kiến thức về an toàn điện

		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.


- Sử dụng được máng lót.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá kẹp máng lót không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Phương pháp đưa que hàn hợp lý


- Góc độ que hàn so với hai bên mép hàn hợp lý


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết hàn


- Máng lót


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về máng lót


- Kiến thức về an toàn điện




		- Thao tác hàn khi hàn nối cốt thép có máng lót thành thạo.

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp ( cao hoặc thấp)


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy


- Chi tiết hàn


- Máy siêu âm, tia x

		- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ


- Đo sai kích thước


- Đánh giá thiếu chính xác 


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn hồ quang tay


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn

		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.08:  Hàn nối cốt thép bằng phương pháp hàn MIG, MAG


Mô tả công việc :  Thực hiện được mối hàn nối cốt thép bằng phương pháp hàn MIG, MAG  đúng kỹ thuật.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu hàn


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn MAG hoăc MIG, chi tiết  hàn.




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn MIG, MAG


- Máy hàn hoạt động tốt.


- Gá lắp chi tiết hàn chính xác.


-  Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, kìm cắt dây, thước lá, mặt nạ hàn,  dưỡng kiểm tra mối hàn...


- Máy hàn MIG , MAG


 - Đồ gá


- Chi tiết hàn


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về đồ gá.


- Kiến thức về vật liệu hàn 


- Kiến thức về công nghệ hàn MIG, MAG.


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy

		- Sử dụng các loại dụng cụ hàn MIG, MAGđ


- Sử dụng thành thạo máy hàn


- Sử dụng đồ gá




		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ hàn

		- Chọn đúng đường kính dây hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện hàn 


- Chọn đúng điện áp hàn


- Chọn tầm với điện cực


- Chọn lưu lượng khí.


- Chọn được tốc độ hàn phù hợp.

		- Máy hàn MIG, MAG


- Dây hàn


- Chi tiết hàn, khí hàn 


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn MIG, MAG


- Hiểu về chức năng , tác dụng của dụng cụ


- Kiến thức về an toàn .




		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn MIG, MAG.


- Sử dụng thành thạo dụng cụ hàn

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ hàn không phù hợp (cao hoặc thấp)



		4. Gá  định vị chi tiết

		 - Kích thước mối đính


- Vị trí mối đính


- Thứ tự mối đính




		- Máy hàn MIG, MAG


- Dây hàn


- Búa cầm tay, búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ, kìm kẹp phôi, kìm cắt dây,  thước lá, mặt nạ hàn.


- Dung môi chống dính khi hàn


 - Cốt thép  


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn MIG, MAG


- Kiến thức về an toàn 

		- Điều chỉnh được chế độ hàn phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn MIG, MAG


- Sử dụng được dụng cụ.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Gá kẹp máng lót không đạt yêu cầu






		5. Tiến hành hàn

		- Dao động mỏ hàn 


- Phương pháp hàn


- Góc độ mỏ hàn hợp lý


- Tư thế hoạt động khi hàn




		- Máy hàn MIG, MAG


- Dây hàn.


- Mặt nạ hàn.


- Chi tiết hàn.


- Khí hàn.


- Bảo hộ lao động.

		- Kiến thức về công nghệ hàn MIG, MAG.


- Kiến thức về khí hàn.


- Kiến thức về an toàn .




		- Thao tác hàn khi hàn nối cốt thép bằng phương pháp hàn MIG, MAG  thành thạo.

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ hàn không phù hợp 


- Mối hàn không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối hàn

		- Làm sạch mối hàn


- Kiểm tra bằng phương pháp chủ quan.


- Kiểm tra bằng phương pháp  khách quan.




		- Búa gõ xỉ, chổi đánh gỉ bằng tay, bằng máy.


- Chi tiết hàn


- Dung môi kiểm tra.


- Máy siêu âm, tia x.

		- Kiến thức về công nghệ hàn MIG, MAG.


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn.




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra.


- Sử dụng thành thạo thiết bị kiểm tra mối hàn.

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Không làm sạch xỉ.


- Đo sai kích thước.


- Đánh giá thiếu chính xác.


- Không phát hiện được khuyết tật bên trong.



		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ.


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm.

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về công nghệ hàn MIG, MAG.


- Kiến thức về dung sai đo lường.


- Kiến thức về vật liệu hàn.


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối hàn.




		- Kỹ năng viết văn bản.


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp.

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.09:  Cắt cốt thép bằng hồ quang tay.


Mô tả công việc :  Thực hiện cắt được mối cắt cốt thép bằng hồ quang tay

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 


-Kiến thức về vật liệu.


- Kiến thức về dung sai

		- Đọc được bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng



		2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, máy hàn, chi tiết  cắt




		- Đầy đủ  các loại dụng cụ cầm tay khi hàn hồ quang tay.


- Máy hàn hoạt động tốt.


chính xác.


- Đảm bảo an toàn




		- Búa cầm tay, đục chặt thép, kìm kẹp phôi, thước lá, mặt nạ hàn,  


- Máy hàn hồ quang tay.


- Bảo hộ lao động.

		- Kiến thức về vật liệu .


- Hiểu biết tính năng tác dụng của dụng cụ và cấu tạo, nguyên lý máy.

		- Sử dụng các loại dụng cụ khi cắt bằng hồ quang tay.


- Sử dụng thành thạo máy hàn.


 

		- Cẩn thận.


- Chính xác.

		- Dụng cụ thiếu. 


- Thiết bị không an toàn






		3.Chọn chế độ cắt

		- Chọn đúng đường kính que hàn.


- Chọn đúng cường độ dòng điện cắt ( lớn hơn từ 20% - 30% so với hàn bằng ). 


- Chọn  điện áp cắt lớn hơn khi hàn.


- Chọn được tốc độ cắt phù hợp.




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Vật liệu cắt.


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn, cắt  hồ quang tay.


- Kiến thức về an toàn .




		- Điều chỉnh được chế độ cắt phù hợp.


- Sử dụng thành thạo máy hàn hồ quang tay.

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Chế độ cắt không phù hợp .



		4. Vạch dấu vị trí cắt

		- Xác định đúng kích thứơc cắt.


- Vạch dấu chính xác.




		- Dụng cụ vạch dấu.


- Thước lá


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về dung sai đo lường.


- Kiến thức về an toàn .

		- Kỹ năng đo , vạch dấu, quan sát

		- Cẩn thận


- Chính xác

		- Lấy dấu không chính xác.



		5. Tiến hành cắt

		- Mối cắt đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- Tư thế hoạt động khi cắt phù hợp. 


- Đảm bảo an  toàn.




		- Máy hàn điện hồ quang tay


- Que hàn


- Mặt nạ hàn


- Chi tiết cắt


- Bảo hộ lao động

		- Kiến thức về công nghệ hàn, cắt hồ quang tay.


- Phương pháp đưa que hàn, góc độ que hàn khi cắt.


- Kiến thức về an toàn 




		- Thao tác khi cắt cốt thép thành thạo 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ cắt không phù hợp 


- Mối cắt không đạt yêu cầu



		6. Kiểm tra  chất lượng mối cắt

		- Làm sạch mép cắt.


- Mối cắt thẳng.


- Mặt cắt phẳng




		- Búa cầm tay .


- Đục chặt


- Thước lá .


- Chi tiết cắt




		- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiểm tra chất lượng mối cắt




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra




		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Đánh giá thiếu chính xác 






		7.Nghiệm thu và bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối cắt




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.10:  Cắt thép  bằng ngọn lửa khí (bằng tay).


Mô tả công việc :  Sử dụng dụng cụ, thiết bị  để  cắt  được thép bằng ngọn lửa khí bằng tay  đúng kỹ thuật và an toàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc đầy đủ, chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu.


- Dung sai

		- Đọc  bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích.


- Tổng hợp.

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng.



		2. Chuẩn bị.

		- Đầy đủ thiết bị, dụng cụ cần thiết.


- Thiết bị hoạt động tốt.




		- Dụng cụ .


- Thiết bị cắt bằng khí, mặt nạ. kính hàn,  thước lá, dụng cụ vạch dấu…


-  Khí cắt.


- Bảo hộ lao động

		- Về thiết bị hàn – cắt bằng khí


- An toàn khi cắt khí.




		- Sử dụng thiết bị hàn cắt bằng khí.




		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Không đày đủ, không phù hợp



		3. Chọn chế độ cắt

		- Chọn đường kính lỗ mỏ cắt.


- Chọn lưu lượng khí .


- Chọn ngọn lửa cắt.


- Chọn được tốc độ cắt .




		- Dụng cụ .


- Thiết bị cắt bằng khí, mặt nạ. kính hàn,  thước lá, dụng cụ vạch dấu…


-  Khí cắt.


- Vật liệu.


- Bảo hộ lao động

		- Công nghệ cắt khí.


- Vật liệu 


- Thiết bị cắt khí.


- An toàn lao động.




		- Sử dụng dụng cụ cầm tay thành thạo


-  Vận hành thiết bị cắt khí.


- 

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Chế độ cắt không hợp lý.






		4. Tiến hành cắt

		- Cắt đúng trình tự.


- Gia nhiệt vị trí cắt


 - Góc độ mỏ cắt


- Tư thế hoạt động khi cắt


- Hướng cắt.




		 - Dụng cụ .


- Thiết bị cắt bằng khí, mặt nạ. kính hàn,  thước lá, dụng cụ vạch dấu…


-  Khí cắt.


- Vật liệu.


- Bảo hộ lao động

		- Công nghệ cắt khí.


- Vật liệu 


- Thiết bị cắt khí.


- An toàn lao động.




		- Sử dụng dụng cụ cầm tay thành thạo


-  Vận hành thiết bị  cắt.


- Thao tác cắt  thành thạo.

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Mối không phẳng, thẳng.


- Mép cắt vát nghiêng về một phía.


- Sai kích thước.



		5.  Kiểm tra mối cắt.

		- Làm sạch mép cắt.


- Kích thước.


- Mối cắt thẳng.


- Mặt cắt phẳng




		- Búa cầm tay .


- Đục chặt


- Thước lá .


- Dưỡng kiểm tra.


- Chi tiết cắt

		- Dung sai đo lường.


- Kiểm tra chất lượng mối cắt




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra.




		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Đánh giá thiếu chính xác 






		6. Nghiệm thu, bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối cắt




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.11 :  Cắt  thép  bằng  máy cắt khí bán tự động


Mô tả công việc : Sử dụng dụng cụ, thiết bị  để  cắt  được thép bằng  máy cắt khí bán tự động đúng kỹ thuật và an toàn




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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

		- Đọc đầy đủ, chính xác các yêu cầu của bản vẽ.

		- Bản vẽ kỹ thuật

		- Vẽ kỹ thuật 


- Vật liệu.


- Dung sai

		- Đọc  bản vẽ kỹ thuật


- Phân tích.


- Tổng hợp.

		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Nhầm lẫn kích thước hình dáng.



		2. Chuẩn bị.

		- Đầy đủ thiết bị, dụng cụ cần thiết.


- Thiết bị hoạt động tốt.




		- Dụng cụ .


- Thiết bị cắt bằng khí, mặt nạ. kính hàn,  thước lá, dụng cụ vạch dấu…


-  Khí cắt.


- Bảo hộ lao động

		- Về thiết bị maý cắt khí bán tự động.


- An toàn khi cắt khí.




		- Vận hành thiết bị  cắt  khí bán tự động.




		- Cẩn thận.


- Chính xác




		- Không đày đủ, không phù hợp.



		3. Chọn chế độ cắt

		- Chọn đường kính lỗ mỏ cắt


- Chọn lưu lượng khí 


- Chọn ngọn lửa cắt


- Chọn góc độ mỏ cắt


- Chọn được tốc độ cắt.




		- Thiết bị cắt khhí bán tự động.


- Vật liệu cắt khí


- Dụng cụ cầm tay


- Bảo hộ lao động

		- Công nghệ cắt khí bằng máy bán tự động.


-  Vật liệu 


- Thiết bị cắt.


- An toàn lao động.




		- Sử dụng dụng cụ cầm tay thành thạo


- Vận hành thiết bị cắt thành thạo




		- Cẩn thận


- Chính xác


- An toàn lao động

		- Chế độ cắt không hợp lý


- Tốc độ cắt nhanh



		4. Tiến hành cắt

		- Cắt đúng trình tự.


- Gia nhiệt vị trí cắt


- Góc độ mỏ cắt


- Hướng cắt.




		 - Dụng cụ .


- Thiết bị cắt bằng khí, mặt nạ. kính hàn,  thước lá, dụng cụ vạch dấu…


-  Khí cắt.


- Vật liệu.


- Bảo hộ lao động

		- Công nghệ cắt khí.


- Vật liệu 


- Thiết bị cắt khí bán tự động.


- An toàn lao động.




		- Sử dụng dụng cụ cầm tay thành thạo


-  Vận hành thiết bị  cắt.


- Thao tác cắt  thành thạo.

		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Mối không phẳng, thẳng.


- Mép cắt vát nghiêng về một phía.


- Sai kích thước.



		5.  Kiểm tra mối cắt.

		- Làm sạch mép cắt.


- Kích thước.


- Mối cắt thẳng.


- Mặt cắt phẳng




		- Búa cầm tay .


- Đục chặt


- Thước lá .


- Dưỡng kiểm tra.


- Chi tiết cắt

		- Dung sai đo lường.


- Kiểm tra chất lượng mối cắt




		- Sử dụng thành thạo các dụng cụ làm sạch, dụng cụ đo  kiểm tra.




		- Cẩn thận


- Chính xác




		- Đánh giá thiếu chính xác 






		6. Nghiệm thu, bàn giao sản phẩm

		- Các thành viên nghiệm thu đầy đủ


- Viết phiếu nghiệm thu đúng quy định và bàn giao


- Vệ sinh công nghiệp nơi làm làm việc đạt yêu cầu.

		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.


 - Sản phẩm

		- Kiến thức về văn phạm.


- Kiến thức về dung sai đo lường


- Kiến thức về kiểm tra chất lượng mối cắt




		- Kỹ năng viết văn bản


- Kỹ năng quản lý


- Kỹ năng giao tiếp

		- Đúng nguyên tắc


- Trung thực

		- Thiếu khách quan





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC    


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.12:  Nghiệm thu sản phẩm cốt thép hàn.


Mô tả công việc :  Sử dụng dụng cụ, thiết bị kiểm tra để nghiệm thu sản phẩm côt thép hàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 sản phẩm côt thép.

		- Kết cấu sản phẩm đúng theo bản vẽ.


- Kích thước đúng yêu cầu.


- Các mối liên kết hàn, buộc đạt các chỉ tiêu kỹ thuật.

		- Bản vẽ kỹ thuật


- Dụng cụ kiểm tra.


- Thiết bị kiểm tra.

		- Các tiêu chuẩn nghiêm thu cốt thép.


- Cốt thép – hàn.

		- Phân tích 


- Tổng hợp.


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.




		- Thiếu thận trọng.


- Kiểm tra không chặt chẽ.



		2. Lập hồ sơ sản phẩm.

		- Đầy đủ số lượng sản phẩm.


- Đúng chủng loại.


- Đúng mẫu hồ sơ quy định.

		- Bảng thống kê.


- Biên bản.


- Giấy , bút.

		- Tổ chức quản lý.




		- Lập hồ sơ đúng cơ sở pháp lý.


- Lập biên bản.


- Phiếu thống kê.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.

		- Thống kê thiếu


- Biên bản không rõ ràng.



		3. Bàn giao sản phẩm.

		- Kế hoạch bàn giao cụ thể.


- Thành phần nhân sự đày đủ, hợp pháp.

		- Biên bản.


- Giấy , bút.

		- Tổ chức quản lý.




		- Giao tiếp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.

		- Thiếu thận trọng.


- Coi nhẹ công việc.



		4.Cất giữ sản phẩm.

		- Kho cất giữ.


- Bảo quản sản phẩm quy trình. 

		- Kho cất giữ.


- Sản phẩm.

		- Quản lý.




		- Giao, nhận sản phẩm.


- Sắp xếp.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.

		- Bảo quản sơ sài. 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.13 :  Xử lý sự cố đơn giản máy hàn.


Mô tả công việc :   Nhằm thực hiện được công tác xử lý một số sự cố đơn giản của máy hàn như: không điều chỉnh dược chế độ hàn, tiếp xúc không tốt,  ...




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện sự cố.

		- Phát hiện đúng hiẹn tượng sự cố sẩy ra.


- Ra kết luận.

		- Máy hàn.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.




		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy hàn.


- Kỹ thuật điện.




		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.


- Khẩn trương.




		- Thiếu thận trọng.


- Kiểm tra không chặt chẽ.



		2. Tìm nguyên nhân sự cố.

		-  Tìm  nguyên nhân sự cố.


- Xác định chính xác sự cố.


- Dự kiến  biện pháp khắc phục. 




		- Máy hàn.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.




		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy hàn.


- Kỹ thuật điện.

		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.


- Khẩn trương.




		- Thiếu thận trọng.



		3. Xử lý sự cố.

		- Sửa chữa bộ phận  hỏng, đúng quy trình, đúng kỹ thuật


- Thay thé chi tiết khi càn.


- Điều chỉnh máy hàn.

		- Máy hàn.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.




		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy hàn.




		- Phân tích 


- Đánh giá.


- Nhận biét.


- Kinh nghiệm.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Chắc chắn.

		- Thiếu thận trọng.


- Cẩu thả.



		4. Vận hành thử.

		- Máy hàn hoạt động được.


- Kết luận .




		- Máy hàn.


- Vật liệu hàn.


- Bảo hộ lao động.

		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy hàn.




		- Đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.




		- Đánh giá không chính xác. 



		5. Bàn giao.

		- Bàn giao đầy đủ .


- Đủ thành phần.

		- Sổ.


- Bút.


- Biên bản.


- Máy hàn.

		- Tổ chức quản lý.




		- Giao tiếp.


- Lặp biên bản.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không nghiem túc.


- Thiếu trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ F    : Hàn cắt cốt thép


Tên công việc  F.14 :  Xử lý sự cố đơn giản máy cắt khí.


Mô tả công việc :  Công việc này nhằm thực hiện được công tác sử lý sự cố  máy cắt..




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện sự cố.

		- Phát hiện đúng hiẹn tượng sự cố sẩy ra.


- Ra kết luận.

		- Máy cắt khí bằng tay.


- Máy cắt khí bán tự động.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.


- Khí cắt.




		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy cắt khí băng tay, máy cắt khí bán tự động.


- Kỹ thuật điện.




		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.




		- Thiếu thận trọng.


- Kiểm tra không chặt chẽ.



		2. Tìm nguyên nhân sự cố.

		-  Tìm  nguyên nhân sự cố.


- Xác định chính xác sự cố.


- Dự kiến  biện pháp khắc phục. 




		- Máy cắt khí bằng tay.


- Máy cắt khí bán tự động.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.


- Khí cắt.




		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy cắt khí băng tay, máy cắt khí bán tự động.


- Kỹ thuật điện.




		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.


- Trung thực.




		- Thiếu thận trọng.


- Kiểm tra không chặt chẽ.



		3. Xử lý sự cố.

		- Sửa chữa bộ phận  hỏng, đúng quy trình, đúng kỹ thuật


- Thay thé chi tiết khi càn.


- Điều chỉnh máy cắt khí.




		- Máy cắt khí bằng tay.


- Máy cắt khí bán tự động.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.


- Khí cắt.




		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy cắt khí băng tay, máy cắt khí bán tự động.


- Kỹ thuật điện.




		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.


.

		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Thiếu thận trọng.






		4. Vận hành thử.

		- Máy cắt hoạt động được.


- Kết luận .




		- Máy cắt khí bằng tay.


- Máy cắt khí bán tự động.


- Dụng cụ sửa chữa điện.


- Dụng cụ cơ khí.


- Khí cắt.


- Bảo hộ lao động.

		- Cấu tạo , nguyên lý làm việc của máy cắt khí băng tay, máy cắt khí bán tự động.


- Kỹ thuật điện.




		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Nhận biết.


- Phân tích 


- Đánh giá.


- Tổng hơp.




		- Thiếu thận trọng.






		5. Bàn giao.

		- Bàn giao đầy đủ .


- Đủ thành phần.

		- Sổ.


- Bút.


- Biên bản.


- Máy cắt.

		- Tổ chức quản lý.




		- Giao tiếp.


- Lặp biên bản.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không nghiem túc.


- Thiếu trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G1: Xây chèn


Mô tả công việc: Xây chèn bao gồm việc: Chuẩn bị, xác định vị trí, cao độ, xây chèn theo yêu cầu thiết kế.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 

		

		

		

		

		

		Xem công việc A1.



		2.Chuẩn bị trước khi xây

		- Mặt bằng móng trước khi xây  phải phẳng đảm bảo kích thước hình học, đúng tim trục, cao độ.


- Đủ dụng cụ, vật liệu

		- Thước mét, dây căng, quả dọi. cuốc, xẻng.


- Ni vô hoặc dây tô (ống thuỷ),  




		Yêu cầu kỹ thuật mặt bằng móng trước khi xây

		

		- Cẩn thận 




		- Dụng cụ không phù hợp với công việc


-  Mặt bằng móng không phẳng .



		3. Xác định vị trí,cao độ, cần xây chèn

		- Theo thiết kế

		- Thước mét, dây căng, quả dọi.


- Ni vô hoặc dây ti ô (ống thuỷ).


- Bảo hộ lao động.

		Phương pháp xác định cao độ và tim trục

		- Điều chỉnh ni vô, dây ti ô (ống thuỷ) 

		- Cẩn thận 




		- Sai kích thước, tim trục cao độ



		4. Trộn vữa xây

		

		

		

		

		

		Xem công việc A3 và A4.



		5. Xây chèn 

		- Đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của khối xây.

		- thước tầm, thước mét, dây căng, quả dọi, xô…


- Gạch, vữa



- Bảo hộ lao động

		- Đọc bản vẽ


- Phương pháp xây


- An toàn lao động




		- Thao tác thuần thục

		- Cẩn thận 




		- Sai  trí vỵ chí.


- Không đúng các yêu cầu kỹ thuật khối xây



		6. Kiểm tra.

		- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Nivô, quả dọi, thước tầm, thước mét… 

		- Yêu cầu kỹ thuật của khối xây

		- Kỹ năng đo kiểm

		- Cẩn thận.

		- Không đạt các yêu cầu kỹ thuật khối xây


- Không chắc chắn, kín khít, 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G2: Lắp dựng giàn giáo


Mô tả công việc: Liên kết các bộ phận tấm đế, khung chân giáo, giằng chéo, sàn công tác và khóa giáo đã được gia công để tạo thành hệ thống khung không gian chắc chắn, ổn định.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, khoảng cách lắp dựng

		- Phù hợp với công việc cần thực hiện.

		- Bản vẽ chi tiết công việc cần thực hiện.


- Thước mét. 

		- Đọc bản vẽ thi công.




		- Có nhãn quan tốt.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Xác định sai vị trí khoảng cách.



		2. Chuẩn bị mặt bằng lắp dựng

		- Bề mặt, bằng phẳng, ngang bằng, ổn định


- Đủ diện tích tập kết vật liệu và lắp dựng

		- Cuốc, xẻng, đầm…

		

		- Xử lý nền đất yếu

		- Nhiệt tình, có sức khỏe.

		- Bề mặt gồ gề, nền bị lún.



		3. Chuẩn bị vật liệu, dụng cụ.

		- Đủ, đảm bảo chất lượng.

		- Tấm đế, khung giáo, giằng, sàn công tác...

		

		- Kiểm tra bằng tay và nhãn quan

		- Sức khỏe tốt, nhiệt tình

		- Thiếu vật tư, vật tư không đạt chất lượng



		4. Lắp dựng tấm đế vào khung chân giáo đợt 1

		- Đúng vị trí khoảng cách, đảm bảo chắc chắn.

		- Tấm đế và khung chân giáo

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Lắp dựng giàn giáo 

		- Chính xác, cẩn thận.

		- Bỏ sót không lắp các tấm đế



		5. Lắp dựng giằng chéo

		- Đúng tuần tự, vị trí, khoảng cách, thẳng hàng, chắc chắn.

		- Giằng chéo, thước mét, nivô

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Lắp dựng giàn giáo 

		- Chính xác, cẩn thận.

		- Không thẳng hàng, ngang bằng, chắc chắn và sai vị trí



		6. Lắp dựng sàn công tác

		- Đúng khoảng cách, đảm bảo chắc chắn

		- Sàn công tác

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Lắp dựng giàn giáo 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		7. Lắp dựng khung giáo, giằng giáo và sàn công tác của các đợt tiếp theo.

		- Đúng tuần tự, đảm bảo chắc chắn, ổn định

		- Khung giáo, giằng chéo, sàn công tác

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Lắp dựng giàn giáo 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn.



		8. Liên kết hệ thống giàn giáo với công trình

		- Đảm bảo ổn định, chắc chắn.

		- Tăng đơ, khóa giáo

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Lắp dựng giàn giáo 

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định



		9. Lắp dựng thang lên xuống

		- Đảm bảo chắc chắn, đúng khoảng cách

		- Thang, máy hàn

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Lắp dựng giàn giáo 


- Kỹ thuật hàn hồ quang điện

		- Cẩn thận.

		- Không đúng khoảng cách, không chắc chắn



		10. Lắp dựng lưới bảo vệ

		- Đảm bảo chắc chắn

		- Lưới, dây buộc

		- Phương pháp lắp dựng giàn giáo.


- An toàn lao động

		- Kỹ thuật lắp đặt lưới bảo vệ

		- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn



		11. Kiểm tra toàn bộ hệ thống giàn giáo

		- Kiểm tra độ ổn định, chắc chắn.

		

		- Qui chuẩn, qui phạm đối với công tác lắp dựng giàn giáo

		

		- Cẩn thận, tỉ mỷ

		- Chưa chắc chắn, ổn định



		12. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G3: Tháo dỡ giàn giáo


Mô tả công việc: Tuần tự tháo dỡ lưới bảo vệ, sàn công tác, hệ thống liên kết giàn giáo với công trình, giằng chéo, và khung giáo đảm bảo an toàn lao động  và vệ sinh môi trường.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ, bảo hộ lao động.

		- Đảm bảo chất lượng.

		- Quần áo bảo hộ, dây an toàn…

		

		

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ



		2. Chuẩn bị mặt bằng tháo dỡ

		- Đủ diện tích xếp vật liệu tháo dỡ

		- Cuốc, xẻng…

		

		

		- Nhiệt tình, có sức khỏe.

		- Bề mặt gồ gề 



		3. Tháo dỡ lưới bảo vệ

		- An toàn và vệ sinh môi trường

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, kìm…

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo 


- An toàn lao động

		- Kỹ năng tháo dỡ giàn giáo 

		- Sức khỏe tốt, nhiệt tình

		- Mất an toàn lao động, thiệt hại tài sản



		4. Tháo dỡ  sàn công tác.

		- An toàn và vệ sinh môi trường

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo 


- An toàn lao động

		- Kỹ năng tháo dỡ giàn giáo 

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Mất an toàn lao động, thiệt hại tài sản



		5. Tháo dỡ thanh giằng chéo

		- An toàn và vệ sinh môi trường

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo 


- An toàn lao động

		- Kỹ năng tháo dỡ giàn giáo 

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Mất an toàn lao động, thiệt hại tài sản



		6. Tháo dỡ hệ thống liên kết giàn giáo với công trình

		- An toàn và vệ sinh môi trường

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, kìmcắt sắt, mỏ nết, búa…

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo 


- An toàn lao động

		- Kỹ năng tháo dỡ giàn giáo 

		- Chính xác, cẩn thận.

		- Mất an toàn lao động, thiệt hại tài sản



		7. Tháo dỡ thang lên xuống

		- An toàn và vệ sinh môi trường

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động, máy hàn

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo 


- An toàn lao động

		- Kỹ năng tháo dỡ giàn giáo 

		- Cẩn thận.

		- Không đúng khoảng cách, không chắc chắn



		8. Tháo dỡ khung giáo

		- An toàn và vệ sinh môi trường

		- Dây an toàn, bảo hộ lao động

		- Phương pháp tháo dỡ giàn giáo 


- An toàn lao động

		- Kỹ năng tháo dỡ giàn giáo 

		- Chính xác, cẩn thận.

		- Mất an toàn lao động, thiệt hại tài sản



		9. Dọn vệ sinh công nghiệp

		- Gọn gàng, sạch sẽ

		- Cuốc, xẻng, chổi…

		- Vệ sinh môi trường và vệ sinh công nghiệp

		- Kỹ năng dọn vệ sinh

		- Cẩn thận, sạch sẽ

		- Không sạch sẽ



		10. Nghiệm thu, bàn giao

		- Viết biên bản nghiệm thu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Mẫu biên bản nghiệm thu

		- Kiến thức văn phạm

		- Cách viết biên bản

		- Cẩn thận

		- Không đầy đủ





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G4: Trộn bê tông


M« t¶ c«ng viÖc: C©n ®ong vËt liÖu thµnh phÇn ®óng cÊp phèi. Dïng c¸c dông cô cÇm tay ®¶o, trén cho c¸c vËt liÖu thµnh phÇn ®Òu vµ dÎo thµnh hçn hîp bª t«ng.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		C¸c b­íc thùc hiÖn c«ng viÖc

		Tiªu chuÈn thùc hiÖn

		Dông cô vµ trang thiÕt bÞ, vËt liÖu..

		KiÕn thøc cÇn cã

		Kü n¨ng cÇn cã

		Th¸i ®é cÇn cã

		C¸c quyÕt ®Þnh, tÝn hiÖu lçi th­êng gÆp.



		1. ChuÈn bÞ dông cô, mÆt b»ng.

		- §Çy ®ñ dông cô.


- MÆt b»ng gän, bè trÝ hîp lý.




		- XÎng, cµo, x«, thïng hoa sen, héc ®ong vËt liÖu...

		- Sö dông dông cô cÇm tay.


- Tæ chøc thi  c«ng.

		- Ph­¬ng ph¸p tæ chøc mÆt b»ng thi c«ng.

		- CÈn thËn.

		- MÆt b»ng bè trÝ kh«ng hîp lý, chång chÐo.



		2. TÝnh to¸n liÒu l­îng cèi trén.

		- §óng m¸c bª t«ng theo thiÕt kÕ.

		- M¸y tÝnh cÇm tay, bót...

		- §Þnh møc cÊp phèi bª t«ng.


- TÝnh to¸n .

		- §äc b¶ng cÊp phèi bª t«ng, 




		- CÈn thËn

		- Nhầm  cÊp phèi bª t«ng.



		3. §ong c¸c vËt liÖu thµnh phÇn.

		- Theo thø tù trén, ®Çy ®ñ, chÝnh s¸c.

		- Héc ®ong vËt liÖu, xÎng, cµo.


- B¶o hé lao ®éng

		- LiÒu l­îng cèi trén.


- An toµn lao ®éng

		- Thao t¸c chÝnh s¸c, døt kho¸t.

		- CÈn thËn.

		- Kh«ng ®óng thø tù, sai cÊp phèi.



		4. Trén bª t«ng.

		- §Òu, ®¶m b¶o ®é sôt cña bª t«ng phï hîp víi tõng cÊu kiÖn.




		- XÎng, cµo, cuèc, thïng hoa sen.


- B¶o hé lao ®éng

		- Nguyªn t¾c, tr×nh tù trén bª t«ng.


- An toµn lao ®éng

		- NhËn biÕt ®é dÎo cña bª t«ng b»ng m¾t.           

		- CÈn thËn. 


- NhiÖt t×nh

		- Kh«ng ®Òu, ®é sôt bª t«ng kh«ng phï hîp.



		5. Hoµn c«ng

		- ViÕt phiÕu nghiÖm thu, bµn giao ®Çy ®ñ, cô thÓ.


- VÖ sinh  sµn trén, khu vùc lµm viÖc.

		- N­íc..


- PhiÕu bµn giao, nghiÖm thu.

		- C«ng t¸c vÖ sinh n¬i lµm viÖc.


- C¸ch lËp phiÕu nghiÖm thu, bµn giao.


- C¸ch b¶o qu¶n dông cô.

		- VÖ sinh n¬i lµm viÖc.


- LËp phiÕu nghiÖm thu, bµn giao.


- B¶o qu¶n dông cô.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G5: Đổ bê  tông


Mô tả công việc: Dùng các dụng cụ, phương tiện để đổ, đầm, hoàn thiện bề mặt bê tông theo đúng yêu cầu kỹ thuật, đảm bảo an toàn lao động.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước  thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 cao độ

		- Đảm bảo đúng cao độ thiết kế.

		- Ni vô, thước, dây căng hoặc.

		-Xác định kích thước, truyền tim, cốt.

		- Kiểm tra, đánh giá 

		- Cẩn thận.

		- Sai cốt.



		2. Kiểm tra cốt thép. 


 ( nếu có )

		- Chắc chắn, ổn định, đúng cấu tạo.

		- Thước mét...

		- Kỹ thuật lắp đặt cốt thép.

		- Kiểm tra, đánh giá 

		- Chính xác.


- Cẩn thận.

		- Không chắc chắn, ổn định.



		3. Đổ bê tông

		- Đúng quy trình, kỹ thuật, 

		- Phương tiện vận chuyển.


-  Xô, xẻng, cào...


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật đổ bê tông.


- Nguyên tắc đổ bê tông.


- An toàn lao động

		- Phương pháp đổ bê tông.

		- Cẩn thận.

		- Không đảm bảo chiều dày.



		4. Đầm bê tông.

		- Đầm không bỏ sót, vết nọ đè lên vết kia 1/3 khay đầm. Đầm theo hai chiều vuông góc nhau.

		- Đầm bàn...


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật đầm bàn.


- An toàn lao động

		- Phương pháp đầm bê tông.

		- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		5. Hoàn thiện bề mặt bê tông.

		- Phải được cán phẳng, xoa nhẵn.

		- Thước cán, bay, bàn xoa.


- Bảo hộ lao động

		- Kỹ thuật hoàn thiện bê mặt.


- An toàn lao động

		- Cán phẳng, xoa nhẵn.

		- Cẩn thận.

		= Không phẳng, không nhẵn.



		6. Hoàn công

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể..


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản dụng cụ, máy móc.

		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Vệ sinh công nghiệp, bảo quản dụng cụ, máy móc.

		

		





PhiÕu ph©n tÝch c«ng viÖc


		Tªn nhiÖm vô G: Thùc hiÖn c¸c c«ng viÖc liªn quan


Tªn c«ng viÖc G6:  §Çm bª t«ng .


M« t¶ c«ng viÖc: Dïng ®Çm  ®Çm cho bª t«ng chÆt l¹i, ®¶m b¶o kü thuËt, ®óng tr×nh tù.

		Ngµy:1/11/2008
Ng­êi biªn so¹n: 


Ng­êi thÈm ®Þnh:








		C¸c b­íc thùc hiÖn c«ng viÖc

		Tiªu chuÈn thùc hiÖn

		Dông cô vµ trang thiÕt bÞ, vËt liÖu..

		KiÕn thøc cÇn cã

		Kü n¨ng cÇn cã

		Th¸i ®é cÇn cã

		C¸c quyÕt ®Þnh, tÝn hiÖu lçi th­êng gÆp.



		1. ChuÈn bÞ m¸y ®Çm bµn, nguån ®iÖn, d©y dÉn ®iÖn .




		- M¸y ®¶m b¶o ho¹t ®éng tèt.


- Nguån ®iÖn æn ®Þnh, c¸ch ®iÖn tèt.




		- M¸y ®Çm..




		- VËn hµnh m¸y ®Çm .


- An toµn ®iÖn.




		- BiÕt cÊu t¹o, nguyªn lý m¸y ®Çm .

		- CÈn thËn.

		- D©y dÉn ®iÖn, æ c¾m, cÇu dao kh«ng c¸ch ®iÖn tèt. M¸t ®iÖn, ch¹m chËp...



		2. Kü thuËt ®Çm.

		- §Çm 2 lÇn vu«ng gãc nhau.


- KÐo m¸y tõ tõ  khi hå xi m¨ng næi ®Òu lªn bÒ mÆt. 

		- §Çm bµn, đầm dïi


- B¶o hé lao ®éng

		- Kü thuËt ®Çm.


- An toµn lao ®éng

		- Nguyªn t¾c ®Çm..


- Ph­¬ng ph¸p ®Çm.

		- Tû mû.


- CÈn thËn.

		- §Çm sãt, bª t«ng xèp.



		3. Hoµn c«ng

		- ViÕt phiÕu nghiÖm thu, bµn giao ®Çy ®ñ, cô thÓ.


- VÖ sinh  dông cô, khu vùc lµm viÖc.

		- N­íc..


- PhiÕu bµn giao, nghiÖm thu.

		- C¸ch lËp phiÕu nghiÖm thu, bµn giao.


- C¸ch b¶o qu¶n  m¸y mãc.

		- LËp phiÕu nghiÖm thu, bµn giao.


- B¶o qu¶n m¸y mãc.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G7: Bảo dưỡng bê tông.


Mô tả công việc: Đổ bê tông sau 4 giờ về mùa hè, 6 giờ về mùa đông phải tiến hành bảo dưỡng bê tông bằng nước để tránh không cho nước trong bê tông bốc hơi quá nhanh làm khô trắng bề mặt, dẫn đến bê tông bị co ngót đột ngột, sảy ra hiện tượng rạn nứt.

		Ngày: 1/11/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 dụng cụ.




		- Đầy đủ...




		- Xô, vòi nước, bao tải ẩm, cát...

		- Tính năng, tác dụng và phạm vi sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Sử dụng dụng cụ cầm tay.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu.



		2. Bảo dưỡng sau 4 hoặc 6 giờ..

		- Đi lại nhẹ nhàng, phải có ván lót.


- Tưới hoặc dội nước  sạch chảy tràn mặt, không tưới, dội trực tiếp lên bề mặt bê tông.

		- Xô hoặc vòi mềm, ván lót.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông đổ tại chỗ..




		- Tưới nước..




		- Cẩn thận.

		- Tưới trực tiếp làm bề mặt bê tông bị rỗ bề mặt..



		3. Bảo dưỡng trong 7 ngày đầu..

		- Ban ngày cứ 3 giờ tưới một lần. Ban đêm ít nhất hai lần.


- Có thể dùng bao tải ẩm hoặc cát ẩm phủ lên mặt bê tông để số lần tưới nước giảm đi. 


- Luôn luôn giữ cho mặt bê tông ẩm.

		- Xô hoặc vòi mềm, bao tải ẩm, cát ẩm.


- Nước sạch.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông đổ tại chỗ..




		- Tưới nước, dải cát...




		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		-  Để cho bê tông khô trắng mặt, rạn nứt bề mặt.



		4. Bảo dưỡng tiếp đến ngày thứ 28.

		- Ít nhất mỗi ngày phải tưới nước bảo dưỡng 3 lần, giữ cho bê tông ẩm bề mặt.

		- Xô hoặc vòi mềm, bao tải ẩm, cát ẩm.


- Nước sạch.

		- Biện pháp dưỡng hộ bê tông đổ tại chỗ..




		- Tưới nước, dải cát...




		

		-  Để cho bê tông khô trắng mặt, rạn nứt bề mặt.



		5. Nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh  dụng cụ, khu vực làm việc.

		- Nước sạch.


- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.

		- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Cách bảo quản  dụng cụ.

		- Vệ sinh nơi làm việc.


- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.


- Bảo quản dụng cụ.

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G.08: Đấu điện cho thiết bị.


Mô tả công việc: Kiểm tra hệ số an toàn, chất lượng của thiết bị, danh mục thiết bị, đấu điện cho thiết bị đảm bảo đúng kỹ thuật an toàn tiết kiệm, vận hành được thiết bị phục vụ công việc cụ thể.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Dức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 đánh giá chất lượng mức độ an toàn của thiết bị

		- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mức độ an toàn về điện cũng như các yêu cầu kỹ thuật khác của thiết bị

		- Thiết bị máy móc phục vụ công việc


- Dụng cụ cá nhân: Đồng hồ VAO, bút điện…


- Nguồn điện phù hợp chỉ tiêu kỹ thuật của thiết bị

		- Kiến thức chuyên môn.


- Kiến thức an toàn điện cũng như an toàn lao động.

		- Kỹ năng nghề


- Phân tích 


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Đánh giá chưa đúng chưa đủ chất lượng mức độ an toàn của thiết bị



		2. Đấu điện cho thiết bị

		- Chuẩn bị đủ đúng danh mục thiết bị cần cấp điện


- Đấu điện đúng kỹ thuật, đảm bảo thiết bị vận hành tốt, an toàn

		- Thiết bị máy móc phục vụ công việc


- Dụng cụ cá nhân: Đồng hồ VAO, bút điện…


- Nguồn điện phù hợp chỉ tiêu kỹ thuật của thiết bị

		- Kiến thức chuyên môn.


- Kiến thức an toàn điện cũng như an toàn lao động.

		- Kỹ năng nghề


- Phân tích 


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		Chưa tập trung hoặc thiếu trình độ kinh nghiệm dẫn tới sai, hỏng…



		4. Vận hành thiết bị

		- Thiết bị hoạt động tốt đáp ứng được yêu cầu công việc

		- Dụng cụ cá nhân: Đồng hồ VAO, bút điện…

		- Kiến thức chuyên môn.


- Kiến thức an toàn điện cũng như an toàn lao động.

		- Kỹ năng nghề


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		



		5 .Kiểm tra, bàn giao.

		- Bàn giao đầy đủ thiết bị máy móc.


- Bàn giao đầy đủ dụng cụ , vật tư


- Viết phiếu bàn giao, phiếu nghiệm thu 


- Vệ sịnh nơi làm việc

		- Đầy đủ các loại thiết bị dụng cụ, vật tư, bảo hộ lao động 


- Phiếu bàn giao, phiếu nghiệm thu

		- Cách lập phiếu bàn giao, phiếu nghiêm thu


- Vệ sinh nơi làm việc


- An toàn lao động

		- Cách lập phiếu bàn giao, phiếu nghiêm thu


- Vệ sinh nơi làm việc


- An toàn lao động

		- Nghiêm túc .


- Trung thực.




		- Thiếu nghiêm túc.


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G.09: Lắp đặt ống chờ cho công trình.


Mô tả công việc: Trong trường hợp thợ chuyên ngành không có mặt tại công trường người thợ cốt thép – hàn có thể đọc bản vẽ, thi công và lắp đặt ống chờ cho hệ thống điện, nước, chống sét… 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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, xác định vị trí đặt ống chờ

		- Đọc bản vẽ xác định đúng vị trí đặt ống chờ.


- Đọc bản vẽ xác định được số lượng ống chờ.


- Đọc bản vẽ xác định được chỉ tiêu kỹ thuật của ống chờ: Kích thước, vật liệu…

		- Bản vẽ

		- Kiến thức chuyên môn.




		- Kỹ năng nghề


- Đọc


- Phân tích 




		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		Xác định chưa đúng vị trí đặt hoặc xác định chưa chính xác số lượng hoặc chưa đúng chỉ tiêu kỹ thuật ống chờ 



		2. Chuẩn bị thi công, lắp đặt ống chờ

		- Chuẩn bị đầy đủ, đúng chủng loại ống, tiêu chuẩn kỹ thuật ống chờ theo yêu cầu và mục đích của công việc.


- Chuẩn bị đầy đủ trang thiết bị, dụng cụ phục vụ công tác thi công đặt ống chờ.

		- Bản vẽ


- Trang thiết bị, dụng cụ phục vụ công tác thi công đặt ống chờ.

		- Kiến thức chuyên môn.




		- Kỹ năng nghề


- Phân tích 


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Chưa tập trung hoặc thiếu trình độ kinh nghiệm dẫn tới công tác chuẩn bị chưa chu đáo.



		3. Thi công lắp đặt ống chờ

		- Lắp đặt đúng thiết kế và yêu cầu kỹ thuật


- Đảm bảo an toàn

		- Bản vẽ

		- Kiến thức chuyên môn.




		- Kỹ năng nghề


- Phân tích 


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Sai vị trí.



		4 .Kiểm tra, bàn giao.

		- Viết phiếu bàn giao, phiếu nghiệm thu đầy đủ cụ thể thiết bị, dụng cụ, vật tư


- Vệ sinh khu vực làm việc

		- Phiếu bàn giao, phiếu nghiệm thu

		-  Vệ sinh khu vực làm việc


- Cách lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao


- Cách bảo quản dụng cụ 

		-  Vệ sinh khu vực làm việc


- Cách lập phiếu nghiệm thu, phiếu bàn giao


- Cách bảo quản dụng cụ 

		- Đúng nguyên tắc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc.


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên công việc G.10 : Khoan lỗ bản mã.


Mô tả công việc: Dùng máy khoan để khoan các lỗ theo yêu cầu cụ thể của từng công đoạn gia công đòi hỏi phải có lỗ tham gia vào công tác lắp ghép liên kết  đúng yêu cầu  kỹ thuật và an toàn.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ 

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn dụng cụ vật tư. 

		- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.

		- Dụng cụ lấy dấu.


- Thép bản mã.


- Bảo hộ lao động.

		- Vật liệu


- An toàn lao động.

		- Lựa chọn và đánh giá đúng chủng loại vật tư, dụng cụ.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Chưa đầy đủ.



		3. Chuẩn bị máy khoan.

		- Máy hoạt động tốt.


- Đảm bảo an toàn.

		- Máy khoan cần.


- Mũi khoan.


- Tô vít, cờ lê


- Bảo hộ lao động

		- Nguyên lý hoạt động của máy khoan.


- Cộng dụng của máy.


- An toàn lao động.




		- Kiểm tra, đánh giá tình trạng máy khoan.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Máy khoan hoạt động chưa tốt.



		4. Lấy dấu.

		- Chính xác


- Rõ ràng

		- Dụng cụ vạch dấu.


- Bản vẽ


- Thước.


- Thép bản mã để khoan. 


- Bảo hộ lao động

		- Vẽ kỹ thuật. 


- Kỹ thuật đo


- Dung sai.


- An toàn lao động.




		- Xác định kích thước và vạch dấu.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Sai kích thước.


- Không rõ.


- Không chính xác.



		5. Khoan lỗ 

		- Chính xác


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn 

		- Máy khoan.


- Mũi khoan 


- Thép bản mã để khoan. 


- Bảo hộ lao 


động.

		- Kỹ thuật khoan. 


- Dung sai. 


- An toàn lao động.




		- Sử dụng thành thạo máy khoan.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Sai đường kính.


- Sai vị trí. 



		6. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Dụng cụ đo.


- Phiếu bàn giao.

		- Kiến thức nghề

		- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan.


Tên công việc G.11 : Đột dập lỗ bản mã. 


Mô tả công việc: Dùng thiết bị đột dập chuyên dùng để đột dập các lỗ theo yêu cầu cụ thể của từng công đoạn gia công đòi hỏi phải có lỗ tham gia vào công tác lắp ghép liên kết  đúng yêu cầu  kỹ thuật và an toàn.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ 

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn dụng cụ vật tư. 

		- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.

		- Dụng cụ lấy dấu.


- Thép bản mã.


- Bảo hộ lao động.

		- Vật liệu


- An toàn lao động.

		- Tổng hợp


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Chưa đầy đủ.



		3. Chuẩn bị máy đột dập.

		- Máy hoạt động tốt.


- Đảm bảo an toàn.

		- Máy đột dập


- Tô vít, cờ lê


- Bảo hộ lao động

		- Nguyên lý hoạt động của máy đột dập.


- Cộng dụng của máy.


- An toàn lao động.

		- Sử dụng máy đột dập.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Máy đột dập hoạt động chưa tốt.



		4. Lấy dấu.

		- Chính xác


- Rõ ràng

		- Dụng cụ vạch dấu.


- Bản vẽ


- Thước.


- Thép bản mã để đột lỗ. 


- Bảo hộ lao động

		- Vẽ kỹ thuật. 


- Kỹ thuật đo


- Dung sai.


- An toàn lao động.




		- Lấy dấu. 

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Sai kích thước.


- Không rõ.


- Không chính xác.



		5. Tiến hành đột dập lỗ 

		- Chính xác


- Đúng vị trí


- Bản mã không biến dạng quá mức cho phép


- An toàn. 




		- Thiết bị đột lỗ.


- Gá kẹp.


- Thép bản mã để đột lỗ.


- Bảo hộ lao 


động.

		- Kỹ thuật đột.


- Dung sai.

		- Sử dụng thiết bị đột lỗ.  




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Đột  sai vị trí. 


- Sai đường kính lỗ.



		6. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Dụng cụ đo.


- Phiếu bàn giao.

		- Kiến thức nghề

		- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên Tªn nhiệm vụ G: Thực hiện các công việc liên quan


Tên Tªn công việc G.12 : Đột – khoan lỗ bản mã.


Mô M« t¶ công việc: Dùng máy đột và khoan để tạo lỗ theo yêu cầu cụ thể của từng công đoạn gia công đòi hỏi phải có lỗ tham gia vào công tác lắp ghép liên kết  đúng yêu cầu  kỹ thuật và an toàn.  

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện 


công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 .

		- Đầy đủ, chính xác .

		- Bản vẽ 

		- Vẽ kỹ thuật. 




		- Đọc bản vẽ kỹ thuật 

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận

		- Không chính xác.






		2. Chuẩn dụng cụ vật tư. 

		- Đủ số lượng


- Đúng chủng loại.

		- Dụng cụ lấy dấu.


- Thép bản mã.


- Bảo hộ lao động.

		- Vật liệu


- An toàn lao động.

		- Tổng hợp


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Chưa đầy đủ.



		3. Chuẩn bị máy đột, khoan.

		- Máy hoạt động tốt.


- Đảm bảo an toàn.

		- Máy đột.


- Máy khoan.


- Mũi đột.


- Mũi khoan.


- Tô vít, cờ lê


- Bảo hộ lao động

		- Nguyên lý hoạt động của máy đột, khoan.


- Công dụng của máy.


- An toàn lao động.




		- Sử dụng thành thạo máy đột, khoan.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Máy hoạt động chưa tốt.



		4. Lấy dấu.

		- Chính xác


- Rõ ràng

		- Dụng cụ vạch dấu.


- Bản vẽ


- Thước.


- Thép bản mã để khoan. 


- Bảo hộ lao động

		- Vẽ kỹ thuật. 


- Kỹ thuật đo


- Dung sai.


- An toàn lao động.




		- Lấy dấu. 

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Sai kích thước.


- Không rõ.


- Không chính xác.



		5. Tiến hành đột dập lỗ 

		- Chính xác


- Đúng vị trí


- Bản mã không biến dạng quá mức cho phép


- An toàn. 




		- Máy đột lỗ.


- Gá kẹp.


- Thép bản mã để đột lỗ.


- Bảo hộ lao 


động.

		- Kỹ thuật đột.


- Dung sai.

		- Sử dụng thiết bị đột lỗ.  




		- Nghiêm túc


- Cẩn thận




		- Đột  sai vị trí. 


- Sai đường kính lỗ.



		6. Khoan lỗ 

		- Chính xác


- Đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.


- An toàn 

		- Máy khoan.


- Mũi khoan 


- Thép bản mã để khoan. 


- Bảo hộ lao 


động.

		- Kỹ thuật khoan. 


- Dung sai. 


- An toàn lao động.




		- Sử dụng thành thạo máy khoan.

		- Nghiêm túc


- Cẩn thận

		- Sai đường kính.


- Sai vị trí. 



		7. Kiểm tra, bàn giao

		- Chính xác


- Đầy đủ


- Đủ thành phần.

		- Bản vẽ kỹ thuật.


- Dụng cụ đo.


- Phiếu bàn giao.

		- Kiến thức nghề

		- Phân tích đánh giá.


- Lập phiếu bàn giao

		- Nghiêm túc.


- Trung thực

		- Thiếu nghiêm túc


- Không trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.01:Thưc hiện quy định về bảo hộ an toàn lao động


Mô tả công việc: Công việc này nêu rõ trách nhiệm của người công nhân cần thực hiện BHLĐ tại nơi sản xuất

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lưu Thị Hương


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 BHLĐ khi làm  cốt thép trong xưởng .

		- Chấp hành nghiêm túc 


về sử dụng  bảo hộ  lao động.

		- Quần áo, giầy, gang tay, mũ bảo hộ...


- Dụng cụ, vật tư và thiết bị cần dùng.

		- Hiểu về tính năng về tác dụng của BHLĐ.


- Luật BHLĐ và phòng trống tai nạn

		- Sử dụng


- Nhận biết




		- Trung thực


- Nghiêm túc.

		-Thực hiện không nghiêm túc.



		2. Thực hiện bảo hộ lao động khi làm cốt thép trên công trường.

		- Chấp hành nghiêm túc về sử dụng  bảo hộlao động.




		- Quần  áo, dầy, ganh tay, mũ bảo hộ...


- Dụng cụ, vật tư và thiết bị cần dùng.




		- Hiểu vê tinh nâng , tác dụng của BHLĐ.


- Luật BHLĐ và phòng trống tai nạn.

		- Sử dụng 


- Nhận biết

		- Trung thực.


- Nghiêm túc.

		- Thực hiện không nghiêm túc.






		3.Thực hiện BHLĐ khi làm việc trên cao.

		- Chấp hành nghiêm túc về sử dụng bảo hộ lao động.

		- Quần áo,  dầy, găng tay, mũ bảo hộ...


- Dụng cụ ,vật tư va thiết bị cần dùng.


- Dây an toàn.




		- Hiểu vê tinh nâng , tác dụng của BHLĐ.


- Luật BHLĐ và phòng trống tai nạn.


- Quy định về sức  khoẻ.

		- Sử dụng .


- Nhận biết.

		- Trung thực


- Nghiêm túc.

		-Thực hiện không nghiêm túc.



		4.Thực hiện BHLĐ khi hàn cắt thép.

		- Chấp hành nghiêm túc về sủ dụng bảo hộ lao động


- Đúng quy định của phân xưởng.

		- Quần áo, dầy, găng tay, mũ.bảo hộ...


- Dụng cụ vật tư và thiết bị cần dùng


- Kính hàn 




		- Hiểu vê tinh nâng , tác dụng của BHLĐ.


- Luật BHLĐ và phòng tránh tai nạn.


- Quy định về phòng chống cháy nổ. 

		- Sử dụng


- Nhận biết 




		-Trung thực


- nghiêm túc.

		- Thực hiện không nghiêm túc.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H:   Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.02 : Thưc hiện biện pháp an toàn khi gia công


Mô tả công việc    : Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ các biện pháp và quy định an toàn trong sản xuất .




		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội quy an toàn.

		- Chấp hành nghiêm túc về nội quy, giờ giấc


- Chăm sóc và bảo quản thiết bị ,dụng cụ thường xuyên và định kì

		-  Bảng nội quy an toàn. 


- Trang thiết bị sẵn có.

		- An toàn trong phân xưởng, công trường.


- An toàn sử dụng trang thiết bị .

		- Sử  sự theo giá trị chung.


- Nhận biết.




		- Trung thực.


- Nghiêm túc.

		- Thực hiện thiếu nghiêm túc.



		2.Thực hiên các biện pháp và  quy định an toan lao động

		- Phân thời theo ca, kíp phải khoa học


- An toàn tuyệt đối cho người và thiết bị trong gia công.


- Thực hiện sử dụng BHLĐ đúng lúc.


- Ý thức cháp hành kỷ lựât lao động.

		- Trang bị BHLĐ


- Thiết bị an toàn cho người và máy.


- Các tín hiệu thông báo an toàn như: đen,còi.chuông...

		- Luật BHLĐ va công tác phòng tránh tai nạn trong lao động.

		- Nhận biết

		-  Kiên quyết

		- Coi nhẹ công tac an tòan  BHLĐ



		3. Kiểm tra việc thưc hiện an toan lao động trong sản xuất.

		- Quá trình thực hiện an toàn.


- Ý thức chấp hành.


-  Bộ phận an toàn của máy, thiết bị.


-  Sử lý các trường hợp vi phạm.

		- Sổ tay,  bút, máy tính...

		- Các biện pháp và quy định an tòan trong sản xuất.


- Phương pháp kiểm tra an toàn.


- Phương pháp đánh giá an toàn.

		- Theo dõi


- Phán đoán  


- Nhận biết.




		- Nhã nhạn


- Kiên quyết

		- Thiếu kiên quyết.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H   :     Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc:H.03:  Thực hiện biện pháp an toàn khi vận chuyện 


Mô tả công việc   :  Cộng việc này  nhằm  thực hiện đầy đủ các biện pháp và quy định an toàn trong công tác vận chuyển khi thi công cốt thép.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội quy,q uy định kho cất giữ.

		- Chấp hành nghiêm túc về nội quy kho cất giữ.


-  Bảo quản thành phẩm thường xuyên và định kỳ.

		- Bảng nội quy kho cất giữ


- Kho cất giữ.


- Thành phẩm.


- Vật tư.

		- Công tác tổ chức và kỹ thuật vận chuyển.


- Bảo quản thành phẩm, vật tư.




		- Sử sự theo giá trị chung


- Sắp xếp.




		- Nghiêm tuc.


- Cẩn thận.

		- Không thực hiện đứng nội quy.






		2. Thực hiện cac biện pháp và càc quy định an toàn lao động trong công tác vận chuyển.

		- Lập kế hoach vận chuyển hợp lý.


- An toàn khi vận chuyển.


-Thực thi sử dụng BHLĐ đúng lúc.


- Chấp hành đúng kỷ luật lao động.




		-Trang bị BHLĐ


- Các phương tiện vận chuyển.


- Các tín hiệu thông báo an toàn như:


 đèn, coi, chuông...

		- Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động.




		- Nhận biết

		- Kiên quyết

		- Coi nhẹ công tác an toàn va BHLĐ



		3.Thực hiện  các biện pháp và các quy định an toàn trong thi công.

		- Thực hiện đúng các quy định an toàn trong thi công. 


- Các thiết bị, máy móc tham gia vận chuyển phải đảm bảo an toàn. 


- Kịp thời xử lý các trường hợp vi phạm. 




		- Bảo hộ lao động.


- Thiết bị thi công.


- Vật tư, thành phẩm.

		- Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động.




		- Nhận biết

		- Kiên quyết

		- Coi nhẹ công tác an toàn va BHLĐ.



		4. Kiêm tra việc thực hiện an toàn trong quá trình vận chuyển.

		- Việc thực hiện các quy định an toàn.


- Công tác thực hiện kỷ luật lao động.

		- Nội quy.


- Luật lao động.


- Giấy, bút

		- Các biện pháp và quy định an toàn trong vận chuyển


- Kiểm tra 


- Đánh giá.

		- Theo dõi 


- Nhận biết

		- Nhã nhận 


- Kiên quyết

		-Thiếu kiên quyết


- Không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H   : Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.04 : Thưc hiện biện pháp an toàn khi dựng lắp


Mô tả công việc    : Công việc này nhăm thực hiện đày đủ các biện pháp và quy định an toàn trong lắp dựng cốt thép.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội quy an toàn trong   lắp dựng.

		- Chấp hành nghiêm túc  quy  định an toàn khi lắp dựng.


- Thực hiện nội quy nơi thi công. 




		- Bảng nội quy.


- Vật tư thiết bị,dụng cụ cần dùng

		- Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động.




		- Nhận biết




		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		-Thực hoiện không nghiêm túc.



		2.Thực hiện các biện pháp và các quy định an toàn trong sử dụng các dụng cụ, thiết bị khi  lắp dựng.

		-  Đảm bảo an toàn trong lắp dựng.


- Thực thi sử dụng BHLĐ.

		- Bảng nội quy.


- Vật tư thiết bị,dụng cụ cần dùng


-  Các tín hiệu thông báo an toàn.


- Bảo hộ lao động.

		- Luật BHLĐ và công tác phòng tránh tai nạn lao động

		- Nhận biết

		- Kiên quyết

		- Coi nhẹ công tác an toàn va BHLĐ



		3. Kiêm tra việc thực hiện an toàn trong quá trình lắp dựng.

		- Việc thực hiện các quy định an toàn.


- Công tác thực hiện kỷ luật lao động.


- Xử lý các lỗi vi phạm.

		- Nội quy.


- Luật lao động.


- Giấy, bút


- Máy ảnh.

		- Bảo hộ lao đông.


- Kiểm tra 


- Đánh giá.

		- Theo dõi 


- Nhận biết

		- Nhã nhặn 


- Kiên quyết

		-Thiếu kiên quyết


- Không trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H:     Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.05:    Bảo dưỡng dụng cụ, thiết bị


Mô tả công việc:      Công việc này nhằm thực hiện tốt công tác bảo dưỡng dụng cụ ,thiết bị trong nghề cốt thép hàn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 bảo dưỡng.

		-  Mặt bằng


- Vật tư


- Thiết bị, dụng cụ cần bảo dưỡng.

		- Xăng ,dầu, mỡ


- Các dụng cụ và thiết bị cần dùng khi bảo dưỡng


- Thiết bị, dụng cụ phải bảo dưỡng.

		- Am hiểu về vật tư, dụng cụ, thiết bị.


- Quy trình bảo dưỡng.

		- Quan sát.


- Nhận biết.


- Sử dụng thành thạo thiét bị , dụng cụ.




		- Cẩn thận. 


-Nghiêm túc.

		- Chuẩn bị thiếu.



		2.Thực hiện công tác bảo dưỡng.

		- Bảo dưỡng đứng quy trình, kỹ thuật


- Đảm bảo an toàn.




		- Xăng ,dầu, mỡ


- Các dụng cụ và thiết bị cần dùng khi bảo dưỡng


- Thiết bị, dụng cụ phải bảo dưỡng.

		- Am hiểu về vật tư, dụng cụ, thiết bị.


- Quy trình bảo dưỡng.

		- Quan sát.


- Nhận biết.


- Sử dụng thành thạo thiét bị , dụng cụ.




		- Cẩn thận. 


- Nghiêm túc.

		- Sai quy trình.



		3. Kiểm tra 

		- Thiết bị, dụng cụ được bảo dưỡng tốt.

		- Sổ tay, bút,máy tính.


- Thiết bị kiểm tra.

		- Cấu tạo, nguyên lý 


làm việc của thiết bị, dụng cụ.


- Quy trình bảo dưỡng.

		- Quan sát


-Kiểm tra


- Đánh giá.

		-Trung thực -- Nghiêm túc

		- Thiếu trung thực



		4.Bàn giao thiết bị, dụng cụ.

		- Lập hồ sơ


- Đầy đủ.


- Chính xác.

		- Hồ sơ bàn giao thiết bị, dụng cụ. 


- Giấy, bút.

		- Quản lý 




		- Lập biên bản.

		- Nghiêm túc - Kiên quyết

		-Thiếu chặt chẽ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.06: Bảo quản dụng cụ, thiết bị. 


Mô tả công việc: Công việc này nhằm thực hiện tốt công tác bảo quản, cất giữ dụng cụ, thiết bị. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lập hồ sơ.

		- Đầy đủ, chính xác.




		-Giấy, bút


-Dụng cụ, thiết bị.

		- Thống kê.




		-Tổng hợp




		- Cận thận 

		-Thống kê không chính xác 



		2. Cất giữ

		- Đúng quy định.




		-Kho 


-Tủ, giá đựng ...

		- Quản lý.




		- Sắp xếp

		- Cẩn thận.

		- Không đúng quy định.



		3.Kiểm tra

		- Đầy đủ, chính xác 


- An toàn

		-Sổ tay, bút, máy tính

		- Quản lý

		- Nhận biết


- Đánh giá

		- Cẩn thận.


- Trung thực

		-Thiếu trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC       


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.07: Thực hiện biện pháp an toàn về phòng chống cháy nổ


Mô tả công việc:Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ biện pháp phòng, chống, chữa cháy nổ

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 quy chế phòng chống cháy nổ

		-Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho người làm việc trong môi trường dễ gây cháy nổ.


-Sắp xếp vị trí làm việc hợp lý cho người và thiết bị trong môi trường dễ gây cháy nổ.

		 - Nội quy phòng chống cháy nổ.

		- Kỹ thuật phòng chống cháy, nổ.


- Bảo hộ lao động.

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




		-Cẩn thận 


- Nghiêm túc

		- Coi nhẹ công tác phòng và chữa cháy



		2.Trang bị cho phòng chống cháy nổ

		- Trang bị đầy đủ các thiết bị dụng cụ phòng chống chaý nổ




		-Thùng nước


- Cát


- Bình chữa cháy...

		- Kỹ thuật phòng chống cháy, nổ.


- Bảo hộ lao động.

		- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy, nổ. 




		- Cẩn thận 


- Nghiêm túc.

		- Sử dụng nhầm lẫn



		3. Tổ chức hội thao diễn tập phòng chống cháy nổ.

		- Tất cả mọi người đều tham gia.


- Nắm được phương pháp phòng chống cháy, nổ.


- Tổ chức định kỳ.

		- Địa điểm thao diễn


- Nội dung thao diễn


- Các loại dụng cụ, thiết bị phục vụ thao diễn.

		- Phòng chống cháy nổ.


- Thiết bị dụng cụ phòng chống cháy, nổ.


- An toàn phòng chống cháy nổ.

		- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy, nổ.

		- Cẩn thận 


- Nghiêm túc.

		- Hiện trường thao diễn không sát thực.



		4. Chữa cháy, nổ.

		- Thực hiện đúng tiêu lệnh phòng chống cháy, nổ.

		- Phương tiện, dụng cụ phòng chống cháy nổ.


- Phương tiện thông tin.


- Phương tiện cấp cứu

		- Phòng chống cháy nổ.


- Sơ cấp cứu người bị nạn.

		- Sử dụng thành thạo các trang thiết bị, dụng cụ phòng chống cháy, nổ

		- Khẩn trương


- Nghiêm túc.

		- Không kịp thời.



		5. Cung cấp thông tin

		- Cung cấp đầy đủ, chính xác nội dung sự việc cháy nổ.

		- Hiện trường xảy ra cháy, nổ.


- Thông tin sự việc.

		- Những điều cần nhớ trong hiện trường cháy nổ.

		- Giao tiếp


- Phán đoán.

		- Trung thực

		- thiếu trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.08: Sơ cứu người bị tai nạn lao động.


Mô tả công việc: Công việc này nhằm thực hiện đầy đủ biện pháp sơ, cấp cứu người bị tai nạn.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Xử lý nguyên nhân gây ra tai nạn. .

		- Phát hiện nguyên nhân sự cố tai nạn.


- Thực hiện các động tác loại bỏ sự cố tai nạn.

		- Hiện trường sảy ra tai nạn.

		- Các hiện tượng mất an toàn khi sử dụng thiết bị


- Các biện pháp sử lý sự cố tai nạn

		- Nhận biết




		- Khẩn trương.

		- Phát hiện chưa đúng nguyên nhân sự cố tai nạn.



		2. Di chuyển người bị nạn ra khỏi vùng gây tai nạn.

		- Di chuyển dược người bị tai nạn ra khỏi nơi sẩy ra tai nạn an toàn.


- Phát tín hiệu báo tai nạn cho người có trách nhiệm.




		- Người bị tai nạn.


- Phương tiện thông tin.


- Phương tiện di chuyển hiện có.

		- Các phương pháp di chuyển người bị tai nạn ra khỏi vùng bị tai nạn.

		- Thao tác sử dụng cáng, băng ca.

		- Khẩn trương.


- Cẩn thận .

		- Thiếu bình tĩnh.






		3. Thực hiện các biện pháp sơ cứu.

		- Băng bó ga rô, cầm máu cho người bị nạn đúng kỹ thuật.

		- Người bị nạn.


- Dụng cụ sơ cứu.

		- Kỹ thuật băng ga rô.


- Phương pháp sơ cứu người bị tai nạn.

		- Kỹ năng sơ cứu.

		- Cẩn thận.

		- Thiếu cẩn thận.



		4. Di chuyển người bị nạn lên tuyến trên

		- Di chuyển kịp thời người bị nạn lên tuyến trên an toàn.

		- Người bị nạn.


- Phương tiện di chuyển.

		- Công dụng của các dụng cụ, phương tiện cứu hộ.

		 -  Sử  dụng phương tiện cứu hộ.

		- Cẩn thận.

		- Không kịp thời.



		5. Cung cấp thông tin

		- Cung cấp đầy đủ, chính xác nội dung , hiện trường, sự việc gây  tai nạn.

		- Hiện trường xảy ra tai nạn. 


- Thông tin sự việc.

		- Những điều cần nhớ trong hiện trường gây tai nạn.

		- Giao tiếp


- Phán đoán.

		- Trung thực

		- thiếu trung thực





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.09 :Thưc hiện quy định về bảo hộ an toàn lao động


Mô tả công việc:Công việc này nêu rõ trách nhiệm của người công nhân cần tthực hiện BHLĐ tại nơi sản xuất

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 BHLĐ khi han cốt thep trong xưởng .

		-Chấp hành nghiêm trỉnh 


về sử dụng lao động

		- Quần áo,dẩy,gang tay,mũ.


-Dụng cụ vật tư và thiết bị cần dùng

		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Các kiến thức có liên quan.

		- Đọc bản vẽ thi công.




		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		- Quần áo,đ

		-Chấp hành nghiêm túc về sử dụng lao động




		

		- Kiến thức toán học.

		- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Tỷ mỷ.


- Chính xác, cẩn thận.

		- Sai lệch tim trục.



		3.Thực hiện BHLĐ khi làm việc trên cao.

		-Chấp hành nghiêm túc về sử dụng lao động

		- Thước mét, ni vô. (máy thủy bình)

		- Kiến thức toán học.

		- Tính toán nhanh, chính xác.

		- Cẩn thận.

		- Sai lệch cốt.



		4.Thực hiện BHLĐ khi hàn côt thép.

		-Chấp hành nghiêm túc về sủ dụng lao động

		

		

		 

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.10: Sơ cứu người bị điện giật.


Mô tả công việc: Trong quá trình  thi công, khi có người bị tai nạn lao động. Ngay lập tức phải có các biện pháp sơ cứu người bị tai nạn như: băng bó, cầm máu, hô hấp nhân tạo... Sau đó gọi điện cho cấp cứu 115 hoặc gọi phương tiện vận chuyển ngay người bị tai nạn đến cơ sở y tế  để kịp thời cứu chữa.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Cắt  nguồn điện.

		- Nhanh chóng cắt nguồn điện ở khu vực thi công.

		- Gậy gỗ, giẻ khô hoặc găng tay.

		- Điện kỹ thuật.


- An toàn điện.

		- Đóng, ngắt điện thành thạo.

		- Cẩn thận.

		- Cắt không rứt khoát.



		2. Kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Dùng vật cách điện để lôi, kéo người bị điện giật ra.


- Nếu ở trên cao phải có biện pháp tránh gây chấn thương lần hai.

		- Gậy gỗ, giẻ khô hoặc găng tay.


- Thang, sào, đệm...

		- An toàn điện.

		- Cách  điện thành thạo để lôi, kéo người bị điện giật ra khỏi mạng điện.

		- Cẩn thận.

		- Vội, không có vật cách điện.



		3. Đặt nạn nhân ở chỗ thoáng.

		- Chỗ đặt nạn nhân để sơ cứu phái thoáng gió và không khí để nạn nhân thở.

		- Đệm, chăn, bạt...

		- Kỹ thuật cấp cứu người bị tai nạn về điện.

		- Sơ cứu người bị tai nạn thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Nhẹ nhàng

		- Không thoáng khí.



		4. Nới rộng quần áo.

		- Nới những chỗ quần áo chật để nạn nhân dễ thở.

		- Tay, dao hoặc kéo.

		- Kỹ thuật cấp cứu người bị tai nạn về điện.

		- Cởi cúc, khoá thành thạo..

		- Cẩn thận.

		- Quyên do vội.



		5. Hô hấp nhân tạo.

		- Thực hiện đầy đủ, đúng trình tự hô hấp nhân tạo.

		- Tay, mồm...

		- Kỹ thuật cấp cứu người bị tai nạn về điện.

		- Hô hấp nhân tạo thành thạo.

		- Cẩn thận.


- Khẩn trương.

		- Không đúng kỹ thuật.



		6. Gọi cấp cứu 115.

		- Khẩn trương gọi điện cho y, bác sĩ đến để cấp cứu cho nạn nhân.

		- Điện thoại.

		- Số điện thoại cấp cứu 115.

		- Sử dụng điện thoại thành thạo.

		- Nhanh chóng.

		- Sai số.



		7. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Kiểm tra đầy đủ lần cuối trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...


- Xẻng, chổi, nước...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách bảo quản  máy móc.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra sản phẩm thành thạo.


- Lập phiếu bàn giao thành thạo.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, máy móc thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.11: Vệ sinh môi trường lao động.


Mô tả công việc: Trước và đang thi công , người công nhân luôn phải có ý thức vệ sinh môi trường lao động như: bố trí vật tư, vật liệu, phế thải phải gọn gàng, đúng nơi, đúng chỗ, không chồng chéo; Có các biện pháp giữ vệ sinh môi trường xung quanh.; Kết thúc ca làm việc mặt bằng thi công phải được dọn sạch sẽ, gọn gàng.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 kết vật tư, vật liệu, phế thải.

		- Vật tư, vật liệu, phế thải phải được tập kết đúng nơi quy định. Gọn gàng, sạch sẽ.

		- Đá, cát, xi măng, nước thi công.


- Trạc vữa...

		- Tổ chức thi công.




		- Bố trí mặt bằng thi công.

		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		2. Dựng lưới chắn bụi, bẩn gây ô nhiễm môi trường.

		- Lưới, bạt chắn bụi phải kín, không để bụi bẩn bay ra môi trường xung quanh gây ô nhiễm.

		- Lưới chắn, bạt chắn...




		- Vệ sinh môi trường.


- An toàn lao động.




		- Phương pháp lắp dựng rào chắn, căng bạt.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Không kín, không an toàn.



		3. Xử lý nước thải.

		-.Nước thải cần được xử lý theo tiêu chuẩn VN, trước khi xả ra môi trường.

		- Các thiết bị, nguyên lý xử lý nước thải.

		- Vệ sinh môi trường, nước thải.




		- Phương pháp xử lý nước thải.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Nước thải chưa được xử lý triệt để.



		4. Thực hiện một số biện pháp vệ sinh môi trường khác.

		- Đảm bảo các quy định về vệ sinh môi trường đã ban hành.

		- Các trang thiết bị, dụng cụ về vệ sinh môi trường.

		- Vệ sinh môi trường.  


- Bảo quản máy móc, thiết bị.

		- Đảm bảo vệ sinh môi trường.

		- Cẩn thận.


- Nghiêm túc.

		- Thực hiện không đầy đủ.



		5. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Kiểm tra đầy đủ lần cuối trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...


- Xẻng, chổi, nước...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách bảo quản  máy móc.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra sản phẩm thành thạo.


- Lập phiếu bàn giao thành thạo.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, máy móc thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ H: Thực hiện an toàn vệ sinh môi trường


Tên công việc H.12: Hướng dẫn an toàn lao động trước khi làm việc.


Mô tả công việc: Trước khi làm việc phải hướng dẫn công nhân kiểm tra đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, kiểm tra các công việc có liên quan như cốp pha – đà giáo, cốt thép, an toàn điện và một số các quy định khác về  công tác an toàn lao động.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: 


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Mang đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động.

		- Bắt buộc phải có đầy đủ các trang thiết bị bảo hộ lao động như: quần áo, mũ, giầy, găng tay bảo hộ lao động mới được làm việc.




		- Quần áo bảo hộ, mũ, giầy, găng tay...

		-  Bảo hộ lao động.

		- Xác định đúng ý nghĩa, phạm vi sử dụng trang thiết bị bảo hộ lao động thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không mang đủ bảo hộ lao động.



		2. Thắt và móc dây an toàn khi làm việc trên cao.

		- Đeo, thắt dây an toàn đúng cách, chắc chắn.


- Khi ở trên cao móc dây an toàn vào chỗ chắc chắn, ổn định, không  bị  vướng khi thi công.

		- Dây đeo an toàn.

		- Kỹ thuật thắt dây an toàn.

		- Thắt, móc dây an toàn thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Thắt  không chắc chắn, móc vào chỗ không ổn định.



		3. Bố trí vật tư, vật liệu, dụng cụ, máy móc.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ phải bố trí hợp lý, gọn, không chồng chéo dễ gây mất an toàn lao động.

		- Dụng cụ cầm tay.


- Máy đầm...

		- Tổ chức thi công.


- Vận hành máy thi công.


- An toàn điện.

		- Bố trí vật tư, dụng cụ, máy thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Chồng chéo.



		4. Kiểm tra an toàn giàn giáo, đà chống, cốt thép.

		- Trước khi lên giáo, đà giáo cốp pha phải kiểm tra chắc chắn, ổn định mới được lên.

		- Búa, đinh...

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Kiểm tra giàn giáo, cốp pha, đà giáo, cốt thép thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		5. Đi lại, làm việc trên cao.

		- Di chuyển, đi lai trên cao phải quan sát, cẩn thận.


- Khi thi công phải đứng hoặc ngồi chắc chắn.

		

		- Tổ chức thi công.


- An toàn lao động.

		- Di chuyển, móc dây an toàn thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không tập trung.



		6. Một số các quy định khác.

		- Không uống rượu, bia, đùa nghịch khi làm việc trên cao.


- Không vứt, làm dơi vật liệu, dụng cụ xuống dưới...

		- Có hộp, túi đựng dụng cụ cá nhân.

		- Các văn bản, quy định về an toàn và vệ sinh môi trường.

		- Chấp hành nghiêm túc các quy định.

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Coi thường, không chấp hành tốt.



		7. Kiểm tra, bàn giao

		- Kiểm tra đầy đủ lần cuối trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.


- Vệ sinh khu vực làm việc.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...


- Xẻng, chổi, nước...

		- Phương pháp kiểm tra.


- Công tác vệ sinh nơi làm việc.


- Cách bảo quản  máy móc.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra sản phẩm thành thạo.


- Lập phiếu bàn giao thành thạo.


- Vệ sinh, bảo quản dụng cụ, máy móc thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Tổ chức thi công


Tên công việc: I.1 Nhận kế hoạch sản xuất


Mô tả công việc: Nắm được địa điểm, nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị và dụng cụ phù hợp để thực hiện một khối lượng công việc trong một thời gian nhất định.

		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Khối lượng công việc

		- Chính xác, đầy đủ.

		- Hồ sơ thiết kế kỹ thuật thi công.


- Hợp đồng đặt hàng


- Giấy, bút, máy tính

		- Đọc bản vẽ


- Phương pháp tính tiên lượng

		- Tính toán nhanh, chính xác

		- Cẩn thận

		- Thiếu khối lượng



		2. Thời gian thực hiện (Biểu đồ tiến độ)

		- Đúng tiến độ sản xuất

		- Khối lượng đã tính toán.


- Hợp đồng đặt hàng


- Giấy, bút, máy tính

		- Phương pháp lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Tính toán, tổng hợp chíng xác.




		- Cẩn thận

		- Tính toán, tổng hợp sai



		3. Nguồn nhân lực  (Biểu đồ nhân lực)

		- Đủ số lượng và phù hợp năng lực để thực hiện công việc 

		- Giấy, bút, máy tính 


- Kế hoạch thời gian

		- Phương pháp lập tiến độ thực hiện công việc.

		- Sắp xếp nhân lực phù hợp với công việc


- Tính toán, tổng hợp chíng xác.

		- Cẩn thận

		- Thiếu, không phù hợp



		4. Nguồn  vật tư




		- Đúng và đủ các loại vật tư  

		- Khối lượng công việc 


- Giấy, bút, máy tính

		- Tính toán, phân tích

		- Sắp xếp, bố trí vật liệu phù hợp

		- Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm

		- Thiếu, không phù hợp



		5. Trang thiết bị thi công.




		- Đủ và phù với hợp công việc

		- Dụng cụ và trang thiết bị phù hợp và đảm bảo chất lượng

		- Tổng hợp, tính toán, phân tích

		- Kiểm tra, đánh giá

		- Cẩn thận, có tinh thần trách nhiệm

		- Không đảm bảo, không phù hợp



		6. Kiểm tra, bàn giao




		

		

		

		

		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Tổ chức thi công


Tên công việc: I.2  Lập kế hoạch tiến độ thi công


Mô tả công việc: Căn cứ vào bản vẽ thi công và bản vẽ chi tiết công việc. Phân tích các công việc cụ thể, số lượng nhân công, các điều kiện thi công để lên kế hoạch thi công chi tiết từng phần công việc trong khoảng thời gian nhất định.

		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tổng thể và chi tiết.

		- Tuần tự, đầy đủ, chính sác, để từ đó biết cần thi công công việc nào trước, công việc nào sau.

		- Bản vẽ thiết kế thi công tổng thể, chi tiết.




		- Vẽ xây dựng.


- Cấu tạo kiến trúc.


- Kết cấu cốt thép.

		- Đọc bản vẽ thi công.


- Các nguyên lý thiết kế, thi công.

		- Tỷ mỷ, cẩn thận.

		- Bỏ sót.



		2. Tính toán khối lượng cần thực hiện.

		- Đầy đủ, chính sác, phân tích đúng.

		- Bản vẽ chi tiết các công việc cần thực hiện.

		- Dự toán xây dựng.


- Định mức xây dựng cơ bản.

		- Tính toán.


- Phân tích công việc.

		- Tỷ mỷ.


- Cẩn thận.

		- Bỏ sót, sai khối lượng.



		3. Phân loại thợ, số lượng thợ cho từng công việc.

		- Đúng loại thợ, bậc thợ phù hợp với từng công việc cụ thể.


- Tránh lãng phí tay nghề thợ.

		

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề.

		- Nắm bắt, đánh giá và phân loại thợ.

		- Cẩn thận.

		- Không phù hợp với từng công việc cụ thể.






		4.  Lên kế hoạch cung cấp vật tư, vật liệu, máy móc.

		- Đầy đủ, kịp thời, đảm bảo tiến độ đề ra.


- Đảm bảo các tiêu chí kỹ thuật theo dự toán công trình.

		- Thép dây buộc que hàn điện.


- Máy hàn, máy đầm…

		- Vật liệu xây dựng.


- Tổ chức thi công.


- Quản lý sản xuất.

		- Phương pháp quản lý sản xuất.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Thiếu, không phù hợp với công việc.



		5. Lập bảng tiến độ thi công.

		- Đầy đủ, khoa học, hợp lý

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Tổ chức thi công.




		- Lập bảng tiến độ thi công.

		- Cẩn thận.

		- Không hợp lý.



		6. Kiểm tra lại, các bộ phận liên quan ký.

		- Rà soát cẩn thận.


- Có đầy đủ chữ ký các bên có trách nhiệm liên quan.

		- Máy tính, giấy, thước, bút…

		- Tổ chức thi công.




		- Kiểm tra, đánh giá.

		- Cẩn thận.

		



		7. Nghiệm thu, bàn giao công việc.

		- Viết phiếu nghiệm thu, bàn giao đầy đủ, cụ thể.




		- Phiếu bàn giao, nghiệm thu.

		- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.




		- Lập phiếu nghiệm thu, bàn giao.




		

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ I: Tổ chức thi công.


Tên công việc I.3: Bố trí nhân lực các vị trí sản xuất.


Mô tả công việc: Căn cứ vào khối lượng, nhiệm vụ cụ thể của từng công việc, tiến hành bố trí nhân lực cho phù hợp.

		Ngày:28/10/2008
Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 khối lượng công việc được giao

		

		

		

		

		

		Xem công việc  I01.



		2. Bố trí  nhân lực cho gia công cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		3. Bố trí nhân lực vận chuyển cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc


- Phù hợp với phương tiện hiện vận chuyển

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		4. Bố trí nhân lực cho lắp dưng  cốt thép. 

		- Phù hợp với năng lực người thợ.


- Phù hợp với khối lượng và tiến độ công việc


- Phù hợp với cấu kiện và mặt bằng thi công 

		- Khối lượng và kế hoạch thực hiện công việc

		- Tổ chức thi công.


- Pháp lệnh lao động.


- An toàn lao động.

		- Tổ chức, điều hành


 - Thuyết phục

		- Khách quan


- Hợp tác.

		- Công việc không phù hợp năng lực người thựchiện



		5. Bố trí nhân lực trực điện, nước  thi công.

		- Từ 1 đến 2 thợ tuỳ thuộc vào quy mô công việc.


- Thợ phải có chuyên môn.

		- Cờ lê, mỏ lết, kìm, tô vít, băng dính điện…

		- Phương pháp đấu lắp điện thi công.


- Phương pháp đấu lắp điện thi công.


- Phương pháp đấu lắp nước thi công.

		- Xử lý các tình huống xảy ra trong quá trình thi công..




		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Không xử lý kịp thời gây mất an toàn và lãng phí.






		6. Bố trí kế hợp nhân lực trực cốp pha, đà giáo

		- Thợ chính.


- Thường xuyên kiểm tra trong quá trình đổ và đầm bê tông.

		- Búa, đinh, xà cậy.


- Ván giằng, nêm...

		- Phương pháp kiểm tra, đánh giá  cốp pha, đà giáo.

		- Xử lý các tình huống trong quá trình thi công xảy ra.

		- Nghiêm túc, cẩn thận.

		- Cốp pha hở làm mất nước xi măng.


- Đà chống bị sập…



		7. Bàn


bàn giao công việc.

		- Đầy đủ nhân lực ở các vị trí thi công.


- Phiếu  giao, nhận cụ thể.

		- Giấy, bút, máy tính.


- Phiếu giao, nhận.

		- Phương pháp kiểm tra đánh giá.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Vận dụng. 


- Phối hợp.


- Phiếu đúng quy cách.




		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.


- Thiếu trung thực.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Tổ chức thi công


Tên công việc: I.4 Giám sát thực hiện các công việc


Mô tả công việc: Căn cứ vào kế hoạch sản xuất cử người theo dõi hoạt động sản xuất của các công việc dựa trên các tiêu chí đã được định sẵn. Báo cáo và xử lý kịp thời để đảm bảo chất lượng và thời gian hoàn thành các công việc.

		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Giám sát nguồn nhân lực




		- Sắp xếp, bố trí hợp lý




		- Biểu đồ nhân lực

		- Quản lý tổ chức


- Hiểu biết biểu về đồ nhân lực




		- Sắp xếp, bố trí nhân lực

		- Nghiêm túc.

		- Sắp xếp, bố trí không hợp lý



		2. Giám sát tiến độ thi công




		- Thực hiện đúng tiến độ

		- Biểu đồ tiến độ

		- Hiểu biết về biểu đồ tiến độ.


- Tổ chức quản lí, tổ chức thực hiện




		- So sánh, đánh giá.

		- Trung thực

		- Chậm tiến độ.



		3. Giám sát nguồn vật tư

		- Đủ, đúng chủng loại, đảm bảo chất lượng

		- Các loại vật tư phù hợp

		- Hiểu biết tính chất cơ lý, chất lượng của từng loại vật liệu

		- Đánh giá chất lượng vật tư

		- Trung thực

		- Vật tư bị thất thoát



		4. Giám sát chất lượng sản phẩm

		- Đảm bảo chất lượng

		- Dụng cụ, trang thiết bị kiểm tra

		- Yêu cầu chất lượng sản phẩm

		- Kiểm tra, đánh giá

		- Trung thực

		- Không đảm bảo chất lượng



		5. Giám sát an toàn lao động 

		- Đảm bảo an toàn lao động

		- Sổ sách ghi chép

		- Nắm được nội qui an toàn lao động

		- Kiểm tra, đánh giá

		- Nghiêm túc, quyết đoán.

		- Không đảm bảo an toàn lao động



		6. Báo cáo và xử lý công việc

		- Báo cáo chính xác


- Xử lý tình huống nhanh

		- Sổ sách, nhật ký

		- Tổng hợp, phân tích

		- Viết báo cáo, xử lý tình huống

		- Trung thực, quyết đoán

		- Không chính xác


- Xử lý chậm





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Tổ chức thi công


Tên công việc: I.5 Sử lý tình huống chậm tiến độ thi công


Mô tả công việc: Khi xảy ra tình huống chậm tiến độ vì một lý do chủ quan hay khách quan nào đó. Người điều hành ( nhóm trưởng, tổ trưởng hoặc đội trưởng ) nhanh chóng đưa ra các biện pháp tăng cường nhân lực, tăng giờ , cung cấp vật tư, thiết bị …để thực hiện hoàn thành các bước công việc theo đúng tiến độ.




		Ngày: 2/11/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 tiến độ 




		- Thường xuyên, liên tục kiểm tra theo dõi

		- Phiếu xuất, nhập kho


- Bảng tiến độ


- Sổ sách

		- Thống kê, quản lý

		 - Đánh giá, cập nhật

		- Trung thực

		- Không thường xuyên



		2. Đánh giá tình huống chậm tiến độ.

		- Đúng nguyên nhân, mức độ của việc chậm tiến độ.

		- Bảng tiến độ thi công.


- Phiếu kho vật tư, nhân lực.


- Sổ sách, máy tính.

		- Tổ chức thi công.


- Dự toán công trình.

		- Tổng hợp, phân tích tình huống.

		- Nghiêm túc.

		- Sai tình huống, không đúng mức độ.



		3. Lập kế hoạch xử lý.

		- Lên kế hoạch đầy đủ, có phương án dự trữ.

		- Sổ sách, bút…

		- Tổ chức thi công.

		- Lập kế hoạch.

		- Cẩn thận.

		- Không đáp ứng đúng tiến độ.



		4. Bố trí nhân lực, vật tư, thiết bị.

		- Đáp ứng đủ nhân lực, vật tư, thiết bị để thực hiện.

		- Lệnh điều động, bảng nhân lực, vật tư…

		- Quản lý sản xuất.

		- Điều hành thi công.

		- Trung thực.

		- Không đáp ứng đủ, kịp thời.



		5. Xử lý tình huống chậm tiến độ.

		- Vận dụng các sáng kiến 

		- 

		- Hiểu biết KHKT, lý luận thực hiện

		- Nhận thức vận dụng sáng tạo cải tiến công nghệ

		- Chính xác

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ: I. Tổ chức thi công


Tên công việc: I.6 Lập báo cáo kết quả thực hiện công việc.


Mô tả công việc: Thống kê, tổng hợp nguồn nhân lực, vật tư, trang thiết bị dụng cụ và thời gian từ khi bắt đầu đến khi kết thúc đẻ thực hiện hoàn thành các công việc.

		Ngày: 28/10/2008


Người biên soạn: Cao Hải Lâm


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Báo cáo nhân lực




		- Số liệu ngày công lao động, thợ, phụ.


- Các lao động khác.

		- Biên bản nghiệm thu


- Nhật ký

		- Tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá.

		- Tính toán, tổng hợp

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		2. Báo cáo vật tư

		- Số lượng vật tư sử dụng để thực hiện công việc

		- Phiếu nhập kho và xuất kho


- Nhật ký

		- Tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá.

		- Tính toán, tổng hợp

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		3. Báo cáo trang thiết bị, dụng cụ

		- Các trang thiết, dụng cụ sử dụng để thực hiện công việc


- Các trang thiết, dụng cụ hao mòn

		- Giấy đề nghị mượn và trả trang thiết bị dụng cụ


- Nhật ký

		- Tổng hợp theo dõi, phân tích đánh giá.

		- Tính toán, tổng hợp

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		4. Báo cáo thời gian thực hiện công việc

		- Thời gian thực hiện công việc

		- Lịch theo dõi


- Nhật ký

		- Tổng hợp theo dõi.

		- Tính toán, tổng hợp

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai



		5. Báo cáo khối lượng công việc đã thực hiện

		- Khối lượng công viêc đã thực hiện đảm bảo chẩt lượng

		- Biên bản nghiệm thu và bàn giao


- Nhật ký

		- Tổng hợp, đánh giá.

		- Theo dõi hoạt động phân tích đánh giá

		- Cẩn thận


- Trung thực

		- Thống kê, tổng hợp sai





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.01: Học tập các chế độ chính sách lao động.


Mô tả công việc: Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chế độ chính sách lao động.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung học tập.

		- Tài liệu học tập đầy đủ.


- Tài liệu học tập bám sát nội dung học tập.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		

		- Phân tích.


- Tổng hợp.

		- Nghiêm túc




		- Chưa đầy đủ.



		2. Học tập các chế độ chính sách lao động.

		- Tham gia đầy đủ, nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ, chính xác nội dung học tập.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách, chế độ mà người lao động cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Không coi trọng kiến thức này.



		3. Liên hệ bản thân.

		- Kiến thức mà khoá học cung cấp.


- Chế độ chính sách lao động mà cá nhân và đồng nghiệp đang được hưởng.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Trung thực


- Vô tư

		- Áp dụng không đúng, máy móc các chế độ vào bản thân và đồng nghiệp





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.02: Tổng kết rút kinh nghiệm


Mô tả công việc: Tổng hợp kiến thức nội dung khoá học tập, phân tích vấn đề, rút kinh nghiệm bản thân.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Tổng hợp kiến thức khoá học.

		- Lĩnh hội đầy đủ kiến thức mà môn học cung cấp.


- Tổng hợp kiến thức đã có liên quan đến nội dung khóa học

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có. 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Trung thực


- Vô tư

		Phân tích vấn đề chưa sâu sắc, hoặc không sát với nội dung khoá học



		2. Rút kinh nghiệm.

		- Lĩnh hội đầy đủ kiến thức mà môn học cung cấp.


- Phân tích đúng đắn nội dung chế độ chính sách lao động.


- Phát hiện và sửa chữa những quan điểm, nội dung chưa đúng về chế độ chính sách lao động

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản nhất về chính sách chế độ mà người lao động cần có. 


- Kiến thức về chính sách chế độ mà bản thân và đồng nghiệp đang thực hiện. 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Trung thực


- Vô tư

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC        


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp.


Tên công việc K.03: Trao đổi với đồng nghiệp.


Mô tả công việc: Trên cơ sở kiến thức đã lĩnh hội được, lắng nghe, trao đổi cùng đồng nghiệp nhằm thực hiện tốt và đúng Pháp luật của Nhà nước về chế độ chính sách lao động.

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp

		- Có kiến thức đúng và đủ về chế độ chính sách lao động.


- Lắng nghe ý kiến của đồng nghiệp.

		- Tài liệu




		- Kiến thức chế độ chính sách lao động.




		· - Nghe


· - Phân tích


-  - Diến đạt

		· Trung thực


· Cầu thị

		- Tiếp nhận ý kiến của đồng nghiệp một cách phiến diện, không đầy đủ



		2. Trao đổi cùng đồng nghiệp

		- Có kiến thức đúng và đủ về chế độ chính sách lao động.


- Phân tích được cái đúng, cái sai trong các ý kiến của đồng nghiệp đưa ra.

		- Tài liệu




		- Kiến thức chế độ chính sách lao động.


- Các kiến thức xã hội liên quan

		· - Phân tích


- Diến đạt

		· Trung thực


- Cầu thị

		- Diến đạt không rõ ràng, hoặc chưa đầy đủ hoặc chưa có tính thuyết phục.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.04: Cập nhật kỹ thuật, công nghệ mới


Mô tả công việc: Theo dõi kịp thời trên các phương tiện thông tin đại chúng và các phương tiện khác về kỹ thuật, công nghệ mới, tìm hiểu khả năng áp dụng thực tế, cập nhật các kỹ thuật và công nghệ đó..

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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. Phát hiện kỹ thuật công nghệ mới

		- Theo dõi kịp thời trên các phương tiện thông tin đại chúng và các phương tiện khác về kỹ thuật, công nghệ mới.

		- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Khả năng phân tích về kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.




		· - Nghe


· - Viết


· - Đọc


· - Phân tích


-  

		· Cầu tiến


· Ham học hỏi

		- Tiếp nhận thông tin không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích khả năng và phạm vi áp dụng của kỹ thuật công nghệ mới tại cơ sở.

		- Phân tích được ưu nhược điểm của ký thuật, công nghệ mới.


- Phân tích được tính khả thi và phạm vi ứng dụng của ký thuật, công nghệ mới.

		- Tài liệu


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Khả năng phân tích về kỹ thuật, công nghệ chuyên ngành.


- Thực trạng kỹ thuật công nghệ tại cơ sở.

		· - Nghe


· - Viết


· - Đọc


· - Phân tích


- Diễn đạt

		· Trung thực


- Cầu thị

		- Phân tích chưa đúng về tính khả thi hoặc thực trạng tại cơ sở. 



		3. Cập nhật và áp dụng

		- Căn cứ mức độ của tính khả thi, để áp dụng linh hoạt tại cơ sở.


- Phát huy tính sáng tạo, khả năng phân tích trong việc áp dụng kỹ thuật công nghệ mới tại cơ sở.

		- Tài liệu


- Thiết bị nghe nhìn.


- Thiết bị ghi chép




		- Kiến thức chuyên ngành.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan

		· - Kỹ năng nghề chuyên ngành


· - Tính sáng tạo.


· - Kỹ năng hiện thực hoá lý luận.

		- Tâm huyết với nghề.

		- Chủ quan trước mức độ phức tạp của kỹ thuật công nghệ mới.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.05: Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan


Mô tả công việc: Tiếp nhận công việc, phân tích các đối tượng liên quan tới công việc, liên hệ giải quyết mối quan hệ nhằm thực hiện hiệu quả và nhanh chóng công việc đã nhận. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công việc

		- Tiếp nhận đầy đủ chính xác công việc về: nội dung, tiến độ, yêu cầu kỹ thuật…

		- Tài liệu liên quan đến công việc


- Trang thiết bị vật tư liên quan đến công việc.

		- Kiến thức chuyên ngành 


- Kiến thức giao tiếp


- Kiến thức liên quan

		· - Nghe


· - Viết


· - Đọc


· - Phân tích


-  

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Tiếp nhận thông tin về công việc không đầy đủ hoặc sai lệch.



		2. Phân tích nội dung công việc

		- Phân tích được nội dung công việc, thấy được mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan.

		- Tài liệu liên quan đến công việc




		- Kiến thức chuyên ngành 


- Kiến thức giao tiếp




		· - Nghe


· - Viết


· - Đọc


· - Phân tích


- Diễn đạt

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Phân tích chưa hết mối liên quan giữa công việc và các bộ phận liên quan 



		3. Thiết lập mối liên hệ với các bộ phận liên quan

		- Thiết lập được mối quan hệ với các bộ phận liên quan cần thiết cho công việc.

		- Tài liệu




		- Kiến thức chuyên ngành.


- Các kiến thức xã hội khác liên quan

		· - Phân tích


· - Diễn đạt

		- Nghiêm túc


- Hoà nhã với đồng nghiệp

		





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.06: Hướng dẫn thợ bậc dưới


Mô tả công việc: Phát hiện, bồi dưỡng, hướng dẫn kiến thức chuyên ngành và kiến thức khác cho thợ bậc dưới. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 công tác bồi dưỡng thợ bậc dưới.

		- Tiếp nhận công tác đào tạo, bồi dưỡng cho thợ bậc dưới.

		- Quyết định hoặc tài liệu liên quan

		- Kiến thức chuyên ngành


- Các kiến thức xã hội khác

		- Giao tiếp


- Diễn đạt

		- Hoà nhã


- Ân cần

		



		2. Kiểm tra, đánh giá trình độ chuyên môn

		- Đánh giá đúng thực chất trình độ chuyên môn của thợ bậc dưới


- Phân tích được điểm yếu, thế mạnh của thợ bậc dưới

		- Tài liệu kỹ thuật chuyên ngành

		- Kiến thức chuyên ngành


- Các kiến thức xã hội khác

		- Giao tiếp


- Diễn đạt


- Phân tích


- Nhận xét đánh giá

		- Hoà nhã


- Trung thực




		- Tư tưởng thiên vị hoặc hẹp hòi…



		3. Lập kế hoạch đào tạo.

		- Đề cương, thời gian, phương pháp đào tạo phải đầy đủ đúng chuyên môn.

		- Giấy, bút, thước.


- Đề cương chương trình nghề.

		- Chuyên môn nghề.

		- Phân tích


- Tổng hợp

		- Nghiêm túc.


- Cẩn thận.

		- Không phù hợp.



		4. Bồi dưỡng lý thuyết cơ bản.

		- Lý thuyết chuyên môn đúng chương trình đề cương.

		- Giáo trình chuyên môn.

		- Lý thuyết chuyên môn nghề.

		- Giao tiếp


- Diễn đạt


- Phân tích


· 

		- Hoà nhã


- Ân cần

		- Không phù hợp.



		5. Rèn luyện tay nghề.

		- Các công việc của nghề phù hợp với mục tiêu đào tạo.

		- Vật tư, vật liệu, dụng cụ...

		- Trình tự, phương pháp và các thao tác cơ bản.

		- Làm mẫu thành thạo.


- Phân tích.

		- Nghiêm túc.


- Hoà nhã


- Ân cần

		- Không hợp lí.



		6. Kiểm tra tay nghề.

		- Kiểm tra thường xuyên kỹ năng phát triển tay nghề của người được đào tạo.

		- Các công  việc nghề tương ứng.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Quan sát.


- Phân tích


- Đánh giá.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đúng năng lực.



		7. Đánh giá tay nghề.

		- Đánh giá đúng thực chất trình độ chuyên môn của thợ bậc dưới


- Phân tích được điểm yếu, thế mạnh của thợ bậc dưới

		- Tài liệu kỹ thuật chuyên ngành.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Tiêu chuẩn kỹ năng nghề Quốc gia.


- Quy phạm về kiểm tra đánh giá.

		- Phân tích


- Nhận xét đánh giá

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Tư tưởng thiên vị hoặc hẹp hòi.


- Không chính xác.



		8. Kiểm tra, bàn giao công việc.

		- Kiểm tra đầy đủ lần cuối trước khi bàn giao.


- Viết phiếu bàn giao đầy đủ, cụ thể.

		- Phiếu bàn giao, bút, máy tính...




		- Phương pháp kiểm tra.


- Cách lập phiếu bàn giao.

		- Kiểm tra đánh giá thành thạo.


- Lập phiếu bàn giao thành thạo.

		- Nghiêm túc.


- Trung thực.

		- Không đầy đủ.





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.07: Tham gia lớp tập huấn chuyên môn


Mô tả công việc: Tham gia các khoá học tập, tập huấn, hội thảo … về chuyên môn.. 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 nội dung học tập chuyên môn

		- Tài liệu học tập đầy đủ


- Tài liệu học tập bám sát nội dung học tập

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản  về chuyên môn cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		



		2. Học tập chuyên môn

		- Tham gia đầy đủ, nghiêm túc kế hoạch học tập.


- Tiếp thu đầy đủ, chính xác nội dung học tập.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản  về chuyên môn cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Nghiêm túc


- Cầu tiến

		- Cá nhân không coi trọng kiến thức này.



		3. Liên hệ bản thân

		- Phân tích được điểm yếu và thế mạnh về chuyên môn của bản thân


- Phát huy đươch thế mạnh, khắc phục được điểm yếu về công tác chuyên môn của bản thân.

		- Tài liệu


- Dụng cụ học tập

		- Kiến thức cơ bản  về chuyên môn cần có 

		- Nghe


- Viết


- Đọc


- Phân tích

		- Trung thực


- Vô tư


- Cầu tiến

		- Áp dụng không đúng, hoặc máy móc các kiến thức chuyên môn vào bản thân 





PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC      


		Tên nhiệm vụ K: Phát triển nghề nghiệp


Tên công việc K.08: Tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc.


Mô tả công việc: Đánh giá trình độ chuyên môn của bản thân, đăng kí, thực hiện tốt công các chuẩn bị và tham gia thi tay nghề, thi nâng bậc… 

		Ngày: 18/10/2008


Người biên soạn: Lê Anh Đức


Người thẩm định:








		Các bước thực hiện công việc

		Tiêu chuẩn thực hiện

		Dụng cụ và 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 giá trình độ chuyên môn của bản thân

		- Đánh giá đúng trình độ chuyên môn của bản thân so với tiêu chuẩn chuyên môn yêu cầu của cuộc thi

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Kiến thức chuyên môn

		- Phân tích


- Đánh giá

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		- Đánh giá chưa đúng chưa đủ yêu cầu chuyên môn của cuộc thi



		2. Đăng ký dự thi

		- Đọc kỹ càng các yêu cầu chuyên môn và các yêu cầu khác mà cuộc thi yêu cầu.


- Đăng kí dự thi

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi

		- Kiến thức chuyên môn


- Kiến thức xã hội khác

		- Phân tích


- Đánh giá

		- Cầu tiến


- Nghiêm túc

		- Do dự, không quyết đoán



		3. Công tác chuẩn bị

		- Chuẩn bị tốt chuyên môn.


- Chuẩn bị tốt dụng cụ, trang thiết bị, vật tư dự thi.

		- Tài liệu, yêu cầu của cuộc thi.


- Trang thiết bị, vật tư dự thi.

		- Kiến thức chuyên môn


- Kiến thức xã hội khác

		- Kỹ năng nghề chuyên môn

		- Nghiêm túc


- Thận trọng

		



		4. Tham gia dự thi tay nghề, thi nâng bậc…

		- Kết quả cuộc thi
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